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in Einzelausgaben 


für die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe I 
Metallindustrie, Bergbau und Hüttenwesen. 


Neuerungen und Fortschritte in Einrichtung und Betrieb 
Maschinenfabriken, Eisen- und Metaligiefsereien, Kesselschmieden, Eisenbauwerkstätten, 
Hüttenwerken, Kupfer- und Metallwarenfabriken, Schlossereien, 


Schmieden, Draht- und Blechwarenfabriken und mechanischen Werkstätten jeder Art. 
Waffenindustrie. Motorwagen- und Fahrradindustrie. 


Herausgegeben уоп W. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1905. 


Mit 12 Tafeln und 173 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstruktenr“), Leipzig. 
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Druck von Е. A. Brockhaus in Leipzig 


‘Uhlands 


Technische Rundschau 1905. 


Ausgabe I —— 


Metallindustrie, Bergbau und Hüttenwesen. 


A 
Auslegerdrehkräne für Giefsereien *21. 


B. 


Bessemerel в. Klein- —. 

Biegemaschine s. Blechbiegemaschine. 

Blechblegemaschine, Kombinierte Blech-Richt- und — 
der Dampfkessel- und Gasometer-Fabrik A.-G. vorm. 
А. Wilke & Co., Braunschweig *#. 

Bohr-, Fräs-, Zentrier- und Gewindeschneid- - Apparat | 
~Autorator™ der Autorator-Gesellschaft m. H." 
Dresden *80. 

Bohrmaschine s. Diamant- —. 

— в. Gelenkspindel-Flanschen- —. 

Bohrmaschinen s. Präzisions- —. 

— в. Revolver- 

Bohrstahlhalter von J. X. Mathieu und J. F. 
Great Barrington *56. 

Bohr- und Drehwerk von Ludw. Loewe & Co., 
Berlin *43, *60. 

Brammenwalzwerk der Lackawanna Steel Company, 
Buffalo +32. 


А.-6., 


с. 
Chacking-Maschinen von Ludw. Loewe & Co., A.-G., 
Berlin *39. 


Gesellschaft, Berlin *82. 
Drehbask s. Revolverdrehbank. 
Drehbänke з. Signalstern für —. 

— в. Stahlbalter für —. 

Drehwerk, Vertikal-Bobr- und — von Ludw. 
, Berlin #43. 

еа 


Loewe & Co., 


E. 


Kinsatz, Neuer — für Schmiedefeuer von C. Allendorf, 
Gofenits i. А. *32. 

Eisenbahnwagenräder, Die Fabrikation gufseiserner — 
nach dem Verfahren der Pennsylvania Railroad +*44. 

Eisenhättenwesen, Fortschritte im —. Von С. Otto, 
Dresden 18, 25. 

Eisen-Verzinkungsverfahren, Das neue „Sherardizing“- 
Verfahren °87. 

Elektrisches Verfahren 
zeugen *77. 

Elektrolyse, Das Bergsoe-Verfahren zur Wiedergewinnung 
des Zinns aus Konservenbüchsen mit Hilfe der — 65. 

Entelsenungsanlage für Grubenwässer в. Reinigungs- 
anlage. 

Erweiterungsbauten des Hüttenwerkes der Illinois Steel 
Company, South Chicago ¢*51, *61. 


zum Härten von Stahlwerk- 


Е. 

Fabrikanlage, Die neue — der International Harvester 
Company, Hamilton Téi, *71. 

— s. Maschinenwerkstatt. 

Fahrrad s. Motorrad 

Fahrräder в. Freilaufnabe für —. 

Fahrrad-Motoren, Die — der Komet-Fabrrad-Werke, 
A.-G. vorm. Kirschner & Co., Dresden *89. 

Fassonelsemschere в. Triger- und —. 

Federhammer der American Machine & Mfg. Company, 
Cleveland *67. 

-- s. Verbund- —. 

Yeneruagem, Über industrielle — mit Gasbetrieb. Von 
К. Beitmayer, Ing. Ӯ Wien 98, *17, #24. 


Flanschen-Bohrmaschize s. Gelenkspindel- = 
Vormsandaufbereitung 55. 

Pormsandmischmasch *62. 

Fräsapparat э. Bohr-, Zentrier- und Gowindeschneid- ; 


Apparat. 


Pullan, 


Alphabetisches Sachregister. 


Es bedeutet: * mit Abbildungen, ¢ mit Tafel. 


Fräsen, Das —. Von Gg. ТЬ. Stier, Barmen *2, 12. 
| Fräsern, Uber das Härten von — *48. 
Fräsmaschine, Vertikal- — mit Ee der 

| Elsässischen Maschinenbau - Gesellschaft, Grafen- 

staden *1. 
— в. Langloch- — в. Plan- — в. Rund- — s. Schnell- —. 
Frellaufnabe für Fahrräder der Schweinfurter Präzision: 
Ков ger-Werke Fichtel & Sachs, Schweinfurt *97. 


G 

| Gas-Härteofen *э. 

| Gebläse, Hochdruck- — von C. Bibus, Altona *H5. 

| — — — von W. E. Martin, Leipzig-Reudnitz *85. 

` Gebläselui 

betrieb, System Gayley 33, *41, 49, 58, 66. 

Gebläsewindes, Kontrolle dor Temperatur des *34. 

Gelenkspindel-Flanschen-Bohrmaschine, Universal- 
der Dresdner Bohrmaschinenfabrik A.-G. vorm. 

| В. Fischer & Winsch, Dresden +19. 
Gewindeschneidapparat s. Bohr-, Ета! 

Gewindeschneld-Einrichtang von L. Loewe & Со., A.-G., 
Berlin *44. 

Giefserei, Einrichtung und Betrieb der — nach dem 
heutigen Stande der Technik. Von F. Wilcke, Leipzig 
zg, #14, {*19, *28, #37, *46, *54, *62, *69, *78, *85, #93. 

| Glefserel-Laufkräne 

» | Gleitschutzdecken für Kraftfahrzeuge von W. Ahlborn, 
Offenbach a. M. *10. 

@lühofen für Drahtstäbe #9. 

— für Kleinbessemereibetrieb +85. 

Graben emp Schutzechirm für —. 

Grubenschmiede. Von A. Johnen, Aachen *49. 

@rubenwässer-Reinigungsaniage в. Reinigungsanlage. 


| H. 


Hammer s. Feder- —. 

Verbundfeder- —. 

Handnletmaschine System Е. Arnodin *81. 

Härten von Fräsern, Uber das — *48. 

— uber das — von Stahlwerkzeugen auf elektrischem 
Wege sii. 

Härte- und Aulafsöten *17. 

Härteofen в. Gas- —. 

Hochdruckgebläse *57. 

Hochofenbetrieb, Anwendung trookner Gebläseluft im — 
System James Gayley 

Нано кавам, Uber die 

erks в. Erweiterungsbauten des —. 
Hittenveses в. Eisen- —. 


Ireland-Ofen *78. 


K. 


| Kaltkreissäge von Paul Hey, Leipzig *95. 
Kaltsäge von Edward G. Herbert Ltd., Coventry *73. 
| Kaltsägen der König Friedrich August-Hütte, Potschappel 


“56. 
! Bensiradschnslämnschine der Gleason Works, Rochester 


| кей itutternschiissel von Rüger & Mallon, Berlin *8. 

| Kerntrockenschränke (Giefserei) *46, *47. 

Kesselschmiede. Entwurf von Ferd. Christ +67. 

Kettenschweifsbrenner *25. 

Kleinbessemerei, Die — in Verbindung mit Martinofen- 

| betrieb. Von Prof. Dr. Н. Wedding, Geh. Bergrat, Ber- 
lin +83, 92. 

Kraftfahrzeuge в. Gleitschutzdecken für —. 

Kräne в. Auslegerdreh- —. 

— в. Giefserei-Lauf- —. 

Kreissäge s. Kalt- — 

Kugelmählen für Formsandaufbereitung sei. 

Kupolofen des Hessen-Nassauischen Hüttenvereins "im. 

— mit Vorherd von Krigar & Ihssen, Hannover *70. 

Kupolöfen ohne Vorherd *73. 


Die Anwendung trockner — im Hochofen- ` 


„ Zentrier- und —. | 


L. 


| Laboratoriumstiegelöfen *17. 
‚Fräsmaschine „System Richards“ ausgof. von 


eh 

Leerisuf an Motorrädern der Adler Fahrradwerke vorm. 
Heinrich Kleyer, Frankfurt а. М. •81. 

Lehre s. Schrauben-Kontroll- —. 

Lehren, Neue — von der Wolseley Tool und Motor-Car 

| Company, Birmingham *32. 

| Lichtbogen-Zündung, Die neue magnot-elektrische 
Bosch- — für Motorräder von Robert Bosch, Stutt- 
gart *74. 

Löt und Schwelfefeuer *24. 


M. 

Martinofen 93. 

Martinofenbetrieb, Die Kleiubessemerei in Verbindung 
mit —. Von Prof. Dr. H. Wedding, Geh. Bergrat, 
Berlin +83. 

Maschinenbau, Normalabmessungen im — 88. 

Maschinenwerkstatt der de Laval Steam Turbine Com- 
pany, Trenton #14. 

—, Die neue — der New Britain Machine Company, 
New Britain +*35. 

Maschinenwerkstätte, Die neue — der Cincinnati Shaper 
Company, Cincinnati }5. 

Mefsapparat s. Schnellmesser. 

Mischmaschinen в. Formsand- —. 

Modelltischlerel +: 

Motoren s. Fahrra 

Motorfahrzeuge +. Motorsweirad. 

Motorrad der Komet- Fahrrad-Werke, 
Kirschner & Co., Dresden *90. 

Motorräder s. Leerlauf an —. 

— а. Lichtbogen-Zündung für —. 

Motorzweirad, Opel- — Mod. 1905 von A. Opel, Rüssels- 
heim в. М. *96. 

— mit Kegelrüderantrieb von Ziviling. R. Schwenke, 
Berlin *39. 

Motorzweiräder в. Tretkurbeln für —. 

Mutternschlässel s. Keil- —. 


N. 


A.-G. vorm. 


Nabe s. Freilauf- —. 
Nietmaschine в. Hand- —. 
Normalabmessungen im Maschinenbau 38. 


о. 
| ofen в. Gas-Härte- — в. Glüh- — в. Wärme- —. 
Ofeubaus für Giefsereien *69. 


P. 


Plau-Fräsmaschine der Wanderer-Fahrradwerke vorm. 
Winklhofer & Jaenicke A.-G., Schönau b. Chemnitz #93. 

| Präzisionsbohrmaschinen (Patent Rice) ausgef. von Ludw. 

Loewe & Co., A.-G., Berlin *91. 

ı Patserel +94. 

| Putzmaschinen mit Sandstrahlgebläse von der Badischen 

| _ Maschinenfabrik und Eisengiefserei, Durlach *94. 

| Pyrometer -Vorrichtung zur Kontrolle der Temperatur 

des Gebläsewindes *34. 


к. 


Rader, Federnde — von Dr. 
federnde Bäder, Berlin *65. 

— в. Eisenbahnwagen- —. 

Beinigungsanlage für Steinkohlengrubenwässer in der 
Oheimgrube der Fürstlich-Hohenloheschen Berg- und 
Hüttenverwaltung, Kattowitz. Von Dr. О. Kröhnke, 
Hamburg *40. 

Revolver - Bohrmaschinen (Chucking - Maschinen) 
Ludw. Loewe & Co., A.-G., Berlin *59. 

Revolverdrehb: Kine grofse — von Bardons & Oliver, 

i Cleveland (Ohie) *3. 

` Bichtmaschine, Kombinierte Blech- — und Biege- 
maschine der Dampfkessel- und Gasometer- Fabrik 
A-G. vorm. A. Wilke & Co., Braunschweig *% 

Bundfräsmaschine von Ludw. Luewe & Co., A.-G., Berlin *27 


Borchers, Fabrik für 


von 


nd-Misch- und Transporteinrichtung für Giefsereien 

von J. 8. Hall, Newark-on-Trent *22. 

Schere в. Träger- und Fassoneisen- —. 

Schlackenzementmähle von der Ashland Iron & Mining 
Company, Ashland +98. 

Schlosserel +94. 

Schmiede s. Gruben- —. 

— в. Kessel- —. 

Schmiedefeuer, Neuer Einsatz für — von C. Allendorf 
Göfsnitz *32. 

Schneidmuschine s. Kegelrad- —. 

Schnellfräsmaschine, Universal- — von Curd Nubo, 
Offenbach a. М. ru. 

Schnellmesser von Arthur Meifsner, Freiberg *. 

Schrauben-Kontroli-Lehre der Dresdner Bohrmaschinen- 
tabrik A.-G. vorm. В. Fischer & Winsch, Dresden *47. 

Schraubenmaschine, Automatische — der Detroit Lubri- 
cator Company, Detroit *11. 

Schraubstock, Parallel- — von Chas. Taylor, Birming- 
bam *22. 

— — — mit Schere und Punze System Rose von Schon- 
field & Co., London *48. 

Schutzdecken в. Gleit- 

Schutzschirm und Schutzmantel für Grubenlampen 50. 

Schweifsen, Das — der Bleche. Von Paul Koch, Darm- 
stadt *3 

Schweifsfeuer в. Löt- und — 

„Sherardizing““.Verfahren, Das neue — zum Verzinken 
von Eisen und Stahl *s7. 


A. 


Adler Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleyer, Leerlauf an 
Motorrädern *s1. 

Ahlborn, W., Gleitschutedecken für Kraftfahrzeuge *10. 

Ajax-Verbundfederhammer von Brüder Boye, Berlin e? 

Allendorf, C., Neuer Einsatz für Schmiedofeuer *32. 

Allgemeine Elektricitäts- Gesellschaft, Diamant- Bohr- 
maschine *82. 

American Machine & Mfg. Company, Federhummer *67. 

Arnodin, F., Handnietmaschine System — *81. 

Ashland Iron & Mining Company, Schlackenzementmühle 
+98. 

Autorator-Gesellschaft m. b. H., Fräs-, Bohr-, Zentrier- 
und Gewindeschneid-Apparat „Autorator“ *50. 


в. 


Badische Maschinenfabrik und Elsengiefserel, Putzmaschi- 
nen mit Sandstrahlgebläse *94. 

— — —, Strobseil-Spinnmaschine *63. 

Bardons & Oliver, Grofse Revolverdrebbank *3. 

Bartlett & Snow Company, Kohlentrockner #64. 

Bergsoe-Verfahren zur Wiedergewinnung des Zinns aus 
Konservenbüchsen mit Hilfe der Elektrolyse 65. 

Berlin-Erfarter Maschinenfabrik Henry Pels & Co., 
Johns Träger- und Fassoneisenschere "pu. 

Bibus, C., Hochdruckgebläse *85. 

Borchers, Dr., Federnde Rider *65. 

Bosch, R., Neue magnet -elektrische Bosch -Lichtbogen- | 
Zündung für Motorräder *74. 

Boye, Brüder, Verbundfederhammer *23. 


Brayshaw, Wärmofen System — von С. Churchill & Co., | 


Ltd., London und Manchester 
Bruch, Wilh., Beinigungsanlage für Steinkohlengruben- 
wässer in der Oheimgrube der Fiirstlich-Hohenlohe- 
schen Berg- und Hüttenverwaltung in Kattowitz *40. 


с 

Canadian Pacific Railroad Co., ОтгоГве Revolverdrebbank : 
für die neuen Werkstätten der — *3. 

Christ, F., Kesselschmiede. Entwurf von — +67. 

Churchill, С. & Co. Ltd., Wärmofen System Brayshaw *57. 

Cincinnati Shaper Company, Die neue Muschinenwerk- 
stätte der — t5. 

Colburn Machine Tool Company, Vertikal Bobr- und 
Drehwerk ausgeführt von Loewe & Co. A.-G., Berlin, 
nach den Konstruktionen der — *43. 

Cowper-Coles, Sherard, 
fahren zum Verzinken von Eisen und Stahl *87. 


D. 


Dampfkessel- und Gasometer-Fabrik A.-G. vorm. A. Wilke 
& Co., Kombinierte Blech-Richt- und Biegemaschine 
en, 

Detroit Lubricator Company, Autematische Schrauben- 
maschine *11. 

Dicke, Tiogelofen *17. 

Dresdner Bohrmaschinenfabrik A.-G. vorm. В. Fischer 
& Winsch, Schrauben-Kontroll-Lehre *47. 

= — , Universal - Gelenkspindel - Flanschen - Bohr- 
maschine bd 

E. 


agers, Н. I., Signalstern für Drehbänke *13. 

Elsenwerk Karlshütte, Formsand-Mischmaschine zg 

Elsässische Maschinenbau- Gesellschaft, Vertikal- Fräs- 
maschine mit Kopiervorrichtung *1. 


F. 


Fahrradwerke Bismarck G. m. Б. H., Feststellbare Tret- 
kurbeln als Fufseraster an Motorzweirädern *10. 


Das neue „Sherardizing“-Ver- ' 


Signalstern für Drehbänke von H. I. Eggers, Hamburg 


Spanuschetbe, Neue — der Skinner Chuck Company, 
New Britain *73. 
Stahl, Neues Verfahren zur Herstellung von — 97. 
Stahlformgufs в. Glühofen far —. 
Stahlhalter, Neue — für Drehbänke *56. 
, — von Mummenhoff & Stegemann, Bochum *#6. 
Stahl-Verzinkungsverfahren, „Sherardizing“- Verfahren 
KO 
| Stahlwerkzeugen, Uber das Härten von — auf elek- 
trischem Wege *77. 
Stanniol-Walzwerk von F. Flinsch A.-G, für Maschinen- 
bau und Eisengielserei, Offenbach а. М. *73, 
Stelnkohlengrubenwässer s. Reinigungsanlage für —. 
Strohsell-Spinnmaschine von der Badischen Maschinen- 
fabrik und Kisengiefserei, Durlach *63. 


T. 


Temperatur-Kontrolle des Gebläsewiudes *34. 

Tiegelofen von Dicke, Essen *17. 

Tiegelöfen *24. 

— в. Laboratoriums- —. 

„Torpedo“-Freilaufnabe der Schweinfurter - Präzisions- 
Kugel-Lager-Werke Fichtel & Sachs, Schweinfurt *97. 

Träger- und Fassoneisenschere, Johns - – ausgeführt von | 
der Berlin-Erfurter Maschinenfabrik Henry Pels & Co., 
Berlin #80. 

` Transporteinrichtung für Giefsereien, Sand-Misch- und — 

von J. S. Hall, Newark-on-Treut *22. 


Alphabetisches Namenregister. 


| коме & Sachs в. Schweinfurter Präzisions-Kugel-Lager- 


| Werke. 


| Fischer, В. & Winsch s. Dresdner Bohrmaschinenfabrik | 
A.-G. vorm. —. 

Flinsch, Е. A.-G. für Maschinenbau und Eisenglefserel, 

»  Stanniol-Walzwerk *73. 

Fürstlich-Hoheniohesche Berg- und Hittenverwaltuag s. | 


Oheimgrube. 0 


с. 
Gayley, J., Die Anwendung trockener Geblüseluft im 
Hochofenbetrieb System — 33, *41, 49, 58, 66. 
, Gleason Works, Kegelradschneidmaschine *35. 


| H. 
Hall, J. S., Sand-Misch- und 
|. Giefsereien *22. 
| Herbert, E. G., Ltd., Kaltsäge #73. 
` Hessen-Nassauischer Hittenverein, Kupolofen +70. 
| Hey, P., Kaltkreissäge *95. 


ransporteinrichtung für 


І. 


Ilinois Steel Company, Die Erweiterungsbauten des 
" Hüttenwerkes der — f*51, *61. 
| Ingersoll Sergeant Drill Co., Die neuen Werkstätten der — 


| International Harvester Company, Die neue Fabrik- 
anlage der — +*63, * 


J. 


| Johnsche Träger- und Fassoneixenschore ausgef. von der 
Berlin-Erfurter Maschinenfabrik Henry Pele & Co., 

Berlin *хо. Н 

| Johnen, A., Grubenschmiede *49. 


K. 


| ‚ Kirschner & со. в. Komet-Fahrrad-Werke, A.-G. vorm. —. 
| Kleyer, Н. в. Adler Fahrradwerke vorm. 
Koch, P., Das Schweilsen der Bleche *30. 
Komet-Fahrrad-Werke, A.-@. vorm. Kirschner & Co., 
Fahrrad-Motoren *89. 
| König Friedrich August-Hütte, Kaltsägen *56. x 
'Krigar & Ihssen, Kupolofen mit Vorherd *70. 
| Kröhnke, Dr. O., Reinigungsanlage für Steinkohlengruben- 
wässer іш dor Oheimgrube der Fürstlich - Hohenlohe- 
schen Berg- und Hüttenverwaltung in Kattowitz *40. 


L. 


| Lackawanna Steel Company, Brammenwalzwerk +32. 

| de Laval Steam Turbine Company, Maschinenwerketatt | 
der — in Trenton #14. 

Loewe, Ludw. & Co., A.-G., Präzisionsbohrmaschinen 

(Patent Rice) *91. f 

— — —, Revolver- Bohrmaschinen (Chucking - Maschi- 
пеп) *59. 

— — —, Rundfräsmaschine *27. 

|— — ~, Vertikal-Bohr- und Drehwerk *43. 
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Maschinentabrikation und Gielserei, 
Eisenban nnd Dampfkesselfabrikation. 


Vertikal-Fräsmaschine mit Kopiervorrichtung 


der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft in Grafenstaden. 
(Mit Abbildung, Fig. 1.) Nachdruck verboten. 
Die in Fig. 1 dargestellte neue Vertikal-Fräsmaschine 
mit Kopiervorrichtung der Elsässischen Maschinen- 
bau-Gesellschaft in Grafenstaden ist speziell zur genauen Be- 
arbeitung gréfserer Werkstücke wie Pleuelstangen, Coulissen, Balan- 
ciers u. 8. w. bestimmt. 
Der äufsere Aufbau erinnert, wie dies bei den sogenannten Lang- 


In ähnlicher Weise wie beim Aufspanntisch erfolgt die selbst- 
tätige Verschiebung des Frässchlittens an dem die beiden Vertikal- 
ständer verbindenden Support. 

Zum Profilfräsen nach Lehre ist der Frässchlitten mit Mutter- 
schlofs versehen; die Lehre, nach welcher gefräst werden soll, wird 
auf dem Aufspanntisch so befestigt, dafs der gegensätzliche Weg des 
Fräsers gegenüber dem Werkstück von der zu erzeugenden Fläche 
um den zugehörigen Fräserhalbmesser absteht. Zu diesem Zweck 
stützt sich ein auf der linken Seite des Schlittens befindlicher Kopier- 
stift gegen die Lehre, wobei das Andrücken des Stifts gegen die Lehre 
durch zwei mit nachstellbarem Gegengewicht versehene Hebel ge- 
schieht, die mittels Getriebe auf die an dem Schlitten befestigte Zahn- 
stange arbeiten. Die Wirkung der Hebel nach der einen oder anderen 
Richtung kann durch Wendegetriebe erzielt werden. 

Eine vom Deckenvorgelege aus betätigte Zentrifugalpumpe führt 
dem Fräser die Schmierflüssigkeit zu. Das ablaufende Schmieröl wird 


Fig. 1. Vertikal- Fräsmaschine mit Kopiervorrichtung der Elsässischen Maschinenbau-Geselischaft in Grafenstaden. 


fräsmaschinen allgemein der Fall ist, an die Tischhobelmaschinen. Auf 
einem langen Bett ist der zum Befestigen der Werkstücke dienende 
Tisch in prismatischen Führungen verschiebbar; an das Bett sind 
zwei kräftige Ständer angeschlossen, die oben durch einen Support ver- 
bunden sind, an dem der Arbeitsschlitten geführt ist und entweder 
selbsttätig oder von Hand bewegt werden kann. Die an dem letz- 
teren gelagerte Frässpindel ist aus sehr hartem Stahl hergestellt, 
an den Lagerstellen genau geschliffen und läuft in konischen nach- 
stellbaren Phosphorbronzelagern. Der Antrieb der Frässpindel erfolgt 
durch vierfache Stufenscheibe entweder direkt oder unter Zwischen- 
schaltung eines doppelten Radervorgeleges. Wie Fig. 1 erkennen 
läfst, ist die Frässpindel in einer mittels Handrads und Schrauben- 
spindel verstellbaren Hülse gelagert, die beim Arbeiten unter grofser 
Ausladung Vibrationen vorbeugt. 

Die Arbeitsbewegung des Aufspanntisches erfolgt mittels Stufen- 
scheiben, Schneckenantrieb und Schraube, wobei für eine grofse Anzahl 
von Geschwindigkeitsänderungen Sorge getragen ist. Der bis zu 100 
mm pro Sekunde rasche Rückgang des Tisches erfolgt durch Stirn- 
räderantrieb und kann momentan in jeder Stellung eingerückt werden. 
Arbeitsgang wie Rücklauf sind an beliebiger Stelle selbsttätig oder 
von Hand auslösbar, wodurch zugleich die Drehbewegung des Fräsers 
гер. дев Deckenvorgeleges mittels besonderer ee ech abgestellt 
wird. 


nach dem mit einem Seiher für die Zurückhaltung der Späne ausge- 
rüsteten Behälter zurückgeführt und wieder verwendet. 

Diese Vertikal-Fräsmaschine wird auch mit selbsttätig beweglichem 
Rundtisch geliefert; ebenso kann die erwähnte Frässpindelhülse einen 
zum Horizontalfräsen geeigneten Apparat erhalten. Zu der Maschine 

hört-ein vollständiges Deckenvorgelege, eine Zentrifugalpumpe für 
ie Schmierflüssigkeit, drei Musterfräser und die notwendigen Schutz- 
vorrichtungen, Schraubenschlüssel und Handkurbeln. Die Hauptdaten 
der Maschine sind in untenstehender Tabelle aufgeführt: 


Durchmesser der Frässpindel im vorderen Lager 120 mm 
Länge der Frässpindel im vorderen Lager. . . . 250 


Längsbewegung des Arbeitstisches. . . . . . . . 2500 „ 
Querbewegung des Werkzeugschlittens. . . . . . 1000 ,, 
Gröfste Höhe zwischen Frässpindel und Tisch . . 400 ,, 
Aufspannfläche des Tisches ....... 850 >< 2500 „ 


Durchmesser der Riemenscheiben 550 


Deckenvorgelege { Breite der Riemenscheiben. . . 110 ,, 
Umdrehungen pro Minute . . . 233 

Notwendige Bodenfliche ........ 6000 >< 8000 ,, 

Ungefähres Gewicht . `. 9850 kg. 


Das Friisen. 
Von Gg. Th. Stier in Barmen. 
(Mit Abbildung, Fig. 2) Nachdruck verboten. 
Von den vielen Arbeitsmethoden der Metallbranche muls das 
Fräsen als diejenige bezeichnet werden, in welcher nach mancher 
Richtung hin noch die gröfste Verwirrung und Unkenntnis herrscht, was 
besonders darauf zurückzuführen sein dürfte, dafs Theorie und Praxis 
diesbezüglich nicht Hand in Hand gehen. Von der einen Seite werden 
mitunter Behauptungen aufgestellt und verfochten, die sich bei ge- 
nauer Betrachtung als hinfällig erweisen, während von der anderen 
Seite erteilte Ratschläge gemeiniglich schroff von der Hand gewiesen 
werden; solange aber kein einheitliches Zusammenwirken erreicht 
werden kann, werden auch die Resultate keine erspriefslichen sein. 
In allererster Linie kommt es bei Fräsern auf das verwendete 
Material an, je besser, desto billiger. Man nehme nie eine gering- 
wertige Stahlmarke, mindestens Tiegelgulsstahl „mittelhart“, 
noch besser aber Spezialmarken. Vorzüglich eignet sich der sog. 
Diamantstahl für Schnellbetrieb; die Marken über mittel- 
hart sind ungeeignet, da sie sich selten mehrmals aufarbeiten lassen, 
sondern meistens beim nochmaligen Härten zu Grunde gehen. Es 
empfiehlt sich für jedes grofsere Werk die Selbstanfertigung minde- 
stens derjenigen gewöhnlichen Fräser, welche auf das Schärfste aus- 
enutzt werden sollen, weil man sie dann besser den jeweiligen An- 
orderungen anpassen kann. Hinterdrehte Fräser mit komplizierten 
Profilen (Modulfräsern p. p.) dagegen werden am besten von solchen 
Werkzeugfabriken bezogen, deren Name Gewähr bietet, dafs zu gering- 
wertige Stahlmarken dazu nicht verwendet werden. 


liebigen Prozenten ausgedrückt, auf gleiche Längen, ist die Steigerung 
0%, bei Beginn mit voller Schärfe und geht auf 1, 3, 5, 7, 9 pp. ° über; 
die gefräste Fläche wird infolgedessen eine langgezogene Kurve, die 
nur an ganz gewöhnlichen Objekten als genügend gelten kann. 

Diese Kurvenlinien hat man auch vielfach beobachtet und dann 
dem betreffenden Arbeiter vorgeworfen, dafs er das Arbeitsstück „ver- 
spannt“ habe, oder man gab der Maschine die Schuld und behauptete, 
dafs sie nicht stabil genug sei; in Wahrheit aber trägt nur der Fräser 
(der besondere Günstling vieler Theoretiker) die Schuld. 

Nach dieser Ausführung könnte gesagt werden, dafs demnach alle 
Arbeiten mit Satzfräsern verwerflich seien; dem ist jedoch entgegenzu- 
halten: Bei langen Stücken — ja —, bei kurzen Stücken, die keine 
Akuratesse verlangen, — nein. Je besser das Fräsermaterial also ge- 
staltet und je schnitthaltiger dasselbe ist, umso grölsere Längen lassen 
sich bearbeiten. Ein zweiter Übelstand äufsert sich oft noch darin, 
dafs harte Stellen im Material auf den Fräser schädlich einwirken 
und an den Zähnen Scharten bilden, welche genau der Scharte 
entsprechend Rippen auf der gefrästen Fläche hinterlassen. 

Unter Berücksichtigung vorstehender Punkte kann man für den 
Walzenfräser nur das Urteil abgeben, dafs er, wie schon angedeutet, 
sich nur für untergeordnete Schropparbeiten eignet. 

Die hervorgehobenen Mängel haften allen denjenigen Fräsarbeiten 
mehr oder weniger an, welche mit horizontal laufender Frässpindel 
ausgeführt wurden; jedoch können viele Fräsarbeiten nur in dieser 
Weise ausgeführt werden. Deshalb spielt bei Wahl der geeigneten 
Fräsmaschine diejenige des Fräsers, ganz besonders aber die der 
angewandten Zahnformen eine bedeutende Rolle. 

Zu Planfräsungen an grofsen Körpern auf der Horizontalfräsma- 
schine (Bohrstand) und desgleichen an kleinen 
Körpern auf der Vertikalfräsmaschine ist der 
Stirnfräser ein ganz vorzügliches 
Werkzeug, dem viel mehr Aufmerksamkeit zu- 
gewandt werden sollte. 

Es ist nicht einerlei, wie die Zähne der 
jeweils zur Verwendung geeigneten Fräser ge 
staltet sind; auch hat man Riicksicht auf das 
zu verarbeitende Material zu nehmen. 

Ferner sollte man doch darauf bedacht 
sein, ein so teures Werkzeug recht lange 
gebrauchsfähig zu halten; da aber 
| erste Schnitt (gemeint ist die Zeit von der Inge- 

` brauchnahme des Fräsers bis zur Abstumpfung), 
gewöhnlich nicht von langer Dauer ist, muls 
man die Zähne, unter Beobachtung sachgemäfser 
Schneidwirkung, so gestalten, dafs sie ein 
Nachschärfen zulassen, wobei aber der Fräser 


im Metall nicht leiden, d. h. nicht des öfteren 


ins Feuer gebracht werden darf. 

Die geeignete Schärfmethode ist das 
Schleifen mit Schmirgelscheiben. 

Hier nun ist ebenfalls zu beobachten, dafs 


Fig. 2. Z.A.: Das Fräsen. 


Unbedingt erforderlich ist zur Fräserfabrikation ein Glühofen 
mit geschlossener Muffel, damit alle Glühprozesse sachgemäls durch- 
geführt werden können, so dafs das Material seine Eigenschaften be- 
hält und nicht durch Zuführung anderer Stoffe minderwertig wird. 

Man beziehe die Fräserscheiben fertig geschmiedet; besonders bei 
dünnen Scheibenfräsern sehe man darauf, dafs sie nicht aus Stahlblech 
ausgehauen sind, was man seitlich an den Rändern sowie den Walz- 
strichen auf den Flächen erkennen kann. 

Nachdem die Fräser soweit ausgeschroppt und gebohrt sind, 
dafs überall noch ein schwacher Span abkommen darf, glühe man sie 
nochmals, aber nur braunrot und lasse sie an einem zugfreien Orte, 
am besten unter warmer Holzkohlenasche erkalten. Diamantstahl darf 
nur unter vollständigem Luftabschlufs erkalten, am besten in einer 
mit Holzkohlenasche gefüllten Blechbüchse mit Deckel. 

Die Gestaltung der Fräser richtet sich je nach dem Verwen- 
dungszwecke; besonders hervorzuheben sind: Werkzeug-, Nuten-, 
Scheiben-, Stirn- und Profilfräser. 

Der „Walzenfräser‘‘ ist hier deshalb nicht angeführt, weil er nicht 
unter die rationell arbeitenden [еге gezählt werden kann, son- 
dern nur in gewissen Fällen bei Satzfräsern oder untergeordneten 
Schropparbeiten Verwendung findet. Der Walzenfräser arbeitet näm- 
lich parallel zur Drehachse; je länger er ist, desto mehr Schneidmo- 
mente sind vorhanden, welche auf das Arbeitsstück wirken. Da das 
Material dem Lostrennen Widerstand entgegensetzt, so kommt infolge 
der Form des Fräsers der ganze Widerstandsdruck gegen den arbei- 
tenden Fräser zur Wirkung und wird von der Spindel zwischen ihrer 
Lagerung aufgenommen. Dieser Druck verursacht eine Durchbiegung 
des Fräserdornes, der fortwährend im Umfang des Dornes wechselt; der 
Dorn federt. Das Federn des Dornes lälst keine genau fixierte Arbeits- 
stellung des Fräsers aufkommen, der Fräser nimmt also nur unter 
gewissen Bedingungen Material weg, von welchen die Hauptteile in 
die Schärfe der Fräserzähne fallen. Diese Zwangsarbeit, welche also 
nur eine bedingte ist, lälst den Fräser über Material hinweg gehen, 
welches er eigentlich hätte wegnehmen müssen, d. h. er gleitet einfach 
über dieses Material weg. Dieses Gleiten ist ein Reiben der Zabne an 
dem Material, — sie stumpfen ab —. Die Abstumpfung erschwert 
den Zähnen im steigenden Mafse das Wegtrennen des Materials; die 
Federung nimmt also zu, infolgedessen auch die Abstumpfung. In be- 


man nur „allerbestes“ Schleifmaterial verwen- 

det. Manche sind der Meinung, eine feine harte 
Scheibe eigne sich am besten. Das ist eine total irrige Ansicht, 
denn eine feine Scheibe ist gleich verschmiert; hohe Härte verhindert 
eine Abnutzung auf der Schleifbahn, mit welch letzterer die vorkomm- 
ende Schmierschicht entfernt wurde. (Etwas Fett und Schmutz haftet 
den Fräsern auch bei der sorgfältigsten Reinigung an.) Das Resultat 
mit solchen Scheiben sind ausgeglühte Schneiden — also verdorbene 

Täser. ү 

Um solche harte Scheiben nicht wegwerfen zu missen, arbeite 
man mit geringerer Tourenzahl, wobei die Arbeit allerdings nur 
langsam fortschreitet. Am zweckentsprechendsten sind. mittelharte 
Scheiben mittlerer Schmirgelkörnung bei hoher Umlaufgeschwindigkeit.*) 

Betrachten wir nun an Hand der Skizzen Fig. 2 die best- 
geeigneten Fräser- bezw. Zahntypen. 

Die Skz. 2-5 zeigen verschiedene Schnittwinkelstellungen 
auf der Geraden A—B mit ablaufenden Spänen bei Druckschnitt 
(Schneiden parallel zur Drehungsachse), wie solcher meist bei schmalen 
Fräsern Verwendung findet. ; 

Bei breiteren Fräsern sollte man stets den Zugschnitt, 
Fig. 13+15, verwenden, da derselbe eine weit höhere Leistung ge- 
währleistet; jedoch kommt jeweils das zu verarbeitende Material in 
Betracht, bezw. bedingt dasselbe gewisse Abweichungen. d 

a, b, c und d zeigen verschiedene Schnittwinkel, die verschiedene 
Verwendung finden. Anstellungewinkel 1 bei a mit 8° fir 
Fraser auf Schmiedeeisen und dito 1 bei d mit 13° fir Gufseisen. 
Zuschärfungswinkel 2 bei a hat 75°, ergibt einen Schnitt- 
winkel für Schmiedeeisen von 83°, also steht die Spanablauf- 
fläche der Schneide 7° hinter dem rechten Winkel, welche Stellung 
sich auch für Gufseisen bewährt; nur ist hier ein gröfserer Anstellungs- 
winkel nötig, ähnlich dem 1 bei d, jedoch nur von 13°, so dafs man 
dort einen Goschirfungswinkel von 70° hat. d 

Der Span 5 hebt sich für Gufs- wie Schmiedeeisen nach Richtung 
4 bei a senkrecht zur Ablauffläche 3 ab. 

b zeigt die Stellung für ganz hartes Material, hat einen An- 
stellungswinkel von 5°, einen Zuschärfungswinkel von 85°, mithin 
einen Schneidwinkel von 90°. 


*) Erstklassige Schmirgelwarenfabriken liefern bei Angabe des Verwen- 
dungszwecks immer geeignete Scheiben. 


о stellt einen (wie später zu zeigen) verdorbenen Zahn von 
a dar und hat einen Schneidewinkel von 98°. Spanabhebrichtung 4 
fällt mit 7° in die Gerade A—B. Der Zahn kann nur würgen, ver- 
dirbt das Arbeitsstiick, erfordert viel Kraft und ist der Maschine 
zum Ruin. 

Für weichere Metalle, Messing, Zink etc. nimmt man am vorteil- 
haftesten einen gröfseren Anstellungswinkel wie bei d, mit 20--25°, 
einen Zuschärfungswinkel von 50--55° und erhält auch einen Schneid- 
winkel von 75°. 

Kupfer fräst man vorteilhaft mit für Eisen gestaltetem Fräser- 
zahn, jedoch bei grölserer Umlaufgeschwindigkeit. 

Gar zu spitzwinklig liegende Spanablaufflächen, wie 4 bei d, er- 

eben wohl schöne Späne, aber die Schneide des zu spitzen Zuschär- 
Foogswinkele von nur 45°, bricht leicht ab oder stumpft ab. Anderseits 
aber wird auch die Fläche unrein, denn die tiefe Neigung 4 gibt dem 
Zahn Veranlassung, sich in das Material einziehen zu lassen; des- 
halb sind diese Gestaltungen zu verwerfen. 

Bei Stirnfräsern, Skz. 18-:-15, mit Zugschnitt, ergeben sich die 
Stellungen 4, entsprechend der Windung der Spiralzähne, von selbst; 
darum sollte man- selbige nicht allzu flach wählen. Bei härteren 
Materialien mufs die Steigung des Zugschnittes möglichst steil ge- 
nommen werden, bei weicheren kann sie mehr flach sein. Man sieht 
also hieran, unter Betrachtung von Skz. 13 u. 14, dafs sich dort das 
Eine aus dem Andern ergibt. 

Skz. 6 zeigt einen Fräser mit gewöhnlichen Zähnen in Form eines 
ungleichschenkligen Dreiecks. Das Einfräsen der Zähne 
sollte mit einem Werkzeugfräser (l) erfolgen, die gewöhnlich mit 
Riffelzähnen angefertigt werden, dessen Dreikantspitze in die Mitte 
des Körpers fällt 

Die angedeutete Form des Werkzeugfrasers wähle man, damit keine 
Fraskreislinien an der Brust der Zähne е auftreten können. Die 
spitze Kante des Werkzeugfräsers erzeugt auch eine scharfe 
Ecke in der Zahnlücke; beides nun ist nachteilig, denn erstens stumpft 
der Zahn des Werkzeugfräsers an der spitzen Kante rasch ab und 
zweitens erteilt die scharfe Ecke in der Zehnlücke dem Zahn eine 
Neigung zum Reifsen beim Härten. Deshalb ist es gut, jene Kanten 
etwas abzurunden. (Von einer näheren Beschreibung dieser Fräser- 
gattung soll hier, da sie als allgemein bekannt gilt, Abstand genommen 
werden. 

Die Teilung der Arbeitsfräser wird meist willkürlich gewählt; 
man nehme bis 80 mm Durchmesser 2, desselben für die Tei- 
ung und steige bei je 20 mm gröfserem Durchmesser, also bei 
100 mm !/,,, bei 120 mm ?|,, etc. 

Die Dreikantform der Zähne macht diese Fräser sehr 
geeignet für weichere Metalle, für härtere ist der Anstellungs- 
winkel 1 von 35° viel zu grofs; allenfalls kann man noch weiches 
reines Gufseisen damit fräsen. 

Auch noch wegen der grofsen Abstumpfung mufs abgeraten 
werden, diese Fräser für härtere Metalle zu verwenden; denn 
sie lassen sich schlecht, bezw. nicht oft schleifen, da sehr 
bald eine solche Deformierung der Zähne auftritt, dafs sie nicht 
mehr gebraucht werden können. 

Das Schleifen sollte naturgemäls nur da vorgenommen wer- 
den, bezw. an der Seite, wo die Abstumpfung auftritt, also am 
Rücken der Zähne bei Е, Skz. 1, 6--8. 

Verwendet man nun glatte Schmirgelscheiben h, so mufs 
damit gerechnet werden, dafs sie an den spitzen Kanten leicht 
abbröckeln und infolgedessen unrund werden, aber auch an der 
Schleifbahn bei der Zahnspitze sich einrunden und infolgedessen 
bald eine F-Linie bilden (siehe den vergréfserten Zahn in Skz. 2 
sowie Skizze g,). Diese F-Linie bedingt einen bedeutend kleineren 
Anstellungswinkel; da aber die Scheibe nicht gerne ins volle 
Material eindringt, vermindert sich die Höhe des Zahnes, so 
dafs oft gar kein Anstellungswinkel mehr vorhanden ist und man 
genötigt wird, den Fräser auszuglühen, abzudrehen und die 
Zähne neu einzufräsen. 

Manche vertreten wegen der vorstehenden Mängel der 
Rückenschleifmethode die Ansicht, es sei richtiger, den Zahn 
an der Brust zu schleifen (Skz. 7). Doch hier haben wir das 
gleiche Resultat an der Brustseite; die Schleiffläche gestaltet sich 
ebenfalls zur F-Linie, wie der vergrölserte Zahn in Skz. 7 sowie 
Skizze g, zeigt, und wir erhalten die Ablauffläche 4 von Skz. 4 mit 
allen ihren Mängeln. 

Zu beachten ist, bei der glatten Scheibe, dafs dieselbe bei der 
Brust sowohl als beim Rücken, niemals seitlich arbeiten darf, da 
sonst die Gefahr des Zerspringens vorliegt. 

Eine andere Schleifmethode ist die mit der Trichterscheibe i, 
Skz. 7,8 u. 11, welche zum Schleifen der Brust sowohl wie des Riickens 
Verwendung finden kann und sich besser empfiehlt, weil damit keine 
parallel zu der Zahnschneide laufenden Schleiflinien auftreten können, 
welche öfters Schneidenbrüche verursachen. 

Allerdings bröckeln auch die spitzen Kanten aus, aber die ge- 
schliffene Fläche bleibt unbedingt gerade. 

Auch kann man den die Haltung des Fräsers bestimmenden 
Führungsfinger an den nächstliegenden Zahn stellen, was ein akurateres 
Einhalten der Teilung bedingt; sodann kann die Schmirgelscheibe näher 
bei dem Spindellager angebracht werden und der Arbeitsdruck fällt 
axial in die Spindel, — alles Vorteile von besonderem Wert. 

(Schlufs folgt.) 


Eine grofse Revolverdrehbank 
von Bardons & Oliver in Cleveland (Ohio). 
(Mit Abbildungen, Fig. 3--7.) 
Г Nachdruck verboten. 

Die in Fig.5 dargestellte Revolverdrehbank, welche von 
Bardons & Oliver in Cleveland für die neuen Werkstätten der 
Canadian Pacifio Railroad Co. in Montreal geliefert wurde, 
dürfte wohl die grölste aller bis jetzt gebauten Maschinen dieser Art 
sein. Sie ist speziell für die Bearbeitung von Stahlstangen bis 5” = 
127 mm Durchmesser mittels Rapidstahls bestimmt. 

Bemerkenswert ist vor allem, dafs die zu bearbeitenden Stangen 
wie bei gewöhnlichen Schraubenschneidmaschinen an ihrem ganzen 
Umfang festgehalten werden; aulserdem weicht die hier getroffene 
Anordnung in Bezug auf das Abstützen des äufseren Stangenendes von 


der üblichen Praxis ab. Für letzteren Zweck bestehen zwei ver- 


Fig. 4. 
Fig. 3 и. 4. ZSA.: Eine grojse Revolverdrehbank von Bardons & Oliver in Cleveland. 


schiedene Methoden, von welchen die eine sich eines am hinteren Ende 
der Arbeitsspindel angeordneten Futters bedient, das für jedes Werk- 
stück geöffnet und geschlossen werden mufs, während bei der anderen 
Ausführung die Stange in einer hinter dem Spindelstock auf einem 
Bock gelagerten Büchse ruht und sich frei bewegen kann. 

Bei der in Fig. 5 dargestellten Maschine ist direkt am hinteren 
Ende des Spindelstocks ein Bett t befestigt, das genügend lang ist, 
um mittels des darauf geführten Lagerbocks t, das Ende einer Stange 
von 6 m Länge abstützen zu können. In diesen Bock t, ist ein vier- 
teiliges Spannfutter t, (Fig. 4, Skizze 5) drehbar gelagert, das nicht allein 
den Zweck hat, die zu bearbeitende Stange zu halten, sondern auch dafür 
sorgt, dafs das äulsere Stangenende sich genau konzentrisch mit dem 
inneren Ende bewegt, so dafs die fertigen Werkstücke genau rund sind. 

Der Spindelstock ist mit doppelter durch Friktionskupplung zu 
betätigender Räderübersetzung ausgerüstet, die, ohne die Maschine an- 
halten zu müssen, selbst vier Geschwindigkeiten der Arbeitsspindel 
ermöglicht, so dafs sich, wenn alle drei Riemenscheiben des dreifachen 
Vorgeleges für den Vorwärtsgang verwendet werden, insgesamt zwölf 
verschiedene Spindelgeschwindigkeiten erzielen lassen. Die grölste 
hierbei in Anwendung gebrachte Übersetzung beträgt 20:1, die kleinste 
3:1. In besonderen Fällen kann der Antrieb dieser Maschine auch 
duroh einen Elektromotor bewerkstelligt werden. 


Eine grolse Revolverdrehbank von Bardons & Oliver in Cleveland. 


Fig. 5. 


— 


Das durch die Stufenscheibe a, (Fig. 6) betriebene doppelte Räder- 
vorgelege is, і, resp. k,, k, ist in der bei Drehbänken üblichen Weise 
eingerichtet; der die Friktionskupplung 1, betätigende Keil wird durch 
den auf der Vorderseite des Spindelstocks angebrachten Hebel a (Fig. 5) 
bewegt. Die Vorgelegewelle b, ist mit der Arbeitsspindel c, durch 
eine Zwischenwelle d, verbunden, auf der ein mit dem Rad e, kämmen- 
des, verschiebbares Zahnrad e, und ein Trieb f, sitzt, der in das Rad 
g, auf der Arbeitespindel eingreift. Die beiden Rader e,, g, sitzen 
lose auf ihrer Achse und können nach Belieben durch die von dem 
Hebel b (Fig. 6) zu betätigende Friktionskupplung h, mit derselben 
fest verbunden werden. 

Sowohl die Arbeitsspindel o, als auch die Vorgelegewelle b, haben 
mit Babbits-Metall ausgegossene Lager, und zwar werden diejenigen 
der ersteren Achse durch Schmierapparate mit sichtbarem Olstand ge- 
schmiert, während die Vorgelegewelle eine fast der ganzen Länge 
nach durchgehende Bohrung besitzt, die an dem einen Ende mit einer 
Schmiervorrichtung in Verbindung steht. Von dieser zentralen Boh- 
rung aus führen kleine radial verlaufende Löcher nach allen Lager- 
stellen und den der Reibung unterworfenen Teilen der Spindel, so dafs 
hierbei das Öl durch Zentrifugalkraft verteilt wird. In ähnlicher Weise 
wird die Zwischenwelle d, geschmiert, und diese Art der Schmie- 
rung ist bei einer raschfaufenden Maschine, wie die hier zu be- 
schreibende, von besonderem Wert. 

Die Arbeitsspindel ist für den Durchtritt der zu bearbeitenden 
Stange hohl ausgeführt, und die letztere wird vorn durch das in Fig. 4, 
Skz. 2 dargestellte Futter festgehalten, dessen Backen leicht ausge- 
wechselt werden können, ohne das Futter selbst von der Spindel ab- 
nehmen zu müssen. Zu diesem Zweck sind die Befestigungsschrauben 
dieser Backen в, durch grofse Löcher derart nach aufsen geführt, dafs 
die Schrauben mit dem Gehäuse aufsen abschneiden und nach Ent- 
fernung des Schutzringes в, gelöst werden können. Das Schliefsen 
des Futters über der Stange wird mit Hilfe des an der Vorderseite 
des Spindelstocks gelagerten grolsen Armkreuzes (Fig. 5) bewerk- 
stelligt, das einen verschiebbaren Keilring und die Greifer auf der Rück- 
seite der Arbeitsspindel betätigt. Um Variationen in der Gröfse der 
Stangen Rechnung zu tragen, ist dieser Ring dreistufig ausgeführt, 
und die Einstellung des Futters erfolgt mittels der am äufsersten 
hinteren Ende der Spindel angeordneten Mutter derart, dafs die 
Greifer beispielsweise auf der mittleren Stufe des Keils ruhen, wenn 
es sich um die Bearbeitung einer Stange von normaler Stärke handelt. 

Eine der bemerkenswertesten Einrichtungen dieser Maschine bildet 
der Support mit Abstecherfihrung, der unter dem Gesichtspunkt 
konstruiert ist, die Arbeiten soviel als möglich mittels breiter, seitlich 
Sergeschobener Fassonwerkzeuge und nicht mit Hilfe der im Revolver- 
kopf untergebrachten Werkzeuge auszuführen. 

Der Support i für die Fassonwerkzeuge ist in Fig. 4, Skz. 1 im 
Schnitt dargestellt; er ist lang und schwer und trägt zwei massive 
Stablhalter i,, i,, deren einer für die Schruppstähle k, der andere für 
die Schlichtwerkzeuge k, bestimmt ist, während beide für die Aufnahme 
von 300--350 mm breiten Werkzeugen eingerichtet sind. Die Stahl- 
halter können entfernt und an ihrer Stelle Spezialvorrichtungen für 
andere Werkzeuge angebracht werden. Die Einstellung der letzteren 
in vertikaler Richtung erfolgt durch konische Keile, die ihrerseits 
mittels Schrauben bewegt werden. Für die seitliche Einstellung der 
Werkzeuge sind besondere Stellschrauben 1, 1, vorgesehen. 

Der Werkzeugschlitten kann entweder von Hand durch die von 
dem Handrad n unter Vermittlung einer Räderübersetzung zu be- 
tätigende Schraubenspindel m oder auch maschinell nach vor- oder 
rückwärts verschoben werden. Für den automatischen Vorschub 
können durch entsprechende Einstellung des Hebels с vier verschiedene 
Geschwindigkeiten erzielt werden, wobei das Reversiergetriebe durch 
den Hebel d (Fig. 5) eingeschaltet wird. Das Ausschalten der 
Schlittenbewegung erfolgt beim Vorwärts- und Rückgange selbsttätig. 

Die beiden aus Rapidstahl gefertigten Abstecher 0, 0, sind 
auf getrennten Schlitten montiert, die, obwohl sie mit dem oben- 
erwähnten Werkzeugschlitten auf einem gemeinsamen, in der Längs- 
richtung auf dem Maschinenbett verschiebbaren Sattel sitzen, gemäls 
Fig. 4, Skz. 3 einen von der Querbewegung des Werkzeugschlittens i 
unabhängigen Vorschub besitzen. Die beiden Abstecherschlitten wer- 
den gleichzeitig von dem Handrad n, aus durch die mit Rechts- und 
Linksgewinde versehene Spindel m, oder maschinell verschoben. In 
letzterem Fall wird der Antrieb von derselben Spindel abgeleitet, wie 
für die selbsttätige Querbewegung des Werkzeugschlittens i; es sind 
durch entsprechende Einstellung des Hebels с ebenfalls vier ver- 
schiedene Vorachubgeschwindigkeiten möglich, doch haben diese Ab- 
stecher ihre besonderen Ausschaltvorrichtungen. 

Der Revolverkopf ist mit seinem Schlitten (Fig. 4, Skz. 4) direkt 
auf dem Maschinenbett lang geführt, und es ist besondere Rücksicht 
darauf genommen, dafs die Längsverschiebung leicht von Hand be- 
werkstelligt werden kann. Der Revolverkopf ist sechseckig und hat 
zwischen zwei parallelen Flächen gemessen eine Breite von 460 mm. 
Jede Seite des Revolvers ist mit einem besonderen innerhalb 900 mm 
verstellbaren Anschlag versehen, während der Revolversupport selbst 
insgesamt um 1070 mm verschoben werden kann. In jeder Seite des 
Drehkopfes sind für die Aufnahme der verschiedenen Werkzeuge acht mit 
Gewinde versehene Löcher von "VI (22 mm) Stärke vorgesehen. Des- 
gleichen befindet sich auf jeder Seite eine Bohrung von 115 mm Durch- 
messer, die auch durch den Drehzapfen hindurchgeht, so dafs also 
Werkstücke bis zu 110 mm Durchmesser und 1070 mm Länge mit 
Hilfe der Werkzeuge im Revolverkopf bearbeitet werden können. 

Der Revolversupport ist für maschinellen Vorschub eingerichtet, 


und zwar sind durch Einstellungen am Hebel f (Fig. 5) vier verschiedene 
Geschwindigkeiten möglich. Das Auslösen des maschinellen Vorschubs 

ieht mit Hilfe des Hebels g; im allgemeinen erfolgt dies jedoch 
mittele der obenerwähnten für die verschiedenen Werkzeuge beliebig 
einstellbaren Anschläge. 

Der Schliefsbolzen des Revolverkopfes kann vom Hebel h aus 
mrickgezogen und der Revolverkopf selbst hierauf von Hand gedreht 
werden. Dabei ist die Möglichkeit gegeben, den Schliefsbolzen in dieser 
Stellung festzuhalten, um den Revolverkopf nicht nur um */,, sondern 
beliebig in der einen oder anderen Richtung drehen zu können. Oben 
ist dieser Bolzen konisch gestaltet und greift in Einschnitte im 
Revolverkopf, wie er auch unten sich in solchen, mit gehärteten und 
geschliffenen Büchsen ans- 
gelegten Vertiefungen des 
Revolversupports festlegt. 

Unten hat der Revolver- 
kopf q einen grofsen An- 
satz, der in eine ent- 
sprechende Aussparung im 
Schlitten pafst und во den 
grölsten Teil des beim Ar- 
beiten entstehenden Drucks 
aufnimmt. Aufserdem ist 
jedoch in der Mitte des Dreh- 
kopfs eine konische Büchse 
vorgesehen, die auf einem 
stählernen Zapfen q, ruht 
und zur Beseitigung des 
toten Ganges nachstellbar 
ist. Der Zapfen q, tritt oben 
durch eine Unterlegscheibe 
q, nach aufsen und nimmt 
hier den zur Feststellung des 
Drehkopfs auf dem Schlitten 
dienenden Hebel q, auf. 

Das Gestell der Ma- 
schine ist unten als Ölsam- 
melbassin ausgebildet, das 
durch eine perforierte Platte 
vor dem Zutritt von Spänen 
geschützt wird. Das Öl wird 
dem Revolverkopf q, den Werk- 
zeugen k, k, und Abstechern o, 0, 
durch eine Rotationspumpe u zuge- 
führt, die durch einen Riemen von 
einer besonderen Vorgelegewelle an- 
; getrieben wird. Das Saugrohr dieser 
Pumpe hat einen Durchmesser von 

701 ca. 30 mm und at mit einen: Seiher 

pe _ für die Zurückhaltung von Spånen 

stint com Barden Oliver in Cleveland, und Unreinigkeiten ausgerüstet. An 
Druckrohren sind zwei vorgesehen, 

und zwar ist das eine (u,) nach dem Revolverkopf geleitet, während 
durch das andere (u,) den Werkzeugen k, k, und о, о, das Öl während 
des Betriebs der Maschine hontinuierlich zugeführt wird. Die Ölmengo 
wird durch entsprechend angeordnete Dreiweghähne variiert und verteilt. 

Als Beispiel für die Leistungsfähigkeit dieser Maschine ist in 
Fig. 7 ein Lokomotiv-Kreuzkopfzapfen dargestellt, der aus einer Stahl- 
stange von 125 mm Durchmesser in achtzehn Minuten gefertigt wurde. 
Nach dem Einstellen wurde zunächst das eine Ende auf einen Durch- 
messer von 50 mm zwischen den mit b und c bezeichneten Punkten mittels 
Rapidstahl abgedreht, was sieben Minuten dauerte, und dann das 
andere mit einem im Revolverkopf befestigten Spitzstahl gedreht. Das 
vorn aufgeschnittene 2” Gewinde wurde mittels eines selbsttätig sich 
öffnenden Schneidkopfs hergestellt; die Teile a und b sind durch 
breite Fassonstāhle bearbeitet, während gleichzeitig die Abstecher in 
Tätigkeit traten. Für die auf dieser Maschine fertiggestellten Arbeits- 
stücke garantiert die Firma, dafs sie nicht mehr als 0,001” = 0,0254 mm 
im Durchmesser von einem genauen Kreis abweichen. 


= See 


Die neue Maschinenwerkstitte 
der Cincinnati Shaper Company in Cincinnati. 
й 7 uf Tafel 1. 
(Mit ae auf. Tafel TER verboten. 

Die Cincinnati Shaper Company in Cincinnati, welche 
sich mit dem Bau von Shapingmaschinen bis zu 15t Gewicht 
befafst, hat zu Anfang dieses Jahres ihre neue Werkstätte bezogen, 
die sich ale dreischiffige Halle von 290’ 10,5” = 88,7 m Länge und 
9% 10” = 28,3 m Tiefe darstellt. 

Ungefähr in der Mitte ist an diese Halle ein. Anbau angefügt, 
dessen Räume als Kesselhaus A, Maschinenstube B, Heizraum C, 
Garderobe D und Waschraum E dienen. 

Im Kesselhaus A ist aufser dem Dampfkessel ein Schmiedefeuer а 
und ein Härteofen b aufgestellt. Die Dampfmaschine im Raume B 
betätigt eine 50 KW-Dynamomaschine, deren Strom vom Schaltbrett с 
aus durch Kabel c, auf die Werkstätte F verteilt wird. Weiter treibt 
die Maschine die Haupttransmission m von 220’ = 67,1 m Länge 
durch Riemen ар; letztere betätigt wieder die beiden Neben- 
wellen KÉ 1, durch Riemen. Friktionskupplungen gestatten das Aus- 
rücken der Transmissionen l, 1,, welche rd. 90’ = 27 m Länge besitzen. 


Die Kabel o, welche den von der Dynamo erzeugten Kraft- und 
Lichtstrom fortleiten, sind, soweit angängig, unter Flur verlegt, so dafs 
sie den Verkehr in der Werkstätte in keiner Weise hindern. Über 
die Anordnung der Kabel, von denen das . — . — - das Licht- und 
das ——.——.- das Kraftkabel darstellt, gibt der Grundrifs, Fig. 8, 
Auskunft. Das Kraftkabel versorgt den 10 PS-Elektromotor n und 
den 15 PS-Elektromotor n, mit Strom, von denen der erstere die 
Welle 1 und der letztere die 1, mittels Renoldscher Gelenkkette an- 
treibt. Beide Wellen machen 160 Touren in der Minute und dienen 
dem Antriebe von Arbeitsmaschinen. 

Der Fufsboden der Fabrik wurde in der Weise hergestellt, dals 
man den gewachsenen Boden zunächst einebnete und dann mittels 
einer Dampfwalze festdrückte. Hierauf trieb man Piloten von 4>< 4” 
quadratischer Seitenlänge in die Erde und sägte sie in Niveauhöhe 
ab, nagelte auf die Pilotenköpfe Schwellen р, von 2 >< 8” Querschnitt 
und bildete so einen tragfähigen Rost für die Dielung. Letztere wird 
durch zwei Bohlenlagen gebildet. Die unteren Bohlen von 2” Dicke 
laufen senkrecht zu den Schwellen; die oberen, von 1” Dicke, sind im 
Winkel von 45” zu den Schwellen verlegt. Die Piloten stehen 2! = 
0,6 m voneinander entfernt und sind gleich den Schwellen vor der 
Verwendung imprägniert. Auf dem so hergestellten festen Boden stehen 
die Arbeitsmaschinen, bis auf einige wenige besonders schwere, darunter 
drei Fräsmaschinen, denen man besondere Betonfundamente geben mulste. 

Das Mittelschiff ist durch eine Tür J und ein Torweg zugänglich. 
In letzteres ist eine Zentesimalwage von 15% Tragkraft eingebaut, 
deren Plattform 8 >< 18’ = 2,4 >< 5,4 m hat und demgemäls selbst für 
sehr grofse Rohgüsse nebst Transportwagen genügt. Es wird auf- 
fallen, dafs man gerade den Torweg für die Installation der Wage 
benutzt hat, um so mehr, als man in der Halle genügend Raum zur 
Verfügung hatte. Nach „Machinery“ ist die Wage auch nur provisorisch 
an dieser Stelle angeordnet; sie soll nach Anlage eines Ladegleises in 
diesem und damit am entgegengesetzten Ende der Werkstatt ange- 
ordnet werden. Man wird dann die Möglichkeit haben, den beladenen 
Waggon zu verwiegen, die Last mittels Kranes abzuheben, den leeren 
Waggon zurückzuverwiegen und sofort mit fertigem Gufs zu beladen. 

Auf den Einbgu eines Ladegleises ist auch bei der Aufstellung 
der Arbeitsmaschinen Rücksicht genommen. Man hat den Teil F, der 
Halle zur Putzerei bestimmt und den ihm gegenüberliegenden F, im lin- 
ken Seitenschiff zur Fertigmacherei. Ersterem würden die vom Waggon 
abgeladenen Rohgüsse zugeführt werden, während man aus dem Raume 
F, die fertiggestellten Maschinen auf den Waggon zu verladen hätte. 

An den Raum Е, schliefet sich im rechten Seitenschiffe das Lager 
F, und daran die Dreherei mit ihren Drehbänken, Hobel-, Fräs-, 
Shaping- u. s. w. Maschinen, alle angetrieben von den beiden Decken- 
transmissionen 1, 1,. Die Arbeitsmaschinen sind derart aufgestellt, 
dafs das aus dem Lager К, kommende Rohmaterial mit dem Fort- 
schreiten seiner Bearbeitung vorwärts wandern kann, um schliefslich 
als fertiges Produkt im Mittelschiff anzukommen; dort werden die 
einzelnen Stücke zur Maschine zusammengesetzt. Die fertigen Maschinen 
wandern dann in das linke Seitenschiff, um daselbst an eine der 
Transmissionen 1,, 1, angeschlossen und auf ihre Leistungsfähigkeit 
geprüft zu werden. Im Raume F, erfolgt ihre Bemalung. 

Das Lager Е, nimmt übrigens aufser den Rohmaterialien auch 
die „auf Lager“ gearbeiteten fertigen Teile auf. Die Lagerung erfolgt 
stets derart, dafs Repositorium nach Repositorium gefüllt und ebenso 
entleert wird, so dafs der Eingang neuer und der Abgang alter Stücke 
sich unbehindert vollziehen können. 

Von den Wellen 1, 1, hat erstere 190'’=58,0 m und letztere 
120' = 36,6 m Länge; an erstere sind neunzehn, an letztere zwölf Werk- 
zeugmaschinen angeschlossen. Obgleich diese Maschinen, wie man aus 
nachstehender Tabelle ersieht, wesentlich mehr Kraft verbrauchen, als 
die Transmissionen sie liefern können, so genügen diese doch den 


Ansprüchen. Die Maschinen sind nämlich nie alle im Betrieb und 
dann auch nie auf das Aufserste beansprucht. 
Welle A. хай, Welle В. 1 
Anzahl der angehängten PS Anzahl der angehängten “s 
Maschinen : Maschinen : 
3 Fräsmaschinen .. .. 6 1 30” Schraubenschneid- 
1 20"Leyer-Bohrmaschine 1 maschine...» .. 1,5 
1 20” Decken Drebbeank . 2 2 Fräsmaschinen .... 3 
1 Jones & Lamson Dreh- 1 Universalfräsmaschine. 1,5 
БОЕ рае 2 1 28” stehende Bohrma- 
2 25” Drehbänke . . .. 4 schine. ...... 2 
1 18” d ~... 1,75] 1 24” stehende Bohrma- 
1 16” Shapingmaschine . 1,75 schine. ...... 2 
1 Abstechsäge ...-- 1 1 Drillbohrmaschine. . . 0,5 
1 Zentriermaschine - . . 05 1 Universalschleif- 
12 Sa. 19,55 maschine. .... . 4,5 
1 Jones & Lamsonsche 
Drehbank ..... 2 
1 15” Drehbank .... 1 
2 16” Drehbanke.... 2 
1 14” Drehbank .... 1 
2 13” Drehbänke .... 3 
1 24” Shapingmaschine 2 
1 22” Hobelmaschine . . 3 
1 Stahl-Schleifmaschine . 1 
1 Spiralbohrer -Schleifma- 


schine . .. 2... 1 


Der Sicherheit halber hat man jedoch ganz neuerdings anstatt 
des 10 PS-Motors noch einen zweiten 15 PS-Motor aufgestellt, um so 
besser gegen Zufälle gerüstet zu sein. 

Von den Wellen 1,, 1, vermag jede gleichzeitig zwölf Shaping- 
maschinen zu ziehen; sie tragen je 24 Scheibensätze, so dafs man so- 
wohl durch Kurbel als auch mittels Räder betriebene Shaping- 
maschinen untersuchen kann. 

Die mit q bezeichneten Partien der Werkstätte enthalten die 
Werkbänke für die Schlosser. Über diesem Teile der Halle sind die 
Bureaus untergebracht. Der Zugang zu ihnen erfolgt durch eine 
Treppe, welche vom Korridor M im Parterre aus betreten wird und 
auf dem Korridor М, im Obergeschofs endet. Vom Korridor gelangt 
man durch eine Tür in das Hauptkomptoir K, durch eine zweite in 
das Stenogr phenzimmer N und durch eine dritte in das Privat- 
komptoir L. Für solche, die vom Hauptkomptoir K etwas abholen 
oder dort nur etwas abgeben wollen, ist neben der Tür ein Schalter 
angebracht, damit sie das Komptoir gar nicht zu betreten brauchen. 

An das Privatkomptoir L schliefst sich ein zweites Privatkomptoir 
k,, welches kleiner ist als das erstere, aber gleich diesem auch mit 
der Toilette in Verbindung steht. Hauptkomptoir und Stenographen- 
zimmer stehen mit der Telephonkammer h in Verbindung, An das 
Hauptkomptoir sind die Toiletten i, i, und aufserdem das grofse 
Zeichenbureau G angeschlossen, mit dem wiederum ein Dunkelraum g 
unmittelbar zusammenhängt. Vom Zeichenbureau G kann man auf 
einer Treppe ins Parterre und zwar in den Korridor I gelangen, von 
dem aus die Fabrik auch unmittelbar von der Strafse aus betreten 
werden kann. Der Eingang I ist speziell für die Arbeiter bestimmt 
und wird während der Arbeitszeit geschlossen gehalten. 

Die Beheizung der sämtlichen Räume im Obergeschofs geschieht 
durch Kesseldampf, welcher im Rohrstrange r ankommt und nach 
Durchlaufen der Radiatoren s im Rohrstrange r, als Wasser in das 
Kesselhaus zurückkehrt; dort wird er wieder in den Kessel gespeist. 
Die Werkstätte wird durch warme Luft beheizt, welche mittels eines 
in der Wärmkammer C aufgestellten Rohrapparates erhitzt und im 
Kanale d den beiden Verteilungsrohren d,, d, zugeführt wird. Die 
Rohre d,, d, sind in die Dachbinder der Seitenschiffe eingebaut und 
blasen durch die Auslässe d,, d, die warme Luft in die Mittelhalle 
aus. Der Rohrapparat im Raume C wird vom Dampfkessel aus mit 
Dampf versorgt. 

ber die bauliche Ausführung der Fabrik wäre sonst noch zu er- 
wähnen, dafs die Umfassungswände des Vordertraktes 21” stark in 
Mauerwerk hergestellt sind. Die Frontwand ist durch vier Haupt- 
pfeiler von 3’ 6” Breite in drei Abteile zerlegt, von denen die beiden 
äulseren zwischen den Pfeilern gemessen 26’ 3”, der mittlere 26’ 4” 
Breite hat. Erstere sind durch vier gleichstarke Zwischenpfeiler so 
unterteilt, dafs fünf Fensterhöhlen von gleicher Breite entstanden sind. 
Das Mittelfeld dagegen enthält zwei breite und zwei schmälere Fenster. 
Dadurch wird eine gewisse Abwechslung erzielt, die wesentlich zur 
Vermeidung des „Kasernen‘-ausdruckes beiträgt. 

Die Seitenwände des Vorderbaues, Fig. 2, sind je durch drei 
Pfeiler von 21” Dicke in ein gröfseres Feld von 18’ 3” Breite nnd 
ein kleineres von 8' 3” Breite zerlegt. Ersteres hat man durch 
Zwischenpfeiler in vier, letzteres in zwei Fensterflächen unterteilt. 

Das Dach, welches den Vorderbau abschliefst, ist ein einfaches 

Pultdach mit Asphaltdeckung, auf welches das Satteldach des Mittel- 
schiffs der Werkstatt aufgeschnitten ist, Dieses wird durch hölzerne 
Binder getragen, deren Spannbalken von den Säulen aus noch besonders 
abgestützt sind. Auf den Sparren liegt das Doppelklebepappdach. 
Die Dächer der Seitenschiffe sind als einfache Pultdächer mit KEES 
Binde. ausgeführt, sonst aber genau wie das Dach des Mittelschiffes 
gedeckt. 
s Die Säulen für die Laufbahn der Kranen im Mittelschiff sind 
ebenfalls aus Holz zugeschnitten, jedoch mit den tragenden Säulen 
nicht starr, sondern gelenkig verbunden. Dasselbe gilt von den auf 
den Säulen aufgelegten Tragbalken der Laufbahn. Auch diese hängen 
mit dem Gewände der Halle nur so zusammen, dafs sich die Erschütte- 
rungen und Bewegungen, welche beim Verschieben der Laufkranen 
auftreten, auf das Gewände nicht übertragen können. 

Die Fenster, welche man in die aufgehenden Wände des Mittel- 
schiffes eingesetzt hat, sind durchgängig als Drehfenster ausgeführt. 
Ihre Rahmen sind in der Mitte in Augen gelagert und können mit 
Hilfe von Wellen in jede Schraglage unter 90° eingestellt werden. 
Durch Handrad, Schnecke und Schneckenrad lassen sich die Wellen 
vom Boden der Halle aus drehen. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 8.) 

Die gewaltigen Fortschritte, welche der Maschinenbau im allge- 
meinen und der Bau der Wärmekraftmaschinen im besonderen im 
Laufe der letzten Jahre gemacht haben, sind zum grofsen Teile der 
Vervollkommnung des Giefsereibetriebes zu verdanken. Erst als man 
erkannt hatte, dals durch Verbesserung des Formereiverfahrens, durch 
gröfsere Rücksichtnahme auf die chemischen Einflüsse des Brennstoffes 
auf das Erz, sorgfältigere Wahl der Rohmaterialien, Beachtung der 
Schmelzdauer sowie des Erkaltungsprozesses und durch rationelleres 
Arbeiten im allgemeinen sich ein besseres Endprodukt erzielen liefs, 


Nachdruck verboten. 


oo Ш> 


als man ein solches früher in der Giefserei herzustellen vermochte, 
war ein weiterer Fortschritt im Bau von Maschinen möglich. 

Geradezu charakteristisch für die Leistungsfahigkeit der heutigen 
Giefserei sind die Erzeugnisse in Zylindergufs und Kunstgufs. Man 
denke hier nur an die so aufserordentlich hoch beanspruchten 
Zylinder für Automobilmotoren mit ihren nahezu papier- 
dünnen Kühlrippen, sowie an die modernen Kunstgufsprodukte, ferner 
an die Rippenheizkörper, Rippenrohre und nicht zum letz- 
ten auch an die gufseisernen Armaturen für hohen Druck. 
Ich erwähne das letztere aus dem Grunde ganz besonders, weil von 
vielen Seiten mit Vorbedacht der Irrtum genährt wird, es sei unmög- 
lich, in Graugufs Ventile für hoben Druck herzustellen. Das ent- 
spricht nicht den Thatsachen. 

Der heutigen Gielserei ist es jedoch nicht blofs um die Ver- 
besserung des Graugusses an sich zu tun gewesen, sondern sie hat 
auch versucht, sich andere Gebiete des Eisenhüttenwesens zu erobern. 
Sie ist mit Hilfe dee Tempergusses in das Gebiet des „schmied- 
baren Eisens“ eingedrungen und hat die Herstellung von solchen 
Maschinenteilen an sich gerissen, die man mit Rücksicht auf die hohe 
Beanspruchung, welche sie im Betriebe erfahren, früher nur aus 
Schmiedeeisen und Stahl fertigte. Das sind die Lenkstangen, Hebel, 
Stützen, Schubstangen u. s. w., wie sie sich an den landwirtschaft- 
lichen und den Maschinen der Textilindustrie finden. Die Dimen- 
sionen dieser Teile sind meist derartige, dafs sie an sich schon eine 
Herstellung in Graugufs kaum zulassen; dazu kommt noch, dafs diese 
Teile im Betriebe aufserordentlich hoch beansprucht werden. 

Aber auch rein technisch ist der Tempergufs als ein grofser Fort- 
schritt zu betrachten. Ist es doch sehr schwer, speziell dünne Gegen- 
stände direkt aus schmiedbarem Eisen zu erzeugen. Umgekehrt aber 
bereitet es keine Schwierigkeiten, diese Teile zunächst in weilsem 
Roheisen zu giefsen und dann durch Glühen in Berührung mit Kör- 
pern, die Sauerstoff leicht abgeben, des gröfsten Teils ihres Sauer- 
stoffs zu berauben und so schmiedbar zu machen. 

Noch einen Schritt vorwärts tat das Giefsereiwesen mit der Ein- 
führung des Mitis- d. h. Weichgusses in die Praxis. 

Dieses Verfahren erlaubt es, schmiedbare Gegenstände 
unmittelbar aus Roheisen herzustellen, d. h. man ist damit 
imstande, Objekte, die man seither mit Hilfe des Temperverfahrens 
erst künstlich schmiedbar machen mufste, sofort als schmiedbare zu 
erzeugen. Der kostspielige und auch langatmige Temperguls war 
durch dieses Verfahren mit einem Male zu einem überflüssigen ge- 
worden — das sekundäre Verfahren war durch ein primäres abgelöst. 
Kohlenstoff- und phosphorarmes Eisen wurde einfach in einem Tiegel 
niedergeschmolzen und die Schmelze nachträglich mit einem Alumi- 
niumeisen bestimmter prozentualer Zusammensetzung versetzt. Das 
Gemenge wurde sodann in eine aus feuerfestem, mit Melasse ver- 
mischtem Ton gefertigte Form ausgegossen. Es erkaltete darin, 
wurde geputzt, und das Schmiedestück war fertig. 

Zu verwundern ist nur, dafs dieses Verfahren in der Praxis nicht 
eine ausgedehntere Anwendung findet. Begründen else sich das 
höchstens durch die Tatsache, dafs die erforderlichen Einrichtungen 
sehr teuer sind, wodurch sich naturgemäls auch die Produktionskosten 
erhöhen. 

Immerhin aber gab die Einführung des Mitisgusses in die Praxis 
einen starken Anstofs zu abermaligen Fortschritten іш Giefsereiwesen. 
Es entstanden wieder neue, die sogen. Spezial-Giefsverfahren, 
mit ihren als Gothiasmetall, Eisenalumin u. s. w. bekannten Erzeug- 
nissen, ferner das Reformgiefsverfahren Lefter - Borchardt. 
Die Erzeugnisse dieser Verfahren sind, soweit sie speziell im Auto- 
mobilbau Anwendung finden, allgemein bekannt; sie kennzeichnen 
sich besonders durch ihre Leichtigkeit und Widerstandsfähigkeit gegen 
Stofs und Druck. i 

Dafs alle diese Erzeugnisse nicht ohne Anwendung besonderer 
giefsereitechnischer Hilfsmaschinen und Einrichtungen möglich sind, 
ist ohne weiteres klar. Daraus aber ergibt sich, dafs die neuzeit- 
liche Giefserei ein wesentlich anderes Bild darbieten mufs 
als die älteren Datums. Umsomehr als bei ihr ja auch das Be- 
streben nach Ersatz der Menschenkraft durch die mecha- 
nische und Vereinfachung des Arbeitsverfahrens zum Aus- 
druck kommt. 

Im nachstehenden soll nun ein Bild von der Einrichtung der 
neuzeitlichen Giefserei gegeben und zugleich die Arbeitsweise in der- 
selben klargelegt werden. Dafs hierbei auch die zur Durchführung 
des Betriebes erforderlichen Maschinen und Apparate sowie die son- 
stigen Hilfseinrichtungen Erwähnung finden werden, ist selbstverständ- 
lich. Ebenso soll nicht unterlassen werden, auf noch verbesserungs- 
fähige Punkte besonders hinzuweisen. 

Da Eisen- und Messinggiefserei mit Recht ale untrenn- 
bares Ganzes auzusehen sind, so wird auch die Messinggiefserei an 
geeigneter Stelle die gebührende Beachtung finden. 


Die Einrichtung einer Giefserei hängt in erster Linie 
davon ab, welches oder welche Produkte in derselben her- 
gestellt werden sollen. С 

So wenig dieser Grundsatz bei den älteren Giefsereien Beachtung 
fand, so viel Wichtigkeit mifst man ihm heute bei. 

Es ist klar, dafs man in ein und derselben Giefserei nicht zu- 
gleich schweren Lehm- und Massegufs, in Verbindung mit verziertem 
und Kunstgufs in grofsen Mengen herstellen kann, ebensowenig wie 
es ohne Nachteile angehen dürfte, ‚Maschinen- ‚und Poterieguls zu- 


gleich zu fabrizieren. Darunter wiirde der Betrieb und damit auch 
die Rentabilität der ganzen Fabrik leiden. 

Die moderne Gielserei geht von dem Grundsatze aus, dafs der 
Betrieb so’wenig als möglich in Einzelobjekte aufzu- 
lösen, dagegen das Massenherstellungsverfahren in aus- 
gedehntester Weise zur Anwendung zu bringen ist. 

Damit soll allerdings nicht gesagt sein, dafs die moderne Giefserei 
die Anfertigung einzelner Teile direkt verwirft, im Gegenteil, sie 
stellt solche ebenfalls her, richtet aber den Betrieb an sich für das 
Massenfabrikationsverfahren ein und betrachtet die Erzeugung von 
Einzelteilen als Ausnahmefall. 

Je gröfser die betreffende Anlage ist, um so besser läfst sich das 
Prinzip zur Durchführung bringen. Daher kommt es denn auch, dafs 
wir heute mit einer ganz eigenartigen Institution zu rechnen haben 
— der sog. Lohngiefserei. Das sind Giefsereien*), die, ohne mit 
einer Maschinenfabrik in unmittelbarer Verbindung zu stehen, sich mit 
der Herstellung von Rohgüssen aller Art befassen, die Fertigstellung 
dereelben aber andern überlassen. Unter diesen Gielsereien haben 
sich einige zu ganz enormer Grölse ausgewachsen, ja sie sind sogar 
soweit gegangen, dafs sie neben der Grau- und Messinggielserei auch 
das Kleinbessemereiverfahren, also die Stahlgiefserei aufnahmen, um 
den Anforderungen ihrer Kundschaft in jeder Hinsicht gerecht wer- 
den zu können. 

Dafs unter den modernen Fabrikgiefsereien. sich auch solche 
riesigster Dimensionen **) befinden, ist ebenfalls selbstverständlich ‚je- 
doch sind diese mehr auf den unmittelbaren Bedarf der Fabrik, 
welcher sie zugehören, zugeschnitten; sie sind also immer Anlagen 
mit beschränktem Arbeitskreise. 

Eine besondere Wichtigkeit mifst man bei der modernen Giefserei 
deren Lage zu. Man verlangt, dafs das Anwesen möglichst Geleis- 
anschlufs hat, inmitten des Absatzgebietes (also ev. der betr. Fabrik) 
liegt und auch von dem Bezugsorte für die Rohmaterialien nicht all- 
zaweit entfernt ist. Allen diesen Bedingungen zu genügen, ist oft- 
mals nicht leicht, siedeln sich doch die Fabriken vielfach da an, wo 
sie den besten Absatz für ihre Produkte zu erwarten: haben, ohne 
dafs an dieser Stelle die Rohmaterialien, deren sie zum eigenen Be- 
trieb bedürfen, unmittelbar zu haben sind. Man denke diesbezüglich 
пог an die Städte Leipzig, Berlin, Chemnitz und Halle. An allen 
diesen Orten ist Eisen nicht zu finden, und doch ist speziell Chemnitz 
eines der bedeutendsten Maschinenfabrikszentren Europas. Dasselbe 
gilt für andere Spezialbranchen, z. B. Papier- und Holzbearbeitungs- 
maschinen, Textilindustrie für Leipzig und hinsichtlich der Fabri- 
kation von Bedarfsartikeln der Zuckerindustrie für Halle. Я 

Solche Tatsachen erschweren naturgemäfs den Betrieb der Gielserei, 
indem sie die Rohmaterialien verteuern. Gerade das aber führt zur 
Vervollkommnung des Innenausbaues und des Betriebes, indem die 
Nachteile, welche mit der Verarbeitung teuren Rohmaterials ver- 
bunden sind, wieder wett gemacht werden durch rationellere Ein- 
richtung und exakteres Arbeiten. Man findet infolgedessen die 
technisch vollkommensten Giefsereien wiederum gerade an solchen 
Orten, wo Eisen unmittelbar nicht vorhanden ist. (Man denke nur 
an die diesbezügl. Firmen in Berlin, Nürnberg, Leipzig, Hamburg, 
Stettin, Halle, Chemnitz u. в. w.). 

Man wird nun fragen, worin besteht die Vollkommen- 
heit einer Giefserei im heutigen Sinne? 

Darauf ist zu antworten: 

in der Vorzüglichkeit ihrer maschinellen Ein- 
richtung und der Anlage ihrer Gebäude, der rich- 
tigen Betriebsweise und in der Erzielung einer 
grofsten Leistung unter Aufwendung der ge- 
ringsten Mittel, selbst in dem Falle, wo der Bezug 
der Rohmaterialien mit Schwierigkeiten verbunden ist. 

Für alle diese Punkte ist die Lage der einzelnen Ge- 
baude der Giefserei von Wert. Je zweckmälsiger die Bauten an- 
geordnet sind, je kürzer vor allem die Wege sind, welche das Roh- 
material bis zu seiner Umwandlung in das Fertigprodukt zurück- 
zulegen hat, und je weniger Arbeit hierbei aufgewendet wird, um so 
hoher stellt sich auch das wirtschaftliche Resultat. 

Um ein solches zu erreichen gliedert man die Fabrik, d. h. man 
zerlegt sich den Arbeitsprozefs in Unterabteilungen, die 
man möglichst unabhängig voneinander zu machen sucht. Daraus 
wiederum ergibt sich die Gebäude- und Arbeitseinteilung, 

Die moderne Giefserei enthält infolgedessen stets: 

1) eine Modelltischlerei, in welcher die Modelle ange- 
fertigt werden, die man zur Herstellung der Giefsformen 
nötig hat; 

2) einen Lagerraum für die Modelle; 

3) einen Raum, in dem der zum Einformen der Modelle er- 
forderliche Sand aufbereitet und vorgerichtet wird; 

4) eine Giefshalle, das ist ein Raum, in dem das Einformen 
und Giefsen vorgenommen wird; 


az В. die König-Alberthütte bei Zwickau, die Giefserei von О. 
Gruson & Со. in Magdeburg, die Giefserel von Meyer & Weichelt in 
Leipzig, Lauchhammer bei Riesa, die Eisengiefsereien Rödinghausen, 
der Vulkan in Berlin, das Werk Zabern in Zabern u, s.w. 

**) 2. В. die Giefserei der Sächsischen Maschinenfabrik vorm, 
Richard Hartmann in Chemnitz, die Giefserei der Firma A. Borsig in 
Tegel, die neue Giefserei der Ver. Maschinenfabriken Augsburg und 
Nürnberg in Nürnberg a. a. 


5) eine Putzerei, wo die fertigen Gulsstücke vor dem Ver- 
sande geputzt, d. h. gereinigt werden; 

6) eine kleine Schlosserei, um Reparaturen an Form- 
maschinen und Formkästen selbst vornehmen zu können; 

7) Lagerplätze für Formkästen und Rohmaterialien. 

8) Verwaltungsräume (Bureaux, Lagerräume für Fertig- 

fabrikate u. s. w.). 

Von allen diesen Gebäuden oder Räumen ist naturgemäfs die 
Giefshalle die wichtigste, weshalb dieselbe in ihrer Einrichtung 
vornweg genommen werden soll; das erscheint um so eher zulässig, 
als die Giefshalle oft genug so grofs angelegt wird, dafs man einige 
der übrigen Betriebe in ihr mit unterbringen kann. 

1. Giefshalle. 

Giefshallen werden heute stets so angelegt, dafs sie genügend 
Raum bieten, um darin mindestens die mit der Vorbereitung der 
Formen, dem Trocknen derselben, sowie dem Giefsen zusammen- 
hängenden Manipulationen auszuführen. 

Sie enthalten dementsprechend stets: 

a) einen Abteil zum Einformen der Modelle, Schablonen, 


Kerne eto.; Р 

b) einen Abteil zur Vorbereitung des flüssigen Eisens 
(Kupolofenraum); 

о) einen Abteil zum Trocknen der Kerne 
und ev. 


d) einen Abteil, um neben Graugufsstücken auch sogen. Metall- 
waren, das sind Messing-, Bronze- u. в. w. Güsse in geringen 
Mengen herzustellen, die sog. Messinggielserei; 

е) einen Raum zur Herstellung von Tem perguts; 

f) einen Raum für die Anfertigung von Stahlgufs. 


Fig. 8. Giefshalle. 


‘3 Die unter d, е, f genannten Räume werden von der eigentlichen 
Giefserei durch Wände geschieden. Sie sind aber mit ihr unter einem 
Dach vereinigt und können demzufolge als selbständige Bauten nicht 
angesehen werden. 

Die Tatsache, dafs man in der Giefshalle die Nebenbetriebe aus 
Betriebsrücksichten mit unterzubringen sucht, gibt nun einen Anhalt 
für die bauliche Ausgestaltung derselben, um so mehr, wenn 
man sich daran erinnert, welcher Hilfsmittel der Hauptbetrieb und 
die Nebenbetriebe benötigen. Zu ersterem sind unter Umständen 
Hebezeuge und Formkästen grölster Dimensionen sowie entsprechend 
dimensionierte sonstige Transporteinrichtungen von nöten. Die Neben- 
betriebe dagegen bedürfen solcher meist überhaupt nicht, oder sie 
verlangen wenigstens nur kleinere Apparate u. s. f. 

Prüft man daraufhin die drei Bauformen des Fabrikbaues, so 
bleibt nur der Hallenbau als geeignete übrige, denn weder der 
Etagenbau noch der Saal- oder Shedbau erlaubt es von vornhinein, 
solche penible Unterscheidungen zu treffen. Beim Hallenbau dagegen 

eben schon die Worte „Haupt-“ und ,,Nebenhalle einen Fingerzeig 
ür die Verwendung. 

In der ersteren wird man alle die Arbeiten ausführen, die als 
die wichtigeren anzusehen sind, und bei denen gréfsere Höhen 
nötig sind und event. schwere Hebezeuge zur Verwendung kummen 
müssen. In den Nebenhallen dagegen werden die sogen. Nebenarbeiten 
vorgenommen, als da sind: das Vorbereiten des Formsandes (wohl- 
gemerkt, wenn man auch diese Tätigkeit mit in die Giefshalle 
verlegen will), das Herstellen und Trocknen der Kerne, das Messing- 
giefsen, das Einschmelzen des Eisens u. в. f. 

Verteilt man die Arbeiten in der angedeuteten Weise, so wird 
man von vornhinein weiter darauf geführt, der Haupthalle eine 
gröfsere Breite und Höhe als der Nebenhalle zu geben (vgl. Fig. 8). 
Anderseits, wenn Raummangel vorhanden ist, wird man jedoch auch 
auf gleich hohe Haupt- und Nebenhallen zukommen müssen; 
nur wird man die letzteren dann unterteilen, d. h. in Etagen zer- 
legen. Alle diese ganz naturgemäfsen Folgerungen hat sich die moderne 
Giefserei zu nutze gemacht. Man findet ein- und mehrschiffige 
Hallen, von gleicher und ungleicher Höhe mit geteilten 
und ungeteilten Nebenhallen. 

Ebenso natürlich ist es nun auch, dafs man, wo es angeht, der 
Giefshalle schliefslich auch noch die Bureaux, Lagerräume und die 
Schlosserei angliedert. Diese würden dann etwa in der Form von 
Vorbauten von einem oder mehr GeschossemHöhejauftreten. Hier 


und da hat man dafür allerdings auch alleinstehende Gebäude er- 
richtet; das ist jedoch anscheinend nur dort geschehen, wo die Di- 
mensionen der Nebenbauten es angezeigt erscheinen liefsen. Man 
darf dreist hehaupten, dafs bei der modernen Giefserei nur die 
Tischlerei mit dem Modelllager als selbständiger Bau auftritt. 
Sie findet sich bei der modernen Giefserei kaum in unmittelbarer 
Verbindung mit der Gielshalle; mindestens ist sie dann durch eine 
starke Feuermauer von ihr geschieden. Die Trennung der Modell- 
tischlerei von der Gie[shalle begründet sich in der Hauptsache im 
Material, das darin verarbeitet wird. Während in der Gielserei 
Eisen- und sonstige Metalle im hochfliefsenden, also sehr heilsen 
Zustande verarheitet werden, gebraucht man in der Modelltischlerei 
das leicht brennbare Holz. (Fortsetzung folgt.) 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Kombinierte Blech-Richt- und Biegemaschine 
der Dampfkessel- und Gasometer-Fabrik A.-G. vorm. A. Wilke & 
Co. in Braunschweig. 

(Mit Abbildungen, Fig. 9 u. 10.) 

Nachdruck verboten. 
Für Kesselschmieden, Eisenkonstruktions- Werkstätten, Schiffs- 
werften ete., wo getrennte Richt- oder Biegemaschinen nicht vollauf 
täglich gebraucht und ausgenutzt werden können, oder wo der Raum 
zum Aufstellen zweier Maschinen zu eng ist, bringt die Dampfkessel- 


und Gasometer-Fabrik 
A.-G. vorm. A. Wilke & 
Co. in Braunschweig 
neuerdings eine kombi- 
nierte Blech-Richt- 
und Biegemaschine auf 
den Markt, mit der sowohl 
Bleche gespannt wie auch 
gebogen werden können. 
In Fig. 9 ist diese Ma- 
schine dargestellt; zum 
Richten ist dieselbe mit vier 
resp. drei unteren Walzen a 
(Fig. 10) und drei bezw. zwei 
"oberen Walzen b ausgestat- 
tet. Die Lager der letzteren 
sind in den Ständern ver- 
schiebbar und werden durch 


Fig. 10. 
Kombinierte Blech-Richt- und Biege- |; аЬ н : 
maschine der Dampfkessel- und Gasometer- Fabrik ` 1© 2%е1 Spindeln, die gemäfs 


Fig. 9 u. 10. 


Fig.9 unten ein Schnecken- 
rad tragen, unter Vermitte- 
lung der Räderübersetzungen f, g, g, von einem Handrad aus gleich- 
zeitig nach oben oder unten bewegt. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt durch offenen und gekreuzten 
Riemen, kann jedoch auch direkt durch einen Elektromotor bewerkstelligt 
werden. In beiden Fällen wird derselbe durch dreifaches Rädervorgelege 
und Walzengetriebe ¢ vermittelt, welches die Walzen a in Gang setzt. 

Aufser den erwähnten fünf oder mehr Richtwalzen a, b ist nun 
bei dieser Maschine noch eine weitere, für sich verstellbare Walze d 
angeordnet, die in der durch Skz. 2 der Fig. 10 veranschaulichten Weise 
mit zwei der Richtwalzen zusammenarbeitet und in Gemeinschaft 
mit diesen die Biegearbeit verrichtet, d. h. bei der Verwendung dieser 
Maschine als Blechbiegemaschine die Oberwalze bildet. Die beiden, 
auch beim Biegen benutzten Walzen a, b sind derart zum Ein- und 
Auskuppeln eingerichtet, dafs sie beim Richten als Schleppwalzen 
dienen, bei ihrer Verwendung zum Biegen dagegen angetrieben wer- 
den. Die erwähnte Einstellung der obersten Walzen d erfolgt mittels 
einer durchgehenden Spindel, die vorn ein Handrad und zu beiden 


A.-G. vorm. A. Wilke §& Co. in Braunschweig. 


Seiten der Lagerböcke je ein Kettenrad trägt, von dem aus das in 
Fig. 10, 1 skizzierte Schraubengetriebe e betätigt wird. Um gebogene 
Gegenstände leicht abnehmen zu können, ist das eine Lager dieser 
Walze d zum Umklappen eingerichtet, so dafs also mit dieser Biege- 
maschine auch runde Schüsse gebogen und direkt abgezogen werden 
können. 

Sämtliche Walzen sind aus geschmiedetem Siemens-Martin-Stahl, 
alle einem gröfseren Druck unterworfenen Teile aus Stahlfagonguls her- 
gestellt; die Wellen sowie diejenigen Teile der Maschine, welche einer 
grölseren Abnutzung ausgesetzt sind, laufen in Rotgulsbüchsen resp. 
Lagern. Die Konstruktionen dieser Maschine sind durch D R.-P. 151 544 
u. 155725 geschützt. 


Keil-Mutternschlüssel 
von Rüger & Mallon in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 11.) Nachdruck verboten. 

Der unter Nr. 148006 patentirte Keil-Mutternschlüssel, 
welchen die Fabrik technischer Bedarfsartikel Riiger & Mallon in 
Berlin N. fabriziert, kennzeichnet sich dadurch, dals der verschiebbare 
Backen durch einen Keil in jeder Lage unverrückbar festgestellt wird. 

Der verstellbare Backen des Schlüssels enthält in seinem Schlitz 
oben eine Prismen- und unten eine Geradführung. In erstere legt 
sich ein Schwalbenschwanz b am Schafte des Schlüssels, in letztere 
ein Keil a; dieser besitzt auf dem Rücken ebenfalls eine Prismen- 
führung d,, die mit der Führung с am Schafte korrespondiert. 

Um die Backe in irgend einer Lage sicher festzustellen, bedarf 
es nur eines Druckes gegen den Keil. Da sich die ebene Auflage- 
fläche in der losen Backe in ihrer Schräge mit derjenigen des Keiles a 
deckt, so ist ein Schrägziehen der Backe nicht möglich, wie ein 

solches bei Schlüs- 
seln mit Schrauben- 
einstellung be- 
kanntlich leicht ein- 
tritt. Im Gegenteil b 
verstärkt hier der 
Keil in gewissem Mm d 
Sinne sogar den on 
gefährlichen Quer- 
schnitt desSchaftes. Fig. 11. 

Der Schliissel 
wird in vier Gréfsen, und zwar mit einer Schaftlänge von: 


Keil- Mutternschlüssel. 


200 300 400 500 mm 
sowie einer Maulweite von: 
35 50 75 100 ,, 
und einer Maullänge von: 
5 50 75 100 ,, 


ausgeführt. 


Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieh. 
Von Karl Reitmayer, Ingenieur in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 12-15.) 
Nachdruck verboten. 

Die grofsen Vorteile, welche die modernen Gasfeuerungen im 
Fabriksbetriebe bieten, sind in den letzten Jahren so allgemein zu 
Tage getreten, dafs es heute wohl nicht mehr nötig ist, auf die 
Einzelheiten derselben, wie Sauberkeit der Feuerung, hohen Nutz- 
cffekt, leichte Regulierbarkeit, gréfsere Leistungsfahigkeit und, was 
nicht zu unterschatzen ist, auch in den meisten Fallen eine viel 
grölsere Billigkeit des Betriebes, näher einzugehen. Im folgenden 
sollen vielmehr eine Anzahl Feuerungsanlagen beschrieben wer- 
den, die sich in der Praxis bewährt haben. Man wird daraus die 
grofse Anpassungsfähigkeit der Gasfeuerung an alle 
Industriegebiete erkennen, welche die Vorkämpfer der Gasfeuerung 
als deren gröfsten Vorzug längst vorhergesagt hatten. 

Die verhältnismälsig langsame Ausbreitung der industriellen Gas- 
feuerung erklärt, sich daraus, dafs anfänglich nur Leuchtgas (Stein- 
kohlengas oder Ölgas) zur Verfügung stand. Dasselbe war jedoch zu 
kostbar, um in grölseren Mengen als Hitzemedium verwendet zu wer- 
den; erst als der Industrie die billigeren Dowson- und Wassergase 
zugeführt wurden, war an eine rasche Eroberung des enormen Feldes 
der Schmiede- und Schweilstechnik zu denken. 

Die kleineren Industrien, bei denen es sich nur um geringe Mengen 
von Heizgas zum Löten, Schmelzen etc. handelte, verwendeten in- 
zwischen, trotz des höheren Preises, das Steinkohlengas, wobei fort- 
gesetzte Verbesserungen der Brenner, Ofen ete. ein immer sparsameres 
Arbeiten ermöglichten. 

Hierher gehören die zahlreichen Lötfeuer der Klempner, die 
Schmelzfeuer der Buchdrucker für Letternmetall, die Glüh- und 
Härteöfen in der Werkzeugfabrikation und schliefslich die Öfen 
der Glasbläsereien und Sengereien. 

Für die Grofsindustrie kommen dagegen nur die oben genannten 
„Generatorgase“, nämlich das Dowson- und das Wassergas in Betracht, 
welche beide in den letzten Jahren auf eine hohe Stufe der Voll 
kommenheit gebracht wurden. Se 

Die im nachstehenden beschriebenen Brenner und Ofen sind gleich- 
gut fiir Steinkohlengas, Wassergas oder Dowsongas zu verwenden; es 
muls nur bei der engeren Wahl des Betriebsgases darauf Rücksicht 
genommen werden, dafs die pro 1-cbm)zu verbrennenden Gases er- 


forderliche Luftmenge verschieden ist und dementsprechend die Wind- 
rohre berechnet werden müssen. Diese Windmengen betragen: 

pro 1 съш Steinkohlengas 5,32 cbm Luft 

» 1 » Wassergas. . 2,35 „ 5, 

» 1 » Dowsongas. . 1,35 „ » 

Die erforderlichen Gasmengen berechnet man sich aus dem kalo- 
rischen Wert derselben und der spez. Wärme der zu erhitzenden 
Materialien unter Annahme einer nur 50%,-Ausniitzung. In der Praxis 
wird sich der Nutzeffekt ungefähr zu 70-80 9, stellen, so dafs die 
Feuerung also auch für eine ev. Mehrleistung ausreicht. 


1. Glüh- und Härteöfen. 

Fig. 12 zeigt einen Glühofen für Drahtstäbe, bei welchem 
die Wärmeübertragung indirekt erfolgt, um eine Zunderbildung zu 
vermeiden. In der am einen Ende durch einen Stopfen geschlossenen 
O-förmigen Muffel liegen die Drahtstäbe auf Rippen r auf und wer- 


Fig. 12, 


Fig. 13. 


wird, um 2. В. die aus glühenden Glasstäben abgeprefsten Glaskörper 
(Knöpfe, Prismen, Diamantimitationen etc.) nach der Pressung lang- 
sam abkühlen zu lassen, wodurch ein Springen oder Reifsen der Glas- 
körper während des Abkühlens vermieden wird. ` 

Eine ähnliche Konstruktion, jedoch mit drei Feuern, zeigt Fig. 13 
in der Ansicht. Diese Öfen sind hauptsächlich zum Schmieden 
von Arbeitsstählen, Meifseln, Bohrern sowie zum kontinuier- 
lichen Arbeiten in der Gosenkechmiederei bestimmt. Der Heizraum 
O hat rechteckigen Querschnitt, und die Arbeitsstöcke ruhen auf einer 
Schamotteplatte, die zwecks Reinigung aus dem Ofen herauszunehmen 
ist. Die Brennerdüsen L sind ebenfalls auf beiden Seiten des Ofens 
angeordnet und werden von einer gemeinsamen Mischvorrichtung К 
mit dem Gas-Luftgemisch gespeist, welches in seinen prozentualen Ver- 
hältnissen durch die Hähne H und G sowie durch das Ventil I reguliert 
werden kann. Von den Rohrleitungen M, N führt die eine Luft, die 
andere Gas. Die Hähne H, G ermöglichen naturgemäfs auch die gänz- 
liche Absperrung des einen oder anderen der 
angehängten Öfen von den Leitungen М, N. 

Die enorme Ausbildung der amerikani- 
schen Kleineisenindustrie führte auch zur 
Konstruktion von Gas-Härteöfen, die 
gegenüber dem alten Schmiedefeuer ganz 
wesentliche Vorteile bieten. Einen solchen 
Ofen zeigt Fig. 14. Das Innere des Ofens 
ist mit Schamottesteinen ausgekleidet und 
wird durch die von vorn bis an die Rück- 
wand reichende feuerfeste Platte S in zwei 
Teile, in einen unteren, den Verbrennungs- 
raum, und in einen oberen, den Heizraum 


Fig. 14. 


Fig. 12-15, Z. A.: Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 


den, wenn sie glühend sind, den Arbeitsmaschinen (Nagelschmieden 
etc.) zugeführt. Die Muffel ruht in einem mit Chamotten ausge- 
fütterten Gehäuse. Das Zuführungsrohr | für Luft ist, um durch die 
heifsen Abgase eine Vorwärmung der Verbrennungsluft zu bewirken, 
spiralartig um die Muffel gewunden. Der Brenner selbst ist höchst 
einfach und gleicht den bekannten Lötpistolen. Man kann die Muffel 
jederzeit nach Lösen der Befestigungsschrauben aus dem Gehäuse 
herausheben. 

Zu bemerken ist, dafs dieser Ofen gleich gut mit den oben ge- 
nannten Gasarten betrieben und bei seinem geringen Platzbedarf leicht 
an jede Arbeitsmaschine montiert werden kann. 

Spielt dagegen die Zunderbildung keine Rolle, so verwendet man 
an Stelle des beschriebenen Ofens besser einen solchen mit direkter 
Feuerung. Eine solche Konstruktion ist in Fig. 15 dargestellt. Hier 
sind die Düsen, einander gegenüberstehend, auf beiden Böden des Ofens 
angeordnet. Die Feuergase treten durch kreistunde Löcher im Schamotte 
von 25—30 mm Weite in den Wärmraum ein und ziehen nach Bespülen 
der Stäbe durch einen Dom wieder ab. Ein Blechmantel schliefst 
den ganzen Ofen nach aufsen ab. 

Zu bemerken ist, dafs diese Konstruktion in zahlreichen Fabriken 
zum Nagelschmieden, Bearbeitung von Glasstäben etc. und hauptsäch- 
lich in der amerikanischen Kleineisenindustrie mit Erfolg eingeführt 
ist. Man kann den Oberteil des Ofens auch mit einem geschlossenen 
Aufsatz versehen, der durch die Hitze des Schornsteins warmgehalten 


geteilt, deren letzterer die Werkstücke aufnimmt. Auf beiden Seiten 
wird die Platte von Konsolen getragen, zwischen denen die Brennerdüsen 
angebracht sind, mit deren Hilfe die Platte S von unten erhitzt wird. 
Aus dem Raume unter der Platte strömt die Hitze durch den Spalt 
zwischen Platte und Seitenwänden nach oben, staut sich an der Decke 
des Ofens und strahlt von dort auf die auf der Platte liegenden Werk- 
stücke zurück. Die Brennerdüsen C sind gegenseitig versetzt, so dals 
die Flammen sneinander vorbeischlagen, ohne aufeinanderzutreffen. 

Die Feuerungs - Einrichtung ist so angelegt, dafs z. В. die in der 
Abbildung im Innern des Ofens gezeigte Matrize von allen Seiten 
gleichmälsig erhitzt wird. Die Abgase entweichen durch die beiden 
in der Deckplatte vorgesehenen Luftlöcher V. Die Türöffnung ist 
vorgebaut, um beim Aufheben der Klappe E eine Abkühlung mög- 
lichst zu verhüten; in der Türklappe befinden sich ein oder zwei 
Schaulécher. | 

In diesen Öfen kann vom dunklen Kirschrot bis zur Weifsglut 
jede Temperatur leicht erzielt und beliebig lange auf gleicher Höhe 
erhalten werden. Sie eignen sich daher zum Ausglühen des Materials 
vor der Bearbeitung und zur Erhitzung zu härtender Werkzeuge, wie 
Fräsen, Matrizen, Reibahlen, Bohrer, Maschinenmesser, Sägen etc. 
sowie von Maschinenteilen aller Art. 
„ Wo es sich nur um Glühen und Härten handelt, ersetzen diese 
Öfen fast in allen Fällen die Muffelöfen, weil bei richtiger Einstellung 
und Regulierung der Gas- und Luftzuführung die Atmosphäre im Heiz- 


10 


raum des Ofens ein Übergewicht an Kohlenstoff erhält, das die Oxy- 
dation der eingebrachten Werkstiicke wirksam verhindert. Die Vor- 
teile dieser Härteöfen gegenüber der ,,Muffel bestehen in der unmittel- 
baren und direkten Einwirkung der Hitze auf das Werkstück, in den 
geringeren Betriebskosten, in der Ersparnis des häufigen Muffelersatzes 
und in dem gröfseren Beschickungsraume. Die Abbildung des Ofens 
ist typisch für die allgemeine Bauart der verschiedenen Gröfsen, die 
sich in der Hauptsache nur durch die Abmessungen des Heizraumes 
und der Türöffnung unterscheiden. (Fortsetzung folgt.) 


Fahrradindnstrie. Walfenindnstrie. 


Feststellbare Tretkurbeln als Fufsraster 
an den Motorzweirädern der Fahrradwerke Bismarck G. m. b. Н. 
in Bergerhof (Rheinland). 
(Mit Abbildungen, Fig. 16-18.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der letzten Ausstellung für Motorfahrzeuge im Krystallpalast 
zu Leipzig hatten die Fahrradwerke Bismarck G. m. b. Н. 
in Bergerhof eine bemer- 
kenswerte Neuerung an ihren 
Motorrädern vorgeführt, näm- 
lich feststellbare und 
während der Fahrt um- 
schaltbare Tretkurbeln, 
die als bequeme Fufsraster 
dienen können. 

Wohl jeder Inhaber eines 
Motorrrades wird schon, spe- 
ziell bei längeren Fahrten, 
den Übelstand empfunden 
haben, dafs die Pedale den 
Füfsen keinen festen Halt 
bieten. Diesem Übelstande 
ist bei der durch Fig. 16 u. 
17 veranschaulichten Kon- 
struktion, welche zum Patent 
angemeldet ist, dadurch ab- 


aus 
schaltet 


derart angebracht, dafs unter Vermittlung des Bowden-Drahts s während 
der Fahrt das Ein- und Ausriicken des Feststellerstiftes n durch den 
Hebel p bewerkstelligt werden kann. 

Sollen die Tretkurbeln е, d während der Fahrt als Fufsraster be- 
nutzt werden, so löst man zunächst die Klinke v des an der Lenk- 
stange angebrachten Hebels q, wodurch der Feststellstift n in der 
Aussparung k, der Kupplungsmuffe k im Tretkurbellager eingreift 
und die rechte Tretkurbel d, wie in Fig. 18 gezeigt, feststellt. Hier- 
auf wird die linke Kurbel o nach rückwärts getreten, bis sie mit der 
rechten in gleicher Höhe steht, wobei durch die schiefe Fläche der 
an der Achse a sitzenden Nase i die Muffe k verschoben und die 
Feder 1 zusammengedrückt wird. Die nunmehr feststehenden Tret- 
kurbeln bieten den Füfsen einen festen Ruhepunkt. 

Will man die Kurbeln c, d wieder in die Antriebsstellung bringen, 
so hebt man mit der Fufsspitze die linke Kurbel o hoch und dreht 
den Hebel in der mit der Bezeichnung „ausgeschaltet“ versehenen 
Pfeilrichtung, bis die Klinke v in den Einschnitt des Zahnbogens t, 
Fig. 18, einschnappt. Der Stift n ist dadurch wieder zurückgezogen, 
und es kann durch einfaches Treten der rechtsseitigen Kurbel d die 
Kupplung der beiden Teile a, b der Tretachse wieder hergestellt werden. 

Über die Ausführung der neuen Bismarck-Motor-Zweiräder möge 
erwähnt sein, dafs dieselben mit einem stehend in den Rahmen ein- 
gebauten 2°], PS-Viertaktmotor ausgerüstet sind, Die stehende An- 
ordnung des Motors gestattet eine zuverlässige Olung aller der Rei- 
bung unterworfenen Teile und ergibt eine geringe Abnutzung speziell 
des Zylinders und Kolbens. Zur Entnahme des Schmieröls aus dem 
Reservoir ist eine Olpumpe vorgesehen, an welcher der Ölvorrat durch 
Glaszylinder jederzeit ersichtlich ist. 

Der Antrieb erfolgt durch einen Keilriemen, der durch einen leicht 
lösbaren Riemenverbinder zusammengehalten wird und eines besonderen 
Riemenspanners nicht bedarf. Die Zündung wird bei der normalen 


` Ausführung durch Akkumulator, Induktionsspule und Zündkerze be- 


werkstelligt, doch werden auch Räder mit magnetelektrischer Zündung 
geliefert. Bremsen sind zwei vorgesehen, eine sehr wirksame Vorder- 
radbremse und eine Gegenkompressionsbremse, die nach dem Aus- 
schalten des Motors durch den linken Handgriff in Kraft tritt, indem 
dann der mit dem Hinterrad durch den Riemen verbundene Motor 
stark bremsend wirkt. 

Die Fahrgeschwindigkeit der Bismarckräder kann bis 50 km in 
der Stunde gesteigert und auf 8 km herabgemindert werden. 


Gleitschutzdecken für Kraft- 


fahrzeuge 
von Wilhelm Ahlborn in Offenbach a. M. 
(Mit Abbildung, Fig. 19.) 
Nachdruck verboten. 
Das dringende Verlangen nach einem Schutz 
gegen das gefährliche Gleiten der Motorwagen 
und Motorräder 
auf schlüpfrigen 


enge- 
„schalter 

vow 

ck 


Fig. 16. 


Fig. 17. Fig. 18. 


Fig 16+18. Z, A.: Feststellbure Tretkurbetn als Fufaraster an dèn Motorrädern der Fahrrad- 


werke Bismarck, G.m. b. Н. in Bergerhof. 


geholfen, dafs im Tretkurbellager ein Mechanismus eingebaut ist, mittels 
dessen die Tretkurbeln selbst während der Fahrt festgestellt und um- 
geschaltet werden können, so dafs beide Fülse eine bequeme und feste 
Fufsrasterstellung nach vorn erhalten, die gleichfalls während der Fahrt 
wieder in die Antriebsstellung zum Mittreten geschaltet werden kann. 
Fig. 16 u. 17 zeigen das Tretkurbellager im Schnitt, woraus hervor- 
t, dals die in den Kugellagern f, g, h geführte Tretachse geteilt ist und 
егеп beide Teile a, b durch eine auf dem Vierkant b, verschiebbare 
und durch die Feder 1 abgestützte Muffe К gekuppelt werden. In 
dem Ansatz m des Gehäuses ist ein Stift n geführt, der von dem in 
Fig. 18 ersichtlichen Hebel p betätigt, in eine Ausparung k, der 
Muffe k eingreift und damit die Tretkurbel d fixiert. 
Für die Bewegung des an dem Feststeller n befestigten Hebels 
p ist an der Lenkstange des Motorrades der Hebel q mit Klinke v 


Strafsen sowie ge- 
gen das Eindringen 
scharfer Gegen- 
stände in die Pneu- 
matiks hat zu ver- 
schiedenen Konstruktionen von Vor- 
richtungen geführt, von denen in 
Fig. 19eine der von Wilhelm Ahl- 
born in Offenbach a. М. ausge- 
führten Gleitschutzdeoken 
dargestellt ist. 

Auf einem starken Chromleder- 
streifen sind in geringen Abständen 
Eisenplattchen aufgesetzt, und der so 
armierte Streifen ist wiederum auf 
einem breiten Chromlederstück mit 
gleichmäfsig rechts und links an; 
ordneten Laschen aufgenietet. Die 
einzelnen Laschen sind zu Schleifen 
umgebogen und genietet, durch 
welche Eisenbügel geführt sind, 
und zwar für gröfsere Räder vier, 
für kleinere drei auf jeder Seite. 
Diese Eisenbügel sind an ihren 
Enden mit Ösen versehen und wer- = 
den nach dem Aufmontieren mit Hilfe von Fig. 19. Gleitschutsdecke 
Mutterschrauben zusammengezogen. für Kraftfahrzeuge. 

Die Decke bildet so in sich ein Ganzes; 
sie bedeckt den Streifen in seinem vollen Umfange und läfst nur an 
den Seiten zwischen je zwei Laschen einen kleinen freien Raum. Das 
Aufziehen der Decken erfolgt über dem luftleeren Pneumatik, wor- 
auf die seitlichen Stahlringe durch die Schrauben verbunden und die 
Riemen von Ring zu Ring glatt über die Felge gezogen werden. 
Beim Aufpumpen der Pneumatiks wird die Decke so fest ange- 
schlossen, dafs ein Zwischenklemmen von Steinsplittern oder Eintreten 
von Staub und Feuchtigkeit unmöglich ist und der ‚Pneumatik da- 
durch gegen Verletzungen und Ausgleiten geschützt wird. 


me.  UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. № 2. 


Ausgabe I. 


Metallindustrie, Bergbau und Hiittenwesen. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszäge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. W. H. Uhland, G. m. b. Н. 


Maschinenfabrikation und Gielserei. iy durch mie der direkte Aurich von dem in dar abe beahrichenen 
1 ati i i ll kann, 
Eisenban nud Dampfkesselfabrikation. ee en р ДВА 


die rasche Rückbewegung der aufser Tätigkeit tretenden Werkzeuge 


N notwendigen hohen Tourenzahl bewegt. 
Automatische Schraubenmaschine Die Kupplung i, wird durch eine Gabel k, verschoben, die ihrer- 
der Detroit Lubricator Company in Detroit, Mich. seits von den am Umfang der Scheibe К (Fig. 20) einstellbaren An- 
(Mit Abbildungen, Fig. 20 u. 21) schlägen betätigt wird, und zwar wird die Verbindung dieser Kupp- 
Nachdruck verboten lung mit dem Rad h, durch eine gezahnte Klinke k, bestimmt, gegen 


Die in Fig. 20 nach „American Machinist‘ dargestellte automa- | welche sich eine an dem einen Ende der Gabel k, angebrachte Rolle 
tische Schraubenmaschine der Detroit Lubricator | legt. 


Company in Detroit, Mich. weist verschiedene bemerkenswerte Durch diese Anordnung ist die Möglichkeit gegeben, dafs mit 
Konstruktionen auf, von welchen speziell die Anordnung der mit с | Hilfe der verschiebbaren Friktionsscheibe b dem Revolversupport mit 
bezeichneten Steuerwelle sofort ins Auge fällt. den Werkzeugen verschiedene Vorschub- und Rückgangs-Geschwindig- 

In der Boh- ў keiten erteilt 
rung der Haupt- ı werden können. 


spindel ist, wie 
üblich, ein zum 
Vorschieben 
und Festhalten 
der Rohstäbe 
dienendes Rohr 
mit federndem 
Klemmring an- 
geordnet. Der 
Antrieb erfolgt 
durch geraden 
und gekreuzten 
Riemen auf zwei 
Scheiben, von 
denen die eine 


Das für den 
Vorschub der 
Rohstäbe, wie 
eingangs er- 
wähnt, vorge- 
sehene Rohr er- 
hält seine Vor- 
und Rückbe- 
wegung durch 
eine Stellvor- 
richtung 1, die 
auf einer mit 

steilem Ge- 
winde versehe- 
nen Spindel |, 


oder andere für geführt ist. 

den Vor- bezw. Letztere wird 
Rückwärtsgang durch dasander 
der Spindel mit Scheibe m ange- 


dieser gekup- 
pelt werden 
kann. Die mit 
dem geraden 
Antrieb ver- 
sehene Riemen- 
scheibe trägt an 
der dem Sup- 
port zugekehr- 
ten Seite einen 
schmalen Frik- 
tionsring a, der 
an der Innen- 
fläche einer zur 


brachte Zahn- 
segment m, во 
Mecht dafs 
ав Vorschub- 
rohr nach aufsen 
bewegt wird; 
ein zweites an 
der Innenseite 
der Scheibe m 
angeordnetes 
Zahnsegment 
kämmt mit 
einem in den 
Trieb der Spin- 


Hauptspindel del |, eingreifen- 
senkrecht ре- denZwischenrad 
lagerten Frik- | und raft dieVor- 
tionsscheibe b x wärtsbewegung 
anliegt, welche des den Vor- 
ihrerseits das Fig. 20. Automatische Schraubenmaschine der Detroit Lubricator Co. in Detroit. schub der Roh- 
Getriebe für die stäbe vermit- 


bei dieser Maschine unten in der Mitte des Betts gelagerte Steuerwelle c | telnden Rohres hervor. Die für das Schliefsen und Öffnen des federn- 
bewegt. Die kurze Achse der Friktionsscheibe b ist in einer Stütze | den Klemmrings vorgesehenen Anschläge sitzen auf der Scheibe n. 
gelagert, die parallel zur Hauptspindel nach vor- und rückwärts mit Hilfe Fig. 21, Skz. 6 zeigt die Einrichtung für die verschiedenen Bewe- 
eines von der Scheibe d betätigten Hebels е verschoben werden kann. | gungen des Revolversupports о, dessen Vorschub durch die steil- 

Die Scheibe d ist gemäls Fig. 20 an ihrem Umfang mit Nuten | gängige Spindel о, vermittelt wird, die in einer im Schlitten gelagerten 
versehen, in welchen die den Hebel e bewegenden Anschläge ent- Mutter geführt ist. Am Ende der Spindel o, sitzt ein Zahnrad o,, 
sprechend den zu erzielenden Verschiebungen der Scheibe b einge- | das in einen auf der Achse p befindlichen Trieb eingreift, und es 
stellt werden können. Letztere bestimmt durch ihre gegensätzliche | wird der Revolversupport o nach vorwärts bewegt, wenn die an der 
Stellung zum Ring a die Geschwindigkeit, mit welcher das Getriebe | Platte q, der Scheibe q angeordneten kurzen Zähne mit dem Trieb p, 
für die Steuerwelle c bewegt wird. Hierbei wird von der Achse der | zusammenarbeiten; die Rückbewegung des Supports dagegen vollzieht 
Scheibe b durch Schnecke und Schneckenrad eine zur Hauptspindel | sich, wenn die grölseren Zähne der Platte q, in den Trieb p, eingreifen. 
parallele Welle angetrieben, von der aus durch Schrauben- und Stirn- Die Begrenzung der Rückbewegung wird durch den an der Scheibe 
räder die Übertragung der Bewegung auf das Schneokenrad f der | r sitzenden Anschlag r, bewerkstelligt, der gegen eine in vertikaler 
Steuerwelle c erfolgt. Dieser Antrieb geht aus Fig. 21, Skz. 1, welche | Richtung bewegliche Platte г, stölst, wodurch der auf der einen 
einen Vertikalschnitt durch das Rad f darstellt, deutlich hervor. Seite als Zahnsegment ausgebildete Kniehebel s bewegt wird. Letzterer 

In Fig. 21, Skz. 1 ist g ein auf der obenerwähnten, zur Haupt- | bewirkt seinerseits, dafs der gezahnte Schliefsbolzen aus dem Revolver- 
spindel parallelen Achse sitzendes Schraubenrad, das durch Vermittlung | kopf gezogen wird, wobei zugleich ein an dem Anschlag r, ange- 
des Rades g, und des mit diesem durch Friktion gekuppelten Rades g, | brachter Zahn in ein Rad auf der Achse t greift, welches mit Hilfe der 
ein auf der Achse h sitzendes Rad h, bewegt. An dem hinteren | Kegelräder t, den Revolverkopf soweit dreht, dafs ein neues Werkzeug 
Ende der Achse b ist ein Planetengetriebe һ„ angeordnet, das, wenn | in Tätigkeit tritt, worauf der Schliefsbolzen den Drehkopf wieder 
das Sperrad h, durch eine in der Figur nicht gezeigte Klinke fest- | verriegelt. Der Hebel s ist übrigens so verlängert, dafs der Schliefs- 
gehalten und damit der eine Teil des Differentialgetriebes an der | bolzen des Revolverkopfs ohne weiteres von Hand zurückgezogen und 
Drehung gehindert wird, der hohlen Welle der Schnecke i eine lang- | letzterer beliebig gedreht werden kann. 
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Der die Abstechstable tragende Querschlitten ist gemäls Fig. 21, 
Skz. 2 derart zweiteilig ausgeführt, dafs der vordere und hintere 
Schlitten von der Scheibe u aus unabhängig voneinander bewegt wer- 
den können. Zu diesem Zwecke sind die Hebel u, unten mit Rollen 
versehen, über welche die Nocken der Scheibe u gleiten. Letztere 
besteht aus einer kreisfirmigen Platte u,, welche mit der Flansche v 
verschraubt ist, und einem zwischen der Platte u, und der Flansche v 
eingeklemmten Ring w. Nach Lösen der Verbindungsschrauben 
können die beiden Teile u,, w so verschoben werden, dafs die an 
diesen sitzenden Anschläge verstellt und damit die Bewegungen der 
Querschlitten verändert werden. 

Die die Anschläge für die verschiedenen Bewegungen tragenden 
Scheiben sind alle mit Gradteilung versehen, so dafs alle Einstellungen 
rasch und genau vorgenommen werden können. Sollen nur wenige 
Werkzeuge des Supports in Tätigkeit sein, so können die Einstellungen 
der entsprechenden Anschläge derart geregelt werden, dafs sich der 
Revolverkopf auf einmal um zwei oder drei Löcher dreht, wie auch 
durch die oben gekennzeichnete Einstellung der Anschläge für den 
Querschlitten die Messer in einfacher Weise bei jeder beliebigen Stellung 
der Spindel in Tätigkeit gebracht werden können. 


Fig. 21. 


Das Fräsen. 
Von Gg. Th. Stier in Barmen. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Eine andere Schleifmethode zeigt die Skz. 8, wo der Fräser eben- 
falls am Rücken, und zwar mit der kleinen Schmirgelscheibe i ge- 
schliffen wird. Es ist dies die älteste Methode; jedem dürfte es aber 
sofort einleuchten, dafs sie nicht als mustergültig angesehen 
werden kann, denn der Zahn ist bald niedergeschliffen, und es ent- 
steht hinten eine Wulst (siehe vergrölserte Skizze in Skz. 8). 

Sind die Scheiben i grofs, so reichen sie bald zur Schneide des 
zweiten rückliegenden Zahnes; sind sie klein, so bildet sich ein sehr 
grofser Anstellungswinkel, etwa bis zu 45° (siehe Skz. 2 u. 8). 

Wenn gesagt werden sollte, es brauche stets nur wenig an den 
Zähnen nachgeschliffen zu werden, um sie wieder schneidend zu haben, 
so wolle man bedenken, dafs das nur bei gewöhnlichen Abstumpfungen 
gelten kann; wenn aber harte Stellen (siehe oben bei „Walzenfräser“) 
oder vielfache Ausbrechungen vorkommen, so mufs dosh mehr weg- 
genommen werden, und es kann somit vorkommen, dafs der Fräser 
nach dem ersten, vielleicht kurzen Gebrauch in einer solchen Be- 
schaffenheit ist, dafs er durch derartiges Schleifen als Fräser wertlos 
wird und vollständig erneuert werden muls. 

Alle bis jetzt betrachteten Fräser hatten den Schnittwinkel mit 
senkrecht, also im Winkel von 90° zur Arbeitsfläche gestellter 
Spanablauffläche 3, und waren, da diese direkt in das Drehmittel 
fällt, nur für ganz harte Materialien geeignet. Es besteht also hier ein 
Widerspruch insoweit, als die Zahnform an und für sich für weichere 
Metalle geeignet ist und gerade der Hauptmoment, das Einfahren in 
das Metall ungünstig besteht; deshalb kommt man zu einer anderen 
Zahnform, welche in Skz. 9 dargestellt ist. 

Hier haben wir die Ablauffläche 2 nach rückwärts liegend, und 


2. A.: Automatische Schraubenmaschine der Detroit Lubricator Со. in Detroit. 


zwar lehnt sich diese zweckentsprechend an einen Kreis 8 an von 
1), des Fräserdurchmessers, und man erhält einen Winkel von 12°, zu 
Gunsten des Einfahrens in das Material, zwecks Lostrennens der Späne. 

Die Gestaltung, und wie wir sahen, auch die Stellung der Ab- 
lauffläche 3 ist von besonderer Wichtigkeit und sollte sehr rein 
sein; deshalb empfiehlt es sich, jeden neuen Fräser vor Gebrauch an der 
Brust leicht mit einer Trichterscheibe zu überschleifen und später 
die sich durch den Ablauf der Späne bildende Politur zu belassen, 
die abgestumpften Zähne aber „nur“ an deren Rücken mit der 
jeweils geeigneten Trichterscheibe wieder zu schärfen, und man wird 
ausgezeichnete Erfolge erzielen. Fräser für härtere Materialien 
erheischen eine andere Zahnform; solche sind in den Skz. 10-15 
| dargestellt. 

Je härter das Material, desto grölser ist der Widerstand bei der 
Späneabtrennung, also desto stärker müssen die Fräser bezw. die Zähne 
sein. Aber auch die Zahnlücken müssen genügend Raum bieten zur Auf- 
nahme starriger Späne. Da aber diese Fräser auch mehr der Abnutzung 
unterworfen sind, müssen sie ein öfteres bezw. stärkeres Abschleifen 
zulassen. Erfahrungsgemiifs eignet sich als die beste Zahnform bezw. 
Gröfse bis zu 80 mm Durchmesser des Frasers eine Teilung 7, Skz. 10, 
von 1, des Durchmessers; diese steigt bei 120 mm auf !/„, 
140 mm auf !/,, 160 mm auf ';,, u. в. w., wenn nicht gewisse 
Umstände eine Abweichung erheischen. 

Die Zahnhöhe beträgt 4, der Teilung. 

Der Anstellungswinkel 2 richtet sich nach der Härte 
des zu bearbeitenden Materials und kann von 8--20° va- 
riieren. Die Ablauffläche 3 liegt hier im Mittel, steht also 
mit 90° zur Geraden (Skz. 3.) 

Hatten wir bei den oben betrachteten Zahntypen zwei 
Flächen, so haben wir hier drei: Brust e, Kopf f und 
Rücken k. Die Zahnbildung geschieht in zwei Gängen; zu- 
erst fräst man mittels Frasers 1, trapezförmige Nuten mit 
abgerundetem Grund auf oben angegebene Tiefe, alsdann 
stellt man mit gewöhnlichem Nuten- oder Scheibenfräser 
bei entsprechender Einstellung (Neigung) die Hinterfräsung 
(Anstellungswinkel) her. 

Die Nachschärfung geschieht zweckmälsig mittels Teller- 
scheibe n, kann hinten an dem Rücken bis zum Grund 
der Nute fortgesetzt werden und hat eine tadellos arbei- 
tende Schneide als Resultat. Skz. 11 zeigt einen ähnlichen 
Fräser wie Skz. 10, aber mit dreierlei Zähnen, die eine 
Spanablauffläche 3 wie Skz. 9 haben, an Kreis 8 angelegt, 
mit einem Winkel von 12°. Der Rücken lehnt sich an 
einen weiteren Kreis 9 an, ebenfalls um "1 des Durch- 
messers des Frasers gréfser, so dafs die Zahnform einem 
Parallelogramm ähnelt (dieselbe ist bei allen derartigen 
Fräsern beibehalten). Der Rücken ist dreimal verschieden; 
р, Pı, Pa sind mit angefrästem Anstellungswinkel zum Nach- 
schleifen dortselbst, q, q, sind hinterdreht, nach Punkt q 
in Kreis 8 (jeder einzelne Zahn rückt den entsprechenden 
Punkt so viel weiter), die Kreislinie 10-11 bildend. г, r, 
und r, sind ebenfalls hinterdreht nach Punkt r, in Kreis 9, 
die Kreislinie 12+ 13 bildend. 

Alle diese Punkte sind von weittragender Bedeutung, 
weshalb in A, (Skz. 1) ein Zahn vergröfsert wiedergegeben 
ist; wir sehen dort den verschieden gestalteten Kopf mit 
den Linien 10 u. 11 von Zahn q, q,, 12 u. 13 von Zahn rr, 
und 14 u. 15 von Zahn р-р, bildend. 

Die Hinterdrehung von 10 u. 11 ist am meisten gebräuch- 
lich, nur tritt hier leicht die Abstumpfung ein; denn direkt 
! bei der Schneide ist der Anstellungswinkel fast 0, nach rückwärts 
wird er ja gröfser, was aber für den Schnitt wertlos ist. Die andere 
Hinterdrehung 12 u. 13 ist am Schnitt vorteilhafter, aber sie läuft nach 
rückwärts so tief herunter, dafs dem Zahn die Kraft genommen ist; des- 
halb ist ihre Anwendung ausgeschlossen. 14-15 ist als Gerade mit den 
jetzigen Hinterdrehbänken nicht maschinell herstellbar, wäre aber die 
einzig richtige Form. Es bleibt nichts anderes übrig, als bei dem 
seither üblichen Modus zu bleiben und die Fräser bei der geringsten 
Abstumpfung zu schleifen, was, ihre Gebrauchsfühigkeit lange erhalten 
kann. 


eschweiften Profilen dürfen nur 
mit ins Drehmittel fallender Brustfläche hergestellt werden, da 
sonst jedes Schleifen das Profil ändert. Ebenso wenig dürfen sie 
Zähne mit Zugschnitt haben, da dies schädlich wirken und unsaubere 
Flächen erzeugen würde. 

Das Schleifen geschieht auch hier zweckmälsig mit einer Trichter- 
scheibe k (oder, wie in die Zähne p eingezeichnet, mit einer solchen g). 

Wir hätten jetzt noch Fräser mit Zähnen an der Mantel- und 
Seitenfläche mit geradem oder Zugschnitt. Es handelt sich hier- 
bei nur um Fräser zum Herstellen gerader Flächen, es kommen also 
nur Zähne in Betracht, welche am Rücken nachschleifbar sind, wie 
sie bereits besprochen wurden. Die Anordnung der Seitenzähne richtet 
sich stets nach denen auf der Mantelfläche, ob dreikantige oder 
parallele, so dafs beide Flächen, besonders die der Brüste, genau 
ineinanderlaufen. 

Skz. 12 stellt eine Stirnfläche eines Seitenfräsers dar, mit beiden 
bereits erklärten parallelen Zahntypen, und gelten auch hier die An- 
wendungsbedingungen betr. der Materialien. Ähnlich werden auch 
die Stirnfräser gestaltet, denen leider zu wenig Beachtung ge 
schenkt wird, denn in fast allen Preislisten fehlen diese. Nur die 
kleineren, bis etwa 150 mm, sollten ganz aus/Stahl hergestellt wer- 


Hinterdrehte Fräser mit 
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den; grölsere fertigt man besser mit eingelegten, auswechselbaren 
Messern. 

Skz. 13-15 zeigen zwei Stirnfraser; diese sitzen fliegend auf 
Dornen und werden von einer Rundkopfschraube, welche im Dorn ihr 
Muttergewinde hat, gehalten. Der Kopf der Schraube hat seinen Sitz 
in der Ausdrehung s; die andere Ausdrehung t gestattet den Auslauf 
der Stirnzähne bezw. bestimmt die Höhe derselben. Nute u nimmt 
den Einlegkeil des Fräserdorns auf, der als Mitnehmer dient, aber 
niemals tragen darf. Die Stirnzähne kommen, aufser zum Einbohren 
auf die Frästiefe, niemals in Gebrauch, müssen aber da sein, weil sonst 
die entstehende Grundreibung die Arbeit unmöglich machen würde. 
Auch sind sie zum Austritt der Späne erforderlich. So unbedeutend 
diese Zähne sind, müssen sie dennoch genau gerade gehalten sein; 
denn wenn sie nach innen hohl sind, so gibt es unsaubere, tiefe Fräs- 
riefen zeigende Flächen, wenn gewölbt, so steigt und fällt der Fräser 
auf gewisse Strecken, so viel es die Vibration in der Maschine zuläfst, 
und die Arbeit wird ungenau. 

Die Eigenschaft, dafs der Stirnfräser nur seitlich nahe der Stirn- 
fläche arbeitet, macht ihn zur Bearbeitung ebener Flächen sehr geeignet. 
Der Vorschub kann ein stärkerer sein als bei allen anderen Fräser- 
gattungen, denn er kann nie federnd ausweichen; jeder Zahn kann 
einen vollen Schnitt nehmen, und was seitlich stehen bleibt, kann, da die 
ev. Abstumpfung keinen Einflufs auf die Höhenstellung hat, nachgeholt 
werden, ohne dafs Höhenunterschiede bemerkbar werden. Da die 
spitzen Kanten von Stirn- zur Mantelfläche sich sehr leicht abstumpfen, 
empfiehlt es sich, diese etwas abzurunden, jedoch unbedeutend, da 
dort die Abstumpfung stets am gröfsten wird und die Abrundung bei 
jedesmaligem Schleifen zunimmt. 

Bekanntlich werden die Stirnfräser in den meisten Fällen nur 
nabe der Stirnfläche an der Mantelfläche benutzt; aber so niedrig lassen 
sich diese nicht herstellen, da sonst der Halt auf dem Dorn nicht 
zu erreichen wäre. Die Dreh-, Fräs- und Schleifarbeit oberhalb des 
benutzten Teiles ist also stets verloren, was bedeutend mehr ist, als 
die benutzte Strecke beansprucht. 

In dieser Erwägung sah Verfasser sich veranlafst, den 
doppelten Stirnfräser, Skz. 15, zu konstruieren. Durch die 
Ausdrehung v ist der Fräser so geteilt, dafs jede Hälfte für sich ge- 
fräst wird, aber die Hälfte Stahl sowie Herstellungs- und Unter- 
haltungsarbeit erspart werden; man hat dadurch die Annehmlichkeit, 
zwei gleiche Fräser zu besitzen, was bei der Abstumpfung an einem 
Arbeitsstück von grofsem Vorteil ist. > 

Parallelfräser, zar Herstellung genau paralleler Flächen an einem 
Arbeitsstück (z. B Lagerböcke und -Deckel), werden paarweise auf 
einen Dorn gespannt; auch müssen sie meist sehr grofs im Durch- 
messer sein und werden, um Material zu sparen, nicht breiter ge- 
macht als gerade notwendig. Diese Umstände geben aber Veran- 
lassung zum Federn der Fräser an sich und wegen der dem Durch- 
messer entsprechenden geringen Auflage auf dem Dorn auch diesem 
Veranlassung zur Federung. Wenn nun diese Fräser ebenso gestaltet 
werden wie Skz. 15, mufs zwar etwas mehr Material verwendet wer- 
den, aber das Arbeitsresultat ist ein besseres. 


Mit einigen Ratschlägen über Befestigung der Fräser auf den 
Frāsdornen sowie über Schnittgeschwindigkeit soll diese 
Abhandlung ihren Abschlufs finden. 

Ein guter Sitz der Fraser auf den Dornen ist unerläfslich, da 
andernfalls die Fräser schlagen; deshalb schleife man alle Bohrungen 
nach dem Härten aus, was nach Kalibern geschehen sollte, und halte 
sich genau kalibrierte Schleifbüchsen und Dorne, so dafs die Fräser 
haargenau laufen und jeder Zahn arbeiten Капо. 

An Fräsern für Horizontalfräsmaschinen, welche zwischen 
Ringen eingeprefst werden, ist es erforderlich, auch die Naben 
der Fräser zu schleifen. Das vielfach angewendete Aussparen der Boh- 
rungen kann bei „Ausschleifen‘“ besser unterlassen werden, weil ein 
langer, glatter Sitz gröfsere Gewähr gegen das Federn der Dorne bietet. 
Selbstredend müssen die Dorne und Beilegringe genau laufen und 
gegen Beschädigung sorgfältig geschützt werden. 

Betreffs der Geschwindigkeit herrscht noch grofse Verwirrung. 
Es kommt hier Stabilität der Maschine, Fräsermaterial und Typ sowie 
Arbeitsmaterial in Betracht und kann zwischen 5--60 m minutlicher 
Umlaufgeschwindigkeit gearbeitet werden. So weit die Spanstärke es 
zuläfst, nehme man einen starken Nachzug bei geringer Geschwindig- 
keit; nur wenn Fräsermaterial und Stabilität der Maschine es gestatten, 
wobei natürlich auch die genügend feste Aufspannung der Arbeits- 
stücke einzurechnen ist, kann bis zu den höchsten Grenzen gestiegen 
werden. 

Aus allen vorstehenden Ausführungen geht hervor, dafs in einer 
gut eingerichteten Fräserei ein bedeutendes Inventar an Fräsern vor- 
handen sein muls, dafs aber, wenn dieses solcherweise hergestellt und 
im Stand gehalten wird und die Maschinen und Arbeiter gut sind, 
das Arbeitsresultat ein nur erfreuliches ist. 

Andernfalls jedoch, wenn nur ein Zahntyp für ein Material und 
nicht in Auswechselexemplaren vorhanden ist und nur veraltete Maschinen 
und ungeschulte Arbeiter zur Verfügung stehen, verdient die Arbeit 
nicht den Namen „Fräsen“. Gerade solche Fälle sind vielfach mit 
Schuld, dafs das Fräsen als ungeeignete Arbeitsmethode von manchen 
verschrieen wird. 


Signalstern für Drehbänke 


von H. J. Eggers in Hamburg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 22--25.) 
Nachdruck verboten. 

Der durch G. M. 191016 geschützte, von H. J. Eggers in 
Hamburg, Lappenbergsallee 46, konstruierte neue Signalstern 
für Drehbänke zeigt den richtigen Moment an, wo das Einschalten 
der Leitspindelmutter beim Gewindeschneiden erfolgen mufs. 

Jedem Dreher ist es bekannt, dafs, wenn auf der Drehbank eine 
Gewindegangzahl geschnitten werden soll, welche nicht durch die Zahl 
der Leitspindelgänge teilbar ist, es besondere Schwierigkeiten verur- 
sacht, den richtigen Moment für das Einschalten der geteilten Leit- 
spindelmutter abzupassen. Beim falschen Schliefsen läuft der Dreh- 
stahl direkt auf den Gewindegang, anstatt zwischen zwei Gänge, wo- 
durch sowohl das Gewinde ruiniert als auch der Stahl selbst beschädigt 
wird. Bisher half man sich in diesem Falle mit einem provisorischen 
Kreidestrich auf der Planscheibe und Leitspindel, oder man liefs die 
Bank rückwärts laufen. Diese beiden Mittel sind teils unzuverlässig, 
teils umständlich und zeitraubend. 

Mittels des neuen Signalsternes ist es möglich, das Gewinde 
schnell und sicher zu schneiden, ohne die Bank rückwärts laufen zu 
lassen. Dieser besteht aus der auf der Leitspindel befestigten, ge- 
teilten Schelle R, Fig. 22 mit dem Daumen z und dem Stern A, 
dessen Zähne durch den Daumen z beim Drehen der Leitspindel mit- 
genommen werden, und zwar verursacht eine ganze Umdrehung der 
Leitspindel die Fortschaltung des Signalsternes um einen Zahn. Der 
Signalstern A wird durch 
einen Federring in jeder 
ihm durch den Daumen z 
gegebenen Stetlung fest- 
gehalten. Wenn die Leit- 
spindel, wie dies gewöhn- 
lich der Fall ist, zwei 
oder vier Gänge pro Zoll 
besitzt, so wird der Stern 
mit acht Zähnen versehen. 
Besitzt die Leitspindel 
drei Gänge pro Zoll, so 
erhält der Stern zwölf 
Zähne; jedoch mufs dies 
bei Bestellung angegeben 
werden. Im ersten Falle 
sind vier Zähne, und zwar 
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Fig. 23. Fig. 24. Fig. 25, 
Signalstern für Drehbänke. 


Fig. 29+ 25. 


jeder zweite des Signalsterns mit roter Farbe gestrichen; von den 
übrigen vier sind von zwei einander gegenüberliegenden der eine 
schwarz, der andere gelb gehalten, während die zwei anderen 
Zähne und der Stern mit grauer Maschineufarbe gestrichen sind.*) 

Der Dreher verfährt nun beim Gewindeschneiden in folgender 
Weise, wobei angenommen ist, dafs die Leitspindel zwei Gänge pro 
Zoll besitzt: 

1. Beim Schneiden von einer ganzen Anzahl Gängen pro Zoll, 
z. B. 3, 5, 7, 9, 11 eto. (Skz. 23 vier Kreidestriche). 

Beim Anschneiden, (erstmaligen Schliefsen des Mutterschlosses) 
wird darauf geachtet, dafs der Daumen einen der rot angestrichenen 
Zähne des Signalsternes gerade vorgeschoben hat, und es darf dann 
immer wieder geschlossen werden, sobald der Daumen irgend einen 
der vier rot Geer Zähne vorgeschoben hat. 

2. Beim Schneiden einer ganzen und einer halben Anzahl Gänge 
z. В. 21, 3a, 4", бїз, 64, T'h ete. (Skz. 24 zwei Kreidestriche). 

Beim erstmaligen Schliefsen des Mutterschlosses hat der Daumen 
den schwarzen oder gelben Zahn des Signalsternes vorgeschoben, und 
das Schlofs darf dann immer wieder geschlossen werden, sobald der 
Daumen entweder den schwarzen oder gelben Zahn vorgeschoben hat. 

3. Bei einer ganzen und einer viertel resp. 3, Anzahl von Gängen 
auf 1 Zoll z. В. 214, Ai, 3%, ete. (Skz. 25 ev. einen Kreidestrich). 

Beim erstmaligen Schliefsen des Mutterschlosses hat der Daumen 
den schwarzen Zahn des Signalsternes vorgeschoben, und es darf erst 
dann geschlossen werden, nachdem der Daumen den schwarzen Zahn 
wieder vorgeschoben hat; oder es ist beim erstmaligen Schliefsen der 
gelbe Zahn vorgeschoben worden, und es darf dann nur wieder beim 
gelben Zahn geschlossen werden. 

Die Montage der ganzen Vorrichtung ist einfach. Der Daumen 
z befindet sich an einer geteilten Schelle, deren Arme um die 
Leitspindel herumzulegen und mittels der Schraube festzuziehen 


*) Für diejenigen, die sich die Sterne auf Grund einer Lizenz selbat an- 
fertigen wollen, sei bemerkt, dafs man sich an Stelle der Farbe auch durch 
Kreidestriche auf dem Stern helfen kann. 


sind. Der Bügel, an welchem der Signalstern drehbar befestigt ist, 
wird auf passende Länge im Winkel gebogen und, nachdem ein Loch 
gebohrt, durch eine Schraube am Drehbankbett festgeschraubt. Man 
kann sich hierzu in vielen Fällen einer Schraube des vorderen Leit- 
spindellagerbockes bedieneu. Es ist durchaus nicht immer nötig, dafs 
der Signalstern genau über die Mitte der Leitspindel zu sitzen kommt, 
vielmehr kann er, wenn die Leitspindel besonders nahe am Dreh- 
bankbett gelagert ist, schräg nach aufsen verlegt werden. Im übrigen 
ist bei der Montage darauf zu achten, dafs der Daumen Z nicht zu 
tief in die Zähne des Sterns hinein kämmt. Es könnte dann vor- 
kommen, dafs der Daumen bei einer unrichtigen Anfangsstellung des 
Sterns auf dessen einen Zahn aufkämmt; dies würde, falls der 
Bügel nieht genügend federt, einen Bruch zur Folge haben. Bei einem 
Spielraum von 5--10 mm zwischen Zehnlücke und Daumen wird 
solches nicht vorkommen. 

Die Vorrichtung, bestehend aus Schelle mit Daumen und Stern 
mit Bügel, wird in drei Gröfsen hergestellt: 

Schelle, passend für Leitspindel- 

durchmesser von , 20+ > 

Sterndurchmesser . Ge 90 20 

Besitzt die Leitspindel vier Gänge pro Zoll, so verfährt man bei 
Gewindeschneiden in folgender Weise: 

1. Beim Anschneiden hat der Danmen den gelben oder schwarzen 
Zahn vorgeschoben, und es darf dann beim Vorschieben des gelben oder 
schwarzen Zahnes wieder geschlossen werden. 

2. Beim Anschneiden hat der Daumen den schwarzen Zahn vorge- 
schoben, und es darf dann erst geschlossen werden, nachdem der Daumen 
den schwarzen Zahn wieder vorgeschoben hat, oder es ist beim An- 
schneiden der gelbe Zahn vorgeschoben worden und darf dann nur 
wieder beim gelben Zahn geschlossen werden. 

8. Beim Anschneiden hat der Daumen den gelben oder den 
schwarzen Zahn vorwärts geschoben, und es darf dann erst wieder beim 
zweimaligen Vorschieben des gelben reap. schwarzen Zahnes geschlossen 
werden. ү 


B 5, 36-55, 56--80 m 
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Die Maschinenwerkstatt 


der de Laval Steam Turbine Company in Trenton N. J. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 

Die Werkstatt der de Laval Steam Turbine Company 
in Trenton N. J. wurde im Jahre 1901 erbaut und nimmt insofern 
eine ganz besondere Stellung unter den neueren Maschinenfabriken 
ein, als sie die erste Fabrik ist, die in ihrer Einrichtung speziell auf 
den Bau von Dampfmaschinen zugeschnitten wurde. Allerdings lehnt 
sie sich in vieler Hinsicht an das Hauptwerk in Stockholm an, 
aber man hat doch die bei den Pariser und Leedser Filialen 
derselben Gesellschaft gemachten Erfahrungen mit verwertet und so 
eine Anlage geschaffen, die in ihrer Art einzig dasteht. 

Um die innere Einrichtung der Fabrik zu verstehen, wolle ınan 
sich daran erinnern, dafs die de Laval Dampf-Turbine mit Tourenzahlen 
bis zu 30000 in der Minute laufen mufs. Weiter aber soll die Turbine 
der Dampfmaschine in der exakten Wirkung und der Dauerhaftigkeit 
nicht nachstehen, weshalb die besten und feinfühligsten Werkzeug- 
maschinen und Instrumente zur Aufstellung gebracht werden mufsten. 

Die neuen Werkstätten liegen an der Stadtgrenze unmittelbar an der 
Pennsylvania Railroad. Der Baublock ist so grofs, dafs man die jetzt 
60,9 m = 200’ e lange Werkstätte ruhig noch um 700’ verlängern könnte. 

Die Gebäude sind nach dem Saalbausystem mit zentral einge- 
ordneter Halle ausgeführt. Der Saalbau besitzt Sheddicher; dem 
Hallenbau gab man ein Satteldach und erhöhte ihn derart, dafs die 
Montage selbst der grölsten Dampfturbinen bequem durchgeführt wer- 
den kann. Die Halle hat 51’ = 15,6 m Breite. Dem Shedbau В sind 
eine Anzahl Nebenbauten angegliedert, von denen diejenigen D und 
Н als Waschräume und der Е als Bad dient, während sich bei Е der 
Haupteingang und bei E die Portierloge befinden. Das Gebäude I 
steht vollständig frei und enthält die Modelle. Der Annex K dient als 
Schmiede, die L, M als Probierräume, der N als Maschinen- und der 
О als Kesselhaus. Веі Р befindet sich ein grofser Wassertank, 
während die Bureaux im Hauptbaue B bei C untergebracht sind. 

Von dem Maschinen- und Kesselhaus aus gesehen gewährt die 
Fassade der Fabrik das Bild Fig. 1. Man erkennt, dafs in die 
Seitenwände Einzelfenster eingebaut sind und dafs den abschliefsenden 
Giebelfeldern der Sheds ein breites Hauptgesims untergelegt wurde. 
Dieses gibt dem aufgehenden Gewände nach oben einen ebenso wirk- 
samen Abschluls wie ihn der Sockel nach unten darstellt. Dem An- 
nexe K hat man ein Pultdach gegeben, das von einer Laterne gekrönt 
ist. Ein Satteldach mit Oberlichtern und Entlüftern, sogen. Dunst- 
kaffern, bildet den Abschlufs der Annexe I, М. Das Maschinen- und 
Kesselhaus N O ist ebenfalls mit Satteldach versehen und hat das 
erstere Oberlichter und Dunstkaffer, das letztere eine Jalousielaterne 
erhalten. Seitenlicht strömt bei beiden Baulichkeiten durch Fenster 
ein. Dasselbe gilt auch für die Sheds. Auch deren Endwände ent- 
halten Fenster; ebenso sind auf den Shedfirsten Dunstkaffer auf- 

esetzt. 

Е Der Mittelbau (Fig. 1+3) besitzt ein von englischen, ganz in 
Eisen ausgeführten Bindern getragenes Satteldach, auf das sowohl 
Oberlichter als auch Dunstkaffer aufgesetzt sind. Die Seitenwände 
р, des Mittelbaues werden von den Säulen р getragen, an denen auch 
die Konsolen für die Kranträger ihren Stützpunkt finden. Der auf 
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letzteren sich bewegende Kran q hat 20 t-Tragkraft, seine Bahn liegt 
23’ = 7,01 m über dem Niveau. Die Binder sind sogen. englischer 
Bauart und liegen mit ihren Untergurten 29 3” = 8,9 m über dem 
Fufsboden der Halle. In den Seitenwänden p, sind eine grofse An- 
zahl zum Aufklappen eingerichtete Fenster untergebracht. 

Für die Sheds ist eine lichte Höhe von 14’ = 4,27 ш ange- 
nommen; ihre Ausführung erfolgte in der Art, dafs die kurzen Schenkel 
n die verglasten und die langen m die gedeckten Flächen darstellen. 
Die Neigung der langen Schenkel ist so gewählt, dafs auf 100” 41” 
Fall kommt. Die Dachlast ist zu 40 Pf. pro " die der Mittel- 
stufen zu 600 Pf. angesetzt. Das Gespärr des Sheds wird von den 
Balken e getragen, die selbst wieder von eisernen Säulen gestützt 
werden. In die Köpfe der letzteren eingefügte I-Träger bilden im 
Verein mit den Firstpfetten der Sheds den Windverband. In einzelnen 
Säulenfeldern sind kleine 2 t-Krane eingebaut, welche es ermöglichen, 
die Arbeitsstücke auf die Arbeitsmaschinen za heben resp. zwischen 
ihnen zu bewegen. 

Für den Transport der Werkstücke zu und in den Werk- 
stätten sind aufser den verschiedenen Laufkranen eine Anzahl voll- 
(a, d) und schmalspuriger Geleise (b, b,, b,, c, a,) vorgesehen, welche 
die Halle der Länge und Quere nach durchziehen. 

Die Beleuchtung erfolgt durch eine 30-pferdige Dampfturbinen- 
Dynamo, welche mit 70 Pf Druck arbeitet. 

Als Betriebsmotor dient eine im Hauptwerk der de Laval- 
Dampfturbinen-Gesellschaft zu Stockholm gebaute 200 KW-Dampf- 
turbinen-Dynamo. 

Der Antrieb der Arbeitsmas chinen erfolgt nach dem 
Gruppensystem durch Riemen, welche über die Scheiben auf den an 
den Dachkonstruktionen angehängten Wellen gelegt sind. Die Wellen 
wiederum erhalten ihren Äntrieb durch Elektromotoren, denen der 
Strom in Kabeln zugeführt wird. 

Das Zeichenbureau ist, nach der in der „Machinery“ ver- 
öffentlichten Aufnahme zu urteilen, sehr primitiv eingerichtet. Die 
meisten Zeichenbretter liegen unmittelbar auf vierbeinigen Böcken 
und haben auf der Bodenseite Leisten für Kästen. Die Zeichnungen 
und Pausen werden geordnet in Schränken aufbewahrt. Aufser den 
Tischen sind noch einige schwingbare Reifsbretter vorhanden, vor 
denen die Zeichner auf Drehsesseln Platz nehmen; alle anderen Zeichner 
sitzen auf Holzschemeln. Die Beleuchtung des Zeichensaales erfolgt 
durch elektrische Einzel- und Gruppenglühlampen, welche an Fäden 
von der Decke herabhängen. Daneben sind einige Wandarme vor- 
gesehen. Das Tageslicht tritt durch grofse Fenster in den Umfassungs- 
wänden ein. Die Fenster sind alle so eingerichtet, dafs man ihre 
unteren Partien hochschieben kann. Die Wände weisen keinerlei 
Schmuck auf, sondern scheinen einfach getüncht zu sein. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 26--29.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Nach diesen Vorbemerkungen soll an Hand einiger musterhafter 
Grundrisse die zweckmälsige Anordnung der Giefserei gezeigt werden. 

Eine gröfsere Halle gibt Fig. 26 wieder. 

Die Halle ist dreischiffig gedacht, so dafs sie im Vertikal- 
schnitt ungefähr das Bild Fig. 8, Heft 1 darbieten würde, d.h. der 
breitern Mittelhalle, dem Mittelschiff A, sind rechts und links schmälere 
Hallen, sogen. Seitenschiffe B, C, von geringerer Höhe angegliedert. In 
diesen sind die Nebenabteilungen untergebracht. Es enthält das eine 
der Seitenschiffe bei B, Fig. 26 einen Raum zur Aufstellung von Form- 
maschinen und bei G einen solchen für zwei Tiegelöfen (Metall- 
giefserei). Der Raum С dient als Aufstellungsort für zwei Kupol- 
öfen, und im Abteil D wird die Aufbereitung des Formsandes vorge- 
nommen; daneben liegen zwei Trockenkammern. 

Die zweite Nebenhalle dient mit als Formerei. Von ihr ist ledig- 
lich bei H ein Meisterzimmer abgetrennt. 

Ein Anbau F enthält die Gebläse, und der Podest C,, Fig. 8, 
Heft 1, dient als Gicht, von der aus die Kupolöfen bedient werden. 

Ein zweiter Anbau, der jedoch mit der Giefshalle nicht unter 
ein Dach gebracht ist, sondern durch ein quer zur Mittelachse des 
Gebäudes verlegtes Pultdach abgeschlossen wird, enthält die Putzerei. 
Von dieser dient der hintere Abteil E, als Putzerei für kleine und 
der vordere Е für grofsere Stücke. Ersterer ist als vollkommen ge- 
schlossener Raum, letzterer als auf einer Seite offener Schuppen an- 
genommen; er könnte allerdings durch ein Tor leicht geschlossen 
werden, was oft genug, wenigstens im Winter, auch geschieht. 

Die sichtbare Trennung der Seitenschiffe vom Mittelschiff ge- 
schieht durch zwei Reihen von Säulen, die entweder als gulseiserne 
Hohlsäulen oder als schmiedeeiserne Säulen ausgeführt werden. Sehr 
beliebt ist die sogen. Gittersäule aus Winkeleisen, Zwickelblechen und 
Blechtraversen, weil sie die Anbringung von Transmissionen leicht ge- 
stattet, gering von Gewicht ist und wenig Raum wegnimmt; aulser- 
dem verträgt die Gittersäule eine hohe Belastung. Das gilt übrigens 


) und 


) und I-Eisen (Н) gebildeten Säulen. 
werden sogar einfache m -Träger als 


auch von den Säulen aus Quadranteisen, vier Winkeleisen (: 


den durch zwei C- Eisen ( E 
Bei geringer Weite der Halle 
Säulen benutzt. 


Diese Säulen tragen einerseits das aufgehende Gemäuer der über- 
höhten Partie des Mittelschiffes und zwar mit Hilfe aufgesetzter 
Horizontalträger, anderseits stützen sie das Dachgespärr der Neben- 
schiffe. Das Gewicht etwa vorhandener Kranbahnen läfst man in 
neueren Giefsereien nicht mehr von den Säulen aufnehmen, sondern 
stellt besondere Säulen b, b, (Fig. 8, Heft 1) auf. Diese werden mit 
den tragenden Säulen der Wände wohl verbunden, aber nur so, dafs sie 
sieh nicht nach innen „geben“, d. h. durchbiegen können. Im übrigen 
sind sie von den Hauptsäulen vollständig unabhängig; sie können sich 
vertikal bewegen, ohne dals sich diese Bewegung den tragenden Säulen 
mitteilt. Das ist insofern wichtig, als dadurch jede ungünstige Be- 
anspruchung der Hauptsäulen und Mauern vermieden wird. 

Die Umfassungswände der Halle sind im vorliegenden Falle in 
Stein nach dem Pfeilersystem ausgeführt. Luftkanäle in den Um- 
fassungswänden sind aus dem Grunde beliebt, weil sie zur Verbesse- 
rang der Arbeitsbedingungen beitragen und zur Entlüftung mitbenutzt 
werden können. 

Im übrigen erfolgt die Entlüftung durch die Laternen auf dem 
Dachfirst des Mittelschiffes A, welcher im vorliegenden Falle als hölzerner 
Satteldachaufbau gedacht ist. Die Seitenwände der Laterne sind mit 
Jalousien aus Holz versehen, deren einzelne Latten sich vom Fufs- 
boden der Halle aus einstellen lassen. Die zu diesem Zwecke vor- 
handene Einrichtung besteht in Handrädern, Achsen, Winkelgetrieben, 
Schnecken und Schneckenrädern. Je ein Schneckengetriebe verstellt 
eine gewisse Anzahl Jalousien. Die Handräder sind naturgemäls an 
die Säulen verlegt und dort so hoch angebracht, dafs sie von Unbe- 
rufenen nicht ohne weiteres erfafst werden können. S 

Die Laternen werden entweder so angelegt, dafs sie sich über 
die ganze Lange der Giefshalle erstrecken, was — nebenbei bemerkt — 
sehr zu empfehlen ist, oder man setzt dem Dach der Halle mehrere kurze 
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Fig. 26. 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


Laternen, sogen. Dunstabzüge auf. Diese Dunstabzüge erstrecken 
sich meist nur von einem Binder zum andern, sind also 4--6 m lang; 
vielfach sogar sind sie noch kürzer und werden dann durch besondere 
Pfetten, die von Binder zu Binder laufen, getragen. Seltener findet 
man bei neueren Giefsereien Laternen der aus Fig. 29 ersichtlichen 
Form, auf deren Einrichtung bei Besprechung der betr. Halle noch 
eingegangen werden soll. 

Man darf behaupten, dafs sich der Dunstabzug, also die kurze Laterne, 
nur bei den modernen Graugielsereien kleinsten Umfangs findet. Alle 
gröfseren Giefsereien, ebenso die Messinggiefsereien haben Laternen, 
welche mindestens über 5, der ganzen Länge des Daches laufen. Stets 
dagegen besitzen die Laternen eine sehr grofse Breite. Man findet 
solche bis zu 3 m, und selbst bei sehr schmalen Gie(shallen sind Breiten 
unter 1,5 m selten. Es erklärt sich dies aus der Bestimmung der 
Laterne. 
zuführen, da es nur so möglich ist, die gesundheitsschädlichen Nach- 
wirk m zu vermeiden, welche mit dem Einatmen von Giefsereigasen 
verbunden sind. 

Das Dach an sich ist im vorliegenden Falle ein sogen. Doppelklebe- 
pappdach, dessen hölzerne Sparren von hölzernen Pfetten getragen wer- 
den. Diese selbst legen sich auf Polonceaubinder aus Eisen auf. Letztere 
wieder ruhen, soweit sie der Mittelhalle A angehören, mit ihren Schuhen 
auf den eisernen Säulen, soweit sie den Nebenhallen angehören, auf dem 
Gemauer der Aufsenwande und auf den Säulen des Mittelschiffes. Die 
Pfetten sind in üblicher Weise auf die Knotenpunkte der Binder ge- 
setzt. Der eine Aufsetzpunkt jedes Binders ist beweglich. 

Die vorliegende Dachkonstruktion darf als der Typus des heutigen 
Holz-Eisendaches für Gielsereien angesehen werden. Die früher so be- 
liebten Dächer ganz aus Holz sind ihrer Feuergefährlichkeit und 
Empfindlichkeit gegen Feuchtigkeit wegen fast ganz verschwunden, 
und auch die Tage des Holz-Eisendaches dürften wohl gezählt sein. Das 
reine Wellblechdach und das Eisendach mit Blechtafel- 
belag sowie das Dach aus armiertem Beton, das sogen. Beton- 
Eisendach, brechen sich immer mehr Bahn. 

Was die Ausführung des Fufsbodens in der Gielshalle anbe- 
langt, so ist ein wirklicher Fulsboden nur in den Kerntrockenüfen, dem 
Ofenhause C, der Gebläse- resp. Maschinenstube F und der Sandbereitung D 
sowie der Meisterstube vorhanden. In den Räumen C, D, F stellt sich der 
Fufsboden als Pflaster dar; die Meisterstube hat Holzdielung. Alle sonstigen 
Partien der Halle enthalten die übliche Formsandschicht von mindestens 
1m Höhe. Selbst da, wo das Schmalspurgeleise für den Transport 


Sie soll im stande sein, eine möglichst grofse Gasmenge ab- 
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der Pfannen u.s.w. verlegt ist, steht Formsand an. Man legt hier 
dem Geleise einfach breitfüfsige CX oder /\-Eisenquerschwellen unter 
und wählt den Abstand der Schwellen voneinander so klein, dafs selbst 
оше Lasten ohne Gefahr transportiert werden können. Ein starkes 
Schienenprofil gibt dem System die erforderliche Steifigkeit. 

Wird ein normalspuriges Schienengeleis in die Halle eingeführt, 

so legt man die übliche Bettung aus Schotter auf dem an dieser Stelle 
nicht ausgehobenen anstehenden Erdboden an. 
e Sehr viel wird auch darauf gegeben, dafs das Grundwasser nicht 
in die Formsandschicht eindringt; man findet zu diesem Zwecke sehr 
komplizierte Drainageanlagen, die in ihrer ganzen Anlage lebhaft an 
die bekannten Grundkanäle unter den Ziegelöfen neuerer Bauart er- 
innern und ev. mit kleinen Sammelgruben im Zusammenhange stehen, 
aus denen man das Wasser periodisch auspumpt. Einzelne der neueren 
Giefsereien, die in sehr wasserhaltigem Terrain angelegt werden mulsten, 
sind durch Überhöhen vor dem Wasserandrange gesichert, bei anderen 
hat man unter dem Formsand eine starke Lage Ton ausgebreitet. 

Dafs alle diese Hilfsmittel teuer und auch unzuverlässig sind, liegt 
auf der Hand; das Richtigste bleibt stets, die Giefserei an einer 
grundwasserfreien Stelle anzulegen. Dies gilt zumal denn, wenn in 
der Halle Giefsgruben, Dammgruben und ähnliche Einrichtungen an- 
zubringen sind. 

Sehr beachtlich ist ferner auch der Umstand, dafs die Formsand- 
bettung hoch genug 
angenommen wird. 
Diezu niedrigeForm- 
sandschicht be- 
schranktdenGiefser 
in der Arbeit; man 
soll sich nie die Möglich- 
keit nehmen, selbst ein- 
mal ungewöhnliche Ar- 
beiten in seiner Anlage 
ausführen zu können. 

Auf die Trans- 

orteinrichtungen 
ler Gielserei wird nach 
Beschreibung der allge- 
meinen Einrichtung der 
verschiedenen Muster- 

anlagen eingegangen 
werden. Die betr. Vor- 
richtungen sind für die 
Durchführung des Be- 
triebes so wichtig, dafs 
sie in ihrer Gesamtheit 
eingehender behandelt 
werden müssen. 

Das Beispiel Fig. 27 
zeigt, dafs die moderne 
Kleingiefserei in ihrer Disposition der Grofsgiefserei nachgebildet 
wird. Ein Blick auf die Skizze läfst erkennen, dals nahezu die gleiche 
Disposition vorhanden ist, wie bei der Gielserei, Fig. 26. Geändert 
haben sich nur wenige Kleinigkeiten. Allerdings zeigt auch Fig. 27 
drei Schiffe. Es ist jedoch angenommen, dafs die Halle erst später 
auf drei Schiffe ausgebaut, vorläufig aber nur mit der Haupt- (A) 
und einer Nebenhalle (B) ausgeführt werden soll. 

Dafs als sofort auszuführende Nebenhalle nur die in Frage kommen 
konnte, in der die maschinellen Einrichtungen, Öfen eto. unterzubringen 
waren, bedarf keines Hinweises. Man hat sich also bei Betrachtung 
der Skizze die Halle A, fortzudenken. Da aber eine Verbreiterung 
der Halle projektiert ist, so mufsten die Säulen b so kräftig genommen 
werden, dafs sie das Gewicht des Daches auch zu tragen vermögen, 
wenn das Mauerwerk zwischen den Säulen herausgeschlagen wird. 
Diese Wand ist also Notwand, d.h. sie wird in Eisenfachwerk mit 
1 Stein-Ausmauerung aufgeführt und kann jederzeit entfernt werden. 
Bei einigen modernen Gielshallen findet man an Stelle des Eisenfach- 
werkes Wände aus armiertem Beton. Mehrfach sind auch einen Stein 
starke, massive Wände verwandt worden, immer aber ist Sorge ge- 
tragen, dafs man die Wandflächen ausheben kann, ohne die Säulen 
und Dachkonstruktion zu zerstören. 

Die äufsere Wand der projektierten Nebenhalle A, soll dann als 
Massivwand nach dem Pfeilersystem durchgeführt werden. 

Die innere Einteilung der Halle Fig. 27 entspricht nach 
dem Ausbau der Halle derjenigen der Giefshalle Fig. 26. 

Das Mittelschiff A dient als Giefshalle. 

Die Nebenhalle A, wird zum Einformen kleinerer Stücke benutzt. 

Im Raum B, der zweiten Nebenhalle sollen Formmaschinen zur 
Aufstellung kommen. Der Abteil C der rechten Seitenhalle nimmt 
den Kupolofen auf und der Raum F die Gebläse. 

Zwischen das Ofenhaus C und dem Raum für Formmaschinen B 
ist die Trockenkammer eingeschaltet, die hier also in der Mitte der 
Halle liegt, statt wie bei der Giefserei Fig. 26 am einen Ende. Die 
Lage der Trockenkammer beweist am besten, wie sich der betr. Ent- 
werfer die Erweiterung der Giefshalle gedacht hat. 

Belichtung, Entlüftung, Dachkonstruktion u. в. w. 
decken sich mit derjenigen der Fig. 8, Heft 1. Nur ist zu berück- 
sichtigen, dafs, so lange die Fachwerkswand b besteht, die Einteilung 
der Fenster verändert ist; an Stelle der in Fig. 27 angegebenen Einzel- 
fenster treten zwei- oder dreifach gekuppelte. 

Das Betreten der Halle ist wie bei der Halle Fig. 26 durch zwei 


Fig. 27. 2. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 


nach dem heutigen Stande der Technik. 
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Tore in den Giebelwänden möglich. Aufserdem aber sind für den 
Raum B und den C je eine Tür in die angrenzende Längswand ge- 
schlagen. Der Raum F wird vom Mittelschiff aus betreten. Bei der 
Giefserei Fig. 26 dagegen betrat man den Raum F vom Kupolofen- 
' hause С aus. Die örtliche Situation in Fig. 27 würde das zwar auch 
zulassen; jedoch hat man es vorgezogen, eine direkte Verbindung 
zwischen Ofenhaus und Geblasestube zu vermeiden. 

Man sieht aus dem letzten Beispiele, dafs die früher allgemein 
übliche unmittelbare Verbindung des Ofenhauses mit dem Gebläse- 
raum nicht mehr unbedingt verlangt wird, und zwar mit Recht.‘ 
Sobald nämlich Ofenhaus und Gebläsestube nicht völlig voneinander 
geschieden sind, kann der Staub aus dem Betriebe des Ofens un- 
gehindert in die Gebläsestube gelangen und die dort installierten Ma- 
schinen beschädigen. 

Eine zweischiffige Giefshalle neuester Bauart, wie sie 
unter anderen beispielsweise die bekannte Firma Krigar & Ihssen 
in Hannover schon mehrfach ausgeführt hat, veranschaulicht Fig. 28. 

Der hier gegebene Aufrifs ist auch insofern noch interessant, als 
er eine zweite Dachkonstruktion darbietet, wie sie sich besonders für 
weitgespannte Hallen eignet. 

Die Verteilung der Räume in der Halle ist nahezu die 
gleiche wie bei der Halle Fig. 26, d. h. das Nebenschiff enthält die 
Trockenkammer, eine Sandaufbereitung und ein Kupolofenhaus С, C, ; 
ein Raum für Formmaschinen fehlt dagegen. Dafür aber ist die 
Putzerei hier mit in das Seitenschiff verlegt. Daraus ist zu ent- 
nehmen, dafs in der Giefshalle viel grofse Stücke gegossen werden 
sollen, was ja der skizzierte schwere Laufkran a auch andeutet. 
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Fig. 28. 
Fig. 38 u. 29. 


Die Stiicke werden in der Halle A eingeformt, gegossen und 
dann in dem Seitenschiffe geputzt. Kin abgetrennter Raum fiir die 
Herstellung von Messingguls fehlt; dagegen ist eine Dammgrube i für 
Röhrenguls vorhanden. 

Die Umfassungswände der Halle sind ganz in Mauerwerk 
aufgeführt. Ebenso ist angenommen, dafs die Trennungswand, wel- 
che das Nebenschiff vom Hauptschiffe scheidet, in ihrer oberen Partie 
in Stein erstellt ist. Grofse Öffnungen, welche oben durch I-Träger 
begrenzt werden, ermöglichen den Verkehr zwischen dem Haupt- und 
Nebenschiffe. Pfeiler sind nur im Ofenhause vorhanden, sonst fehlen 
sie, was darauf schliefsen läfst, dafs die Dachkonstruktion sehr leicht 
ausgeführt wurde. Р 

Das Dach ist ein sogen. Walmdach, dessen Abdeckung durch 
eiserne Binder englischer Bauart freischwebend getragen wird. Die 
Firstpartie des Daches tragt eine Jalousielaterne e. 

Die Partien y des Daches sind mit Oberlichtern versehen. 
Ebensolche Oberlichter sind auch in die Laterne eingelegt. Die 
Rahmen und Sprossen der Oberlichter sind aus sogen. Fenstereisen 
hergestellt. Die dazu verwendeten Fassons sind besonders deshalb 
erwähnenswert, weil die Fangrinnen für Tropf- und Schwitzwasser 
gleich an die Eisen angewalzt sind. Bei den Oberlichtern älterer 
Bauart werden die Tropfrinnen bekanntlich in der Art hergestellt, 
dafs man Rinnen aus Zinkblech fertigt und diese an die Eisen an- 
hängt; das ist umständlich und unzuverlässig. 

Die Verglasung erfolgt auch nicht mehr wie früher durch 
doppelte Glastafeln gewöhnlicher Beschaffenheit, sondern durch 
Siemenssches Drahtglas oder Schnürlglas von 5--7 mm Dicke. 
Diese Glasarten sind sehr widerstandsfähig gegen Druck und lassen 
das Begehen der Dachflächen durch Menschen zu. 

Die Jalousien e sind aus Blech gefertigt und von Winkeleisen- 
rahmen eingeschlossen. Die Verstellung der Jalousien geschieht mittels 
Ketten- und Drahtschnurzuges. Die Ketten und Drahtschnuren sind 
naturgemäls sehr dünne. 

Die Pfetten sind aus I-Trägern und [_-Eisen zugeschnitten; nur 
die Sparren sind noch in Holz gefertigt. 


Das Oberlicht e auf dem Pultdach der Ofengicht С, ist ein sogen. 
sattelförmiges, von dessen Glasscheiben einige aufgeklappt werden 
können. Die zu diesem Zwecke vorgesehene Einrichtung entspricht 
derjenigen normaler Dachfenster ans Eisen, Die Sparren f, des Gicht- 
bodendaches sind mit Rücksicht auf die Еепегвреѓаһг aus [7-Eisen 
hergestellt. Da nun auch die Abdeckung des Daches über dem Gicht- 
boden in Wellblech erfolgt ist, so ist dieses ganz in Eisen ausgeführt. 
Die Binder sind in Form von Hängewerken gedacht. Die Dachrinne 
liegt auf dem Hauptgesims der Mauer auf. 

Der Hallenboden zeigt keine Änderungen gegenüber dem- 
jenigen der Halle, Fig. 26. Es sind auch hier alle der Giefshalle an- 
gehörigen Bodenpartien 1 m hoch mit Formsand beschüttet und alle 
anderen gepflastert. 

Eine einsohiffige Giefshalle neuester Bauart, die besonders 
wegen ihrer Dachkonstruktion interessant ist, zeigt Fig. 29. Hier 
hätten wir also ein Beispiel, wo die Nebenbetriebe nicht in der Halle 
selbst, sondern aufserhalb derselben untergebracht sind. Man erkennt 
dies daran, dafs selbst das Ofenhaus С, C, aufsen an die Halle an- 
gebant ist. 

Die betr. Halle dient lediglich der Formerei und dem Giefsen; 
sie hat 22,5 m lichte Breite und wird von einem auf Doppeltpolonceau- 
bindern ruhenden Satteldach freitragend überspannt. 

Die Umfassungswände der Halle sind innen an den Stellen, 
wo die Binder zu liegen kommen, durch Pfeiler verstärkt, im übrigen 
aber glatt nach oben geführt. Den Pfeilern sind noch besondere 
Pfeiler b, b, für die Laufbahn des Laufkranes vorgemauert. Jedoch 
bilden die Pfeiler der Kranbahnen ein organisches Ganzes mit denen 
der Umfassungswande. 

Die Dachkonstruktion hat hier ganz besondere Bedeutung, 
insofern als sie alles Tageslicht für die Halle durchzulassen hat; 
Fenster sind in den Umfassungswänden nicht vorhanden. 

Um das erforderliche natürliche Licht zu schaffen, hat man die 
Binder in Abständen von 5m verlegt, auf ihnen ein System von 

-Eisen als Pfetten aufgesetzt und dann die mittleren Partien der 
achflache durch grofse Oberlichter überspannt. Diese sind 
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Fig. 29, 
Z. А.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik, 


sattelartig angelegt mit 5 m Spannweite und verlaufen im Scheitel 
parallel zu den Bindern; sie liegen also quer zur Längenachse der 
Halle. Die Giebelfelder der Oberlichter sind ebenfalls verglast. 
Gleich den Bindern ist das Gerippe der Oberlichter, die dem 
Dache von der Seite das Ansehen eines Sheds verleihen, ganz in Profil- 
eisen ausgeführt. Die Sprossen stehen rd. 42 om voneinander entfernt, 
und die Zwischenräume sind durch Siemenssches Matt-Drahtglas 


überdeckt. Aufklappbare Scheiben ermöglichen eine schnelle Ent- 
lüftung. 
Wenn auch diese höchst eigenartige Oberlichtkonstruktion 


durchaus nicht als mustergiltig hingestellt werden soll, so dürfte sie 
sich in den Fällen empfehlen, wo die Halle zwischen benachbarte 
Bauten einzuordnen ist, so dafs Seitenlicht nicht beschafft werden 
kann. Würde man in diesem Falle die sonst üblichen in der Dach- 
fläche eingelegten Oberlichter verwenden, so hätte man mit dem Um- 
stande zu rechnen, dafs diese Lichter bei Schneefall undurchlässig 
werden. Bei den sattelartigen Oberlichtern gleitet der Schnee, zumal 
wenn die Neigung des Oberlichtes unter 45° bleibt, schnell ab. Die 
von unten an die Verglasung des Oberlichtes hervortretende Wärme 
bringt den Schnee zum Schmelzen und Herabgleiten auf dem Glase.*) 
(Fortsetzung folgt.) 

*) Dem Verfasser ist ein Fall bekannt, wo man sogar den Versuch ge- 
wagt hat, den normalen Shed /\/\ in derselben Weise zu verwenden, wie 
das hier beschriebene sattelartige Oberlicht. Dabei atellte sich allerdings 
der Übelstand heraus, dafs sich der Schnee in den Bohlen des Daches fest- 
setzte und dort festfror, wodurch die Lichtdurchlässigkeit litt. Das würde 
jedoch nach der Ansicht des Verfassers kein Grund sein, mit diesbzgl. 
Versuchen nicht fortzufahren, da man die sogen. Fensterschrägen des Sheds 
ja nur senkrecht, also so: zu stellen braucht, um den Übelstand sofort 
zu beseitigen. Auch würde schon der Einbau von genügend breiten Rinnen 
zwischen die Sheds Abhilfe schaffen, zumal wenn die Rinnen zum Erwärmen 
eingerichtet würden. 
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Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 
Von Karl Reitmayer, Ingenieur in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 30--36.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Als besondere Spezialität von Gas-Härteöfen sind die mecha- 
nischen Härte- und Anlafsöfen zu bezeichnen, welche zum 
Härten kleiner Teile, wie Kugeln, Zapfen, Hülsen etc. dienen. Zwei 
solche Spezial-Ofen sind in Fig. 30 u. 31 abgebildet. 

Der Ofen, Fig. 30, eignet sich zum Härten von Fahrradkronen 
und Schalen, Zahantrieben etc. Die zu härtenden Objekte werden auf 
eine wandernde Kette P gesteckt und von dieser mit bestimmter 
Geschwindigkeit durch den Ofen geführt. Die Temperatur des Heiz- 


Fig. 
Z. A.: Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 


Fig. 30-34. 


raumes und die Geschwindigkeit der Transportkette werden mit Hilfe 
der Hähne in den Leitungen С und G so reguliert, dafs die zu härten- 
den Teile, wenn sie den Ofen verlassen, den richtigen Wärmegrad 
erreicht haben. Eine Schiene F leitet die gehärteten Gegenstände ev. 
sofort in ein Wasser- oder Ölbad. Der Antrieb der Kette P erfolgt 
durch Riemen. 

> Der in Fig. 31 dargestellte Ofen eignet sich zum Härten von 
Kugeln, Federn, Schrauben, Muttern u. dergl. und ist für Massen- 
fabrikation gröfsten Umfanges bestimmt. 

Die zu härtenden Teile werden in einen an der Stirnseite befind- 
lichen Rumpf B geschüttet, von dort durch eine einfache Schöpf- 
vorrichtung D in eine Transportschnecke E gebracht und durch diese 
an das andere Ende des Ofengehäuses befördert. Von hier aus ge- 
langen die Teile durch eine Öffnung Н im Schneckengehäuse in eine 
zweite Schnecke, die das Gehäuse der ersten umschliefst und die Teile 
in entgegengesetzter Richtung, also nach dem Eingangsende 1 zu, 


33. 


zurückbefördert, wo sie dann durch eine Fallrinne K in ein unterge- 
stelltes Olbad L gelangen. Die Geschwindigkeit der Schnecken kann 
durch ein mit konischen Friktionstrommeln versehenes Deckenvorge- 
lege beliebig geregelt werden. 

Die Erwärmung des Ofens erfolgt durch zwei Reiben von Brennern, 
die im oberen Teile R des Ofens einander gegenüber angeordnet sind. 
Die Abgase müssen durch das Innere der Schneckengehäuse entweichen 
und verhindern, da sie die Aufsenluft fernhalten und selbst sauerstoff- 
arm sind, die Oxydation der zu härtenden Teile. 


2. Tiegelöfen. 


Von Tiegelöfen mit Gasfeuerung gibt es aufser den kleinen 
Laboratoriumschmelzéfen, wie solche in den Bildern, Fig. 32 u. 33, 
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dargestellt sind, leider nur wenige Konstraktionen, welche in der 
Industrie tatsächlich Verwendung finden. Die bekannteste Konstruktion 
ist die von Dicke, Essen (Fig. 34). Dieser Ofen ist mit einem 
Recuperator f versehen, welcher die Verbrennungsluft vorwärmt. 

S Gas entströmt einer mit Wasser gekihlten Düse b, der die vor- 
gewärmte Verbrennungsluft aus dem Recuperator f im Kanale d zu- 
strömt. Im Gegenstrom zu dieser passieren die Verbrennungsgase die 
Hohlziegel des Recuperators und geben an diese Wärme ab, um sodann 
in den Schornstein h zu entweichen. Der Abstich des geschmolzenen 
Metalles erfolgt durch seitlich angebrachte, verschliefsbare Öffnungen 
am Fufse des Tiegels a. 2 

Von den beiden kleinen Laboratoriumstiegelöfen ist der in Fig. 32 
dargestellte auf einem gewöhnlichen Laboratoriums-Arbeitstische, der 
in Fig. 33 auf einem besonderen Manipulationstische aufgestellt. 
Ersterer kann an jeder Stelle an die Gasleitung und zwar durch einen 
Gummischlauch G angeschlossen werden, während ihm die Luft mittels 


eines Fufsblasebalges I zugepumpt wird. Der Deckel E des Tiegels 
läfst sich auf einem Halter B seitlich abstellen, wenn man den Tiegel 
T chargieren will. 

Beim Ofen, Fig. 33, ist der Deckel L mit einem Bügel zum Ab- 
heben versehen. Der Ofenzylinder К sitzt fest auf dem Tische. Сах 
wird durch das Rohr G und Luft durch die Düse A zugeführt. Beide 
Fluida mengen sich beim Ausflufs aus dem Brenner und können in 
ihrem Mischungsverhältnis durch Einstellen der Hähne D, C geregelt 
werden. Mit B ist ein kleines Luftventilchen bezeichnet, welches das 
Überschreiten eines bestimmten Höchstdruckes im Windsammelzylinder 
verhindert. 

Von amerikanischen Konstruktionen sind die nachstehend in Fig. 
35 u. 36 abgebildeten zu uns gelangt, welche so gebaut sind, dafs 
die Brenner P, Fig. 35, gegen Verstopfung durch Überlaufen durchaus 
geschützt sind. Im übrigen unterscheidet sich der Ofen Fig. 36 von 
dem Fig. 35 nur dadurch, dafs die Flammen ihren Weg spiralförmig 
von oben nach unten nehmen, wobei die dem Metall entweichenden 
Dämpfe von den Abgasen mitgerissen werden. Die Deckel D, Fig. 35 
(resp. Е, Fig. 36) der beiden Öfen können mittels der Handhebel N 
(resp. C) und eines Gelenksystems gehoben und gesenkt werden. Luft 
und Gas strömen in den Leitungen G, a zu und werden mittels der 
Hähne I (G) und Н (a) geregelt werden. (Fortsetzung folgt.) 
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Bergbau und Hüttenwesen. 
Fortschritte im Eisenhüttenwesen. 


Von Carl Otto in Dresden. Nachdruck verboten. 


Als William Siemens mit seinem Bruder Friedrich die 
nach beiden benannte, epochemachende Gasfeuerung konstruiert hatte, 
glaubte er diese auch in den Dienst der direkten Eisenerzeugung 
stellen zu können. Er nahm an, dafs es bei dem zu erreichenden 
hohen pyrometrischen Effekt mit seiner Regenerativfeuerung nunmehr 
gelingen müsse, die Reduktion des Eisenerzes, welche sich bisher nur 
unvollständig ausführen liefs, in kurzer Zeit zur Vollendung zu bringen. 
In einem rotierenden Ofen gedachte er aus einem Gemisch von Erz 
und Kohle, wenn nicht Flufseisen, so doch Luppen herzustellen, wel- 
che man unter dem Hammer oder in der Walzenstralse sogleich zu 
Stabeisen ausstreoken könne. Seine Hoffnungen verwirklichten sich 
nur teilweise. Er erlangte zwar ein schmiedbares Eisen von vorzüg- 
licher Reinbeit, doch bereitete die pyrophore Beschaffenheit des 
schwammigen Erzeugnisses der Bearbeitung mannigfache Schwierig- 
keiten. Fast die Hälfte des Erzes blieb — und das war sein eigent- 
licher Mifserfolg — nach wie vor unreduziert und ging als Oxydul in 
die Schlacke. Es war ein Irrtum, anzunehmen, dafs zu geringe Tempe- 
ratur die Ursache der seit alter Zeit sich einstellenden unvollständigen 
Erzreduktion sei. 

Neuerdings haben E. Baur und A. Glaessner durch einen 
Laboratoriumsversuch nachgewiesen, dafs schon eine Temperatur von 
685° ausreicht, Eisenoxyd mit Hilfe beigemischter Kohle vollständig 
in metallisches Eisen zu verwandeln. Es scheint sogar, als ob steigende 
Ofenhitze — von Zwecken der Schmelzung abgesehen — je nach den 
Rohmaterialien mehr oder minder nachteilig wird. Man darf wohl 
annehmen. dafs das reduzierende Kohlenoxydgas an seiner Angriffs- 
kraft. schwere Einbufse erleidet, sobald es so hoch erhitzt wird, dafs 


Z. A.: Über industrielle reuerusyen mit Gashetried. 


| denen Kohlenstoff, von 


der Sauerstoff des Kohlendioxydes, in welches es sich verwandeln mufs, 
wieder Einflufs darauf zu gewinnen strebt. 

Boudouard, welcher auf dem vierten internationalen Kongrefs 
für angewandte Chemie über die Bedingungen bei Erzeugung von 
Generatorgas sprach, führte den Nachweis, dals das Verhältnis zwischen 
Koblendioxyd und einfachem Kohlenoxyd in einem Gasgemisch, wel- 
ches bei Einwirkung von Kohlendioxyd auf Kohle erhalten wird, der- 
artig von der Temperatur abbängt, dafs beispielsweise bei 650° an 
Kohlendioxyd 61%, gegen 39%, Kohlenoxyd vorhanden sind, während 
das Verhältnis bei 800° sich so stellt, dafs der Gehalt an Kohlen- 
dioxyd sich bis auf 7°, vermindert. Bei 925° sind nur noch 4°, 
Kohlendioxyd neben 96 %, Kohlenoxyd vorhanden. 

L. Gruner hatte im Jahre 1871 gezeigt, dafs Kohlenoxyd schon 
bei 300-+ 400° Eisenerz oberflächlich reduziert, letzteres mit pulver- 
förmigem Kohlenstoff bedeckend, was auf eine Spaltung des Kohlen- 
oxydes unter dem vereinigten Einflusse von metallischem Eisen und 
Eisenoxyd schliefsen lasse. Der ausfallende Kohlenstoff hat etwa den 
Charakter des amorphen Graphits, enthält aber 5--7°j, Eisen und 
schliefst noch eine geringe Menge von oxydiertem, gröfstenteils 
magnetischem Eisen ein, dessen Rolle bei der Spaltung des Kohlen- 
oxydes wesentlich zu sein scheint. Steigt die Temperatur über 400°, 
so wird der Kohlenstaub wieder verzehrt, indem Kohlendioxyd sich 


` mit dessen Hilfe in Kohlenoxyd zurückverwandelt. 


Besteht ein in sich geschlossenes reagierendes System von Eisen- 
erz, Eisenkohle, Kohlenoxyd und Kohlendioxyd, so finden von der 


| Temperatur abhängige chemische Angriffe statt vom Kohlenoxyd auf 


den Sauerstoff des Erzes zum Zweck der Reduktion desselben, von 
dem entstehenden metal- 
lischen Eisen auf den 
im Kohlenoxyd vorhan- 


dem fertigen Eisen auf 
den Sauerstoff des Koh- 
lendioxydes, und vor 
allen Dingen auch vonder 
aufgespeicherten Kohle 
auf den letztgedachten 
Sauerstoff. Es geht eben 
unter Nebenerscheinun- 
gen eine Reduktion des 
Eisenerzes vor sich bei 
gleichzeitigerRückwand- 
lung des entstandenen 
Kohlendioxydes in ein- 
faches Kohlenoxyd mit 
Hilfe des bereit gehal- 
tenen glühenden Kohlen- 
stoffes. Beide Prozesse 
bedingen einen Ver- 
brauch von Wärme, wel- 
che ein das Reduktions- 
gefäls von aulsen be- 
heizendes Feuer zu lie- 
fern hat. Zum grofsen 
Teil kann letzteres mit 
dem als überflüssig ab- 
strömenden Gichtgase 
(Kohlenoxyd) unter- 
halten werden. Wärme gebend sind dagegen die nebenhergehenden 
Prozesse der Verdichtung des ausfallenden Kohlenstoffes, dessen 
latente Wärme frei wird, und die vorübergehenden chemischen 
Verbindungen einerseits von Eisen und Kohle und anderseits von 
Sauerstoff und Eisen; doch ist letztere Wärme gering und sehr 
bald kompensiert. Besonders in Anspruch genommen sind die bei- 
den in steter Umschaltung begriffenen Gase, deren Menge und Ver- 
hältnis zueinander steten Wechsel erleidet, je nachdem die Ofen- 
temperatur steigt oder fällt. Die sich abspielenden Vorgänge sind bei 
der ungleichartigen Wärmeeinwirkung viel zu verwickelt, als dafs man 
jederzeit feststellen könnte, wann und wie sich chemisches Gleich- 
gewicht insbesondere in dem sich bald reduzierend, bald oxydierend 
erweisenden Gassystem einstellt, zumal eine besondere Schwierigkeit 
sich noch aus der merkwürdigen Rückwirkung des fertigen Eisens auf 
das Kohlenoxyd ergibt, die als Absorption und Okklusion bezeichnet 
worden ist und darin besteht, dafs weiches Eisen nach Graham das 
7-12), fache seines Volumens an Kohlenoxyd in sich aufzunehmen 
und zu verdichten vermag. Man kann aber aus einzelnen im Labora- 
torium angestellten Versuchen wenigstens soviel erkennen, dafs das 
Ziel einer vollständigen Reduktion schon bei Einsetzung einer mälsigen 
Ofentemperatur erreichbar ist, wenn es auch in der Praxis an der- 
jenigen mechanischen Nachhilfe nicht fehlt, welche der Experimentierende 
bewufst oder unbewufst dem chemischen Vorgange angedeihen läfst. 
So bemühten sich R. Akermann und Särnström, in einem bis 
zu 850° erhitzten Tiegel Eisenoxyd in einem sorgfältig gelenkten 
Kohlenoxydstrome zur Reduktion zu bringen, mufsten aber die eigen- 
tümliche Bemerkung machen, dafs der anfangs lebhaft vor sich gehende 
Prozefs, nachdem etwas mehr als die Hälfte des Erzes reduziert war, 
ins Stocken geriet und sich in leidlicher Weise nur weiterführen 
liefs, als man dem reduzierenden Gase Kohlendioxyd beimischte, bis 
0,4 Raumteile auf ein Teil Kohlenoxyd. Ein unreduzierter Rest blieb 
aber dennoch zurück, bei gesteigerter Beimischung des sonst als schäd- 
lich betrachteten Gases etwa 1% des Erzes. (Sehlufs folgt.) 


Fig.36. Z. A.: Uber industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Damptkesselfabrikation. 


Universal - Gelenkspindel - Flanschen- 


Bohrmaschine 


der Dresdner Bohrmaschinenfabrik A.-G. 
vorm. Bernhard Fischer & Winsch in Dresden. 
(Mit Abbildung, Fig. 37.) Nachdruck verboten. 

Die Gelenkspiadelbobrmaschinen zeichnen sich bekanntlich zufolge 
der gelenkigen Anordnung ihrer Bohrspindeln durch vielseitige Ver- 
wendbarkeit aus. Bei der in Fig. 37 
Jargestellten mehrspindeligen Bohr- 
maschine der Dresdner Bohr- 
maschinenfabrik A.-G. vorm. 
Bernhard Fischer & Winsch in 
Dresden sind die sechs Gelenkspin- 
deln im Kreise und nach dem Zentrum 
verstellbar, wodurch sich diese Ma- 
schine besonders zum Bohren von 
Flanschen mit Lochkreisen von 93-- 
320 mm eignet. 

Das Vorgelege mit Fest- und Los- 
scheibe befindet sich unten am Stän- 
der ; ein in die Höhe geführter Riemen 
treibt die oben auf dem Ständer ge- 
lagerte Stufenscheibe, auf deren Welle 
vorn ein konischer Trieb sitzt, der 
in ein die einzelnen Bohrspindeln 
durch Stirnräder bewegendes koni- 
sches Rad eingreift. Die vertikale 
Achse eines der Stirnräder trägt unten 
eine Stufenscheibe, von der aus die 
durch Schnecken- und Zahnstangen- 
getriebe bewirkte selbsttätige Be- 
wegung des ausbalancierten Bohr- 
spindelschlittens gegen den Arbeits- 
tisch bezw. das zu bohrende Werk- 
stück abgeleitet wird. Nach erreichter 
Bohrtiefe rückt die Steuerung selbst- 
tätig aus, worauf der Schlitten mit 
Hilfe eines Griffrades rasch gehoben 
und zu neuer Bohrarbeit eingestellt 
werden kann. 

Die aus Stahl gefertigten Gelenk- 
spindeln sind an ihren Lagerstellen 
кера, und geschliffen ; sie arbeiten 

aber leicht und sind nahezu keinem 
Verschleifs unterworfen. 

Der Arbeitstisch kann durch Rat- 
sche, Schnecken- und Zahnstangen- 
getriebe an dem Ständer gehoben und 
gesenkt werden; zur Aufnahme von 
Ventilen, Pafsstiicken und Rohren mit 
Flanschen ist er als verstellbarer 
Schraubstock ausgebildet. Für die 
Anbringung einer Versenkung zum 
Bobren langer Flanschenrohre ist die 
Fundamentplatte der Maschine huf- 
eisenförmig gebaut. 

Die Ausführung dieser Maschine 
erfolgt mit vier und sechs Bohrspindeln; letztere Bauart ist in Fig. 37 
dargestellt und weist folgende Hauptdimensionen auf: 


Maximaldurchmesser der ins volle Material zu bohren- 


den. gebeten en u Sana 23 mm 
Durchmesser des gröfsten Lochkreises. . . . . . . 320 „ 
a » kleinsten Ee 93 „ 
Horizontale Ausladung von Tischmitte bis zur Säule 450 ,, 
Hub des Bohrspindelschlittens. . `... 200 „ 
Verstellbarkeit des Tisches an der Säule... . . . 40 ,, 
Gröfste Entfernung zwischen Tisch und Spindeln . . 600 ,, 
Durchmesser der Festscheibe . . . . . . . ... . 350 „ 
e » Losscheibe ........... 345 „ 

Tourenzahl дег Vorgelegewelle . . . . ..... . 150 
1700 kg 


Gewicht der Maschine ohne Verpackung ca... . . . . 


Fig. 37. Unioersal- Gelenkspindel- Flanschen- Bohrmaschine der, Dresdner Bohrmaschinen- 
fabrik A.-G. vorm. Bernhard Fischer & Winsch in Dresden, 


| Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 38--41.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Als Beispiel einer fiir die Fabrikation schwerster, schwerer 
und leichter Stücke in grölstem Umfange eingerichteten Giels- 
halle vollkommenster Einrichtung mag diejenige der Pencoyd 
Iron Works dienen, deren Aufrifs die Skizze Fig. 38 wiedergibt. 

Auch hier hat man es mit einer dreischiffigen Halle zu tun, 
deren Mittelschiff A 17,9 m breit und 17,6 m hoch ist. Die beiden 
Seitenschiffe B,, C haben je 6,5 m Breite und sind in der Höhe unter- 
teilt. Die entstandenen Galerien wer- 
den, soweit sie mit dem Kupolofen- 
haus (C,) zusammenhängen, als Ofen- 
gicht benutzt; die übrigen Partien 
enthalten die Waschräume und 
Auskleideräume für die Former 
und Giefser, ferner die Bureaux 
der Meister und auch das fir die 
Giefsereitechniker und den Betriebs- 
chef. Ferner ist dort ein Labora- 
torium untergebracht sowie Lager- 
kammern fir Reservematerialien. 

Die Parterreräume der Seiten- 
schiffe stehen für das Einformen zur 
Verfügung. Nur im Seitenschiffe C 
sind sechs Trockenöfen so angelegt, 
dafs man sie von der Halle P aus 
beschickt und die fertigen Kerne dann 
gleich in den Raum A fährt. Dies 
beweist, dafs die Kernmacherei 
hier vollständig von der Lehm- 
und Masseformerei geschieden 
und in einem besonderen Raume, eben 
der Halle P, untergebracht ist. 

Die Nebenhalle P, die übrigens 
nur etwa halb so lang wie die Haupt- 
halle A, die 104 m lang ist, hat 6,4 m 
Tiefe und rund 5,7 m lichte Höhe und 
ist in einem Teile auf 4,3 m vertieft 
und dort ist dann eine Stahlgiefsein- 
richtung untergebracht, auf die hier 
nicht eingegangen werden soll. 

Es wird auffallen, dafs hier das 
Niveau der Halle A um ca. 3 m über 
dem der Halle B, liegt. Das erklärt 
sich aus den Grundwasserverhältnissen, 
wegen deren die Gielshalle gehoben 
wurde, und aus der Arbeitsweise. 
Die Halle B, enthält nur Maschinen, 
die auf einem asphaltierten Fulsboden 
aufgestellt werden konnten. In der 
Halle A dagegen wird viel Herd- 
formerei betrieben. 

Bei Y befinden sich die Giefs- 
gruben für die Kupolöfen. 

Das Gebäude selbst ist ganz 
in Eisen und soweit es sich um die 
Decken und Dachflächen handelt, in 
Beton-Eisen ausgeführt. Die Haupt- 
säulen 8, 9 tragen die Bahn für 
den grofsen Laufkran a. Letztere liegt auf Traversen, welche die 
Säulen 8, 9 mit denen in den Umfassuugswänden 10, 11 der Halle ver- 
binden. Auf den Traversen finden dann die tragenden Säulen 12, 13 
des Dachaufbaues ihren Halt, ebenso die Säulen 14 und 15, welche die 
Laufbahnen für die Krane a, und a, stützen. 

Bis zur Höhe dieser Kranbahnen liegen die Wandflächen zwischen 
den Säulen 12 und 13 innerhalb der Dachkonstruktionen über den 
Seitenhallen B,, С, ; die oberhalb dieser befindlichen Partien sind ver- 
glast. Jedes zweite Fenster ist als Drehfenster ausgeführt und dient 

somit zugleich der оние. Die Verglasung ist durch Mattglas erfolgt. 
| Die Flacheu zwischen den Säulen 10 und 11 der Seitenschiffe B,, 
С, B}, С, sind mit Mauerwerk geschlossen, soweit sie nicht zu Fenstern 
und Türen benötigt wurden. Die Fenster erstrecken sich in den Um- 
fassungswänden in nahezu ununterbrochener Linie in zwei Reihen 
übereinander von einem Ende der Halle zum anderen. Auch von 
| ihnen können eine Anzahl geöffnet/werden. 


| 
| 
| 
| 
| 


— 20 


Das Dach der Mittelhalle ist als flaches Satteldach mit sattel- 
artigen Einzeloberlichtern ausgeführt. Obgleich das letztere dem Oben- 
gesagten anscheinend widerspricht, erschien die Anwendung der Einzel- 
oberlichter hier doch angängig, da nämlich auf jedem dieser ein 
Exhaustor seinen Platz gefunden hat. Dieser ist in der unteren 
Partie eines turmartigen Aufsatzes eingebaut und wird elektrisch be- 
trieben. Er saugt die Luft ab und drückt sie durch die obere Partie 
des Türmohens ins Freie. So wird auch hier eine sachgemälse, wirk- 
same Entlüftung erreicht, die um so nötiger ist, als die ganze Halle 
mittels warmer Luft beheizt wird. 

Die Deckung der Dächer aller vier Schiffe erfolgte durch zwischen 
I-Trägern eingebettete Betonplatten. Auf diese wurde eine Asphalt- 
schicht als Abschlufslage gebracht. 

Ungefähr die gleichen Dimensionen wie die vorbeschriebene Giefs- 
halle hat die im Jahre 1898 erbaute Giefserei der Firma 
A. Borsig in Tegel bei Berlin. Auch diese Halle ist drei- 
schiffig, und zwar hat das Mittelschiff 18, jedes der beiden Seiten- 
schiffe 7,5 m lichte Breite. Die Länge der Halle stellt sich auf rund 
108 m. In dem einen Seitenschiffe sind die Trockenkammern unter- 
gebracht, welche hier nahezu die Länge des ganzen Schiffes ein- 
nehmen; nur in der mittleren Partie sind keine Öfen vorgesehen. 
Im anderen Seitenschiffe stehen die Kupolöfen, für die also hier 
kein besonderes Ofenhaus errichtet ist. Dagegen sind die Gebläse 
in einem eingeschossigen Anbaue untergebracht. Das Dach ist ähn- 
lich demjenigen der Halle Fig. 28 (vgl. vor. Nr. S. 16) ausgeführt 
und ruht, soweit es der Mittelhalle angehört, auf Säulen, welche 
nach dem Gittersystem ausgeführt sind. 
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Nach dem Hallentyp ist auch die neue grofse Giefserei der 
Sächsischen Maschinenfabrik vormals Richard Hart- 
mann in Chemnitz i. S. ausgeführt. Diese hat 122m und die 
enorme Breite von 78 m. Daraus ergab sich die Notwendigkeit, von 
der Dreiteilung der Halle abzugehen und statt einer Haupthalle und 
zwei Nebenhallen eine gröfsere Anzahl von Hallen zu verwenden. Es 
sind im ganzen acht Hallen von je 15,1 Spannweite angeordnet worden. 
Die Satteldächer der Hallen ruben auf Säulen von 11m Höhe und 
werden oben auf ihrer ganzen Länge durch Oberlichter abgeschlossen. 
Aufserdem sind auf den glatten Partien der Dächer in jedem Binder- 
felde noch extra sattelartige Oberlichter als Ersatz von Oberlicht- 
fenstern aufgesetzt worden. 

Von den acht Hallen dienen sieben Giefsereizwecken, während in 
der achten ein Speiseraum, eine Garderobe, ein Waschraum, ein Brause- 
bad sowie ein Raum für Modelle und diverse Bureaux untergebracht 
sind. Die Kupolofenhäuser liegen in Höhe der vierten und fünften Halle 
an den Längswänden der Gielserei, wo sich auch die Trockenkammern 
befinden. So ist trotz der gewaltigen Dimensionen eine gute Über- 
sicht in der Halle gewahrt, und da auf jeder Längsseite der Halle 
sine Kopolotensalege sich befindet, gestaltet sich auch der Betrieb 
einfach. 


Sieht man die angezogenen Beispiele als Grundlage für ein Resumé 
an, so erfolgt die allgemeine bauliche Ausgestaltung der 
modernen Giefshalle stets nach folgenden Gesichtspunkten: 

Die Grundrifsform ist stets die eines Rechteckes oder Qua- 
drates, dessen Länge aus Betriebsriicksichten kaum је über 125 m geht, 
während die Breite, wenn eine einschiffige Halle gewählt wird, selten 
15 m, wenn die zweischiffige benutzt wird, 25, und wenn eine drei- 
schiffige Halle gewählt wird, 35 m überschreitet. Darüber hinaus 
werden stets mehr als drei Hallen angelegt. 

Für den Aufrifs ist die Hallenform die übliche , und zwar 
finden sich ebensowohl Giefshallen mit gleich hohen Hallen, wie 
solche mit überhöhter Mittelhalle und niedrigeren Seitenhallen 
resp. Nebenhallen. 

Die Höhe der Hallen hängt naturgemäfs von den Dimensionen 
der darin anzufertigenden Gulsstiicke ab. Stellt die Giefserei viel 
Kleingufs her und nur seltener Grofsgufs, so begnügt man sich mit 


einer Höhe von 4,5--6,5 m unter dem Laufkrane. Ist viel Grofs- 

guls zu fabrizieren, so steigt die freie Höhe unter dem Laufkrane auf 

8,9 und mehr Meter. 

Die Nebenhallen haben selten mehr als 4,5 m freie Arbeits- 
höhe. Für die Galerien genügen 44,5 m in jedem Falle. 

Die Umfassungswände der Halle führt man in Stein nach 
dem sogen. Pfeilersystem aus. Bei grofsen Anlagen findet man jedoch 
auch nach amerikanischem Vorgange Wände in Stein-Eisenkonstruktion, 
wobei dem Eisen die tragende und dem Stein die dekorative Rolle 
zugewiesen ist. Aufsen werden die Wände geputzt oder mit Fassaden- 
steinen (Verblendern) verkleidet. Reine Rohbauten, bei denen die 
Wände ganz in Fassadensteinen ausgeführt werden, kommen aus dem 
Grunde mehr und mehr aufser Gebrauch, weil sie zu teuer ausfallen. 
Man hilft sich mit Verkleidung durch halbe Steine, die meist auch 
noch hohl sind. Der Sockel wird meist in Quadern aus Granit etc. 
aufgemauert; als Fundament dient ihm ein Monolith aus Grobbeton. 

Massive Zwischenwande, welche die einzelnen Hallen resp. 
Schiffe scheiden, fehlen; an ihre Stelle treten Säulen, die entweder 
aus Fassoneisen oder aus Gulseisen hergestellt werden. Мап läfst 
diese Säulen meist nur die Dachkonstruktion tragen und errichtet für 
die Laufbahnen der Krane besondere Tragkonstruktionen. 

Den Abstand der Säulen wählt man derart, dafs es möglich 
ist, selbst die gröfsten Formkästen, die in den Seitenschiffen etwa ein- 
geformt werden sollen, aus den Nebenschiffen in die Mittelhalle zu 
bringen. Im Mittel darf man 5,0 m als den meistgebräuchlichen Säulen- 
stand ansehen. 

Die Dachkonstruktion ist meist eine Holz-eiserne; seltener 
findet sich eine solche ganz in Holz. Ganz neuerdings tritt die 
ganz in Eisen und die in armierten Beton ausgeführte in den 
Vordergrund. Die Form des Daches ist meist die eines 
Sattels. Nur, wenn einer Haupthalle schmälere Nebenballen 
angefügt werden, gibt man diesen Pultdächer. Die Neigung der 
Dächer wird stets so gewählt, dafs Wasser schnell abfliefsen kann. 

Die Belichtung der Halle geschieht teils durch Fenster 
in den Umfassungswänden, teils durch solche in den aufgehen- 
den Wandflächen des Mittelschiffes; vielfach werden zu- 

leich Oberlichter in den Dachflächen verwandt. Dabei wird 
ав sattelartige Oberlicht, dem flachen vorgezogen. 

Die Entlüftung der Giefshalle geschieht auf natürlichem 
und künstlichem Wege, auf natürlichem durch die Fenster und 
Jalousielaternen auf dem Dache, auf künstlichem durch Ex- 
haustoren und selbsttätige Windturbinen, welche auf dem Firste 
des Daches aufgesetzt werden. Dort, wo mit viel Gasen zu 
rechnen ist, findet sich künstliche und natürliche Entlüftung 
vereint. 

Die Fundierung der Halle erfolgt, wenn irgend an- 
gingig auf trockenem Terrain. Der Boden wird überall 

a, wo Herdguls gefertigt werden soll, so tief ausgehoben, 
dafs in der Formerei mindestens eine 1 m hohe Schicht von 
Formsand ausgebreitet werden kann. 

Tore und Türen werden stets in solcher Anzahl vor- 
gesehen, dafs ein bequemer Verkehr möglich ist. Die Höhe 
und Breite der Tore wird in jedem Falle so bemessen, dafs man die 

schwersten und gréfsten Stücke, mit denen in der Halle hantiert wer- 

den soll, durch sie ein- und ausbringen kann. Als Baustoff für 

Türen und Tore erfreuen sich Holz und Eisen gleicher Beliebtheit. 

Vielfach werden Schiebetore aus Wellblech und Fassoneisen an- 

gewandt, in denen kleine Türen für den allgemeinen Verkehr ange- 

bracht sind. 

Treppen werden möglichst in die Ecken verlegt und dann als 
Podesttreppen von mindestens 1,25 m Breite, mit schwacher Steigung 
ausgeführt. Ist die Halle sehr lang, so ordnet man ev. in der Mittel- 
achse an den Wänden noch einfache Treppen an. Hölzerne Treppen 
werden noch heute den eisernen vorgezogen, steinerne Treppen 
finden sich nur da, wo besondere Treppentürme vorhanden sind, die 
dann aufser den Galerien der Halle auch gleich andere Räume zu- 
gänglich machen sollen. 

Die räumlichen Abmessungen der Giefshalle wählt 
man во, dafs man darin wenigstens einige der Nebenbetriebe mit unter- 
bringen kann, z. B. die Schmelzerei, Kernmacherei, Formsandaufberei- 
tung und die Putzerei für fertige Gufsstücke. An sich ergeben sich 
die räumlichen Abmessungen der Giefshalle aus der Betrachtung, dals 
auf einen Former 30-40 qm Grundfläche kommen müssen und ein 
Former rd. 50 t jährlich zu liefern vermag. Ist sehr viel schwerer 
Gufs herzustellen, so ist der Bedarf an Raum geringer; bei Ziergufs und 
Kleingufs bedarf ein Former eines Raumes bis zu 50 qm. Hierzu hätte 
man den Raum für die Aufbereitungsmaschinen und des Bureaus des 
Meisters zu rechnen, ferner den für die Schmelzöfen uud den Gichtaufzug. 

Nach praktischen Erfahrungen genügt eine Giefsballe von 1000 qm 
Grundfläche zur Erzeugung von 1000000 kg Gufswaren, wenn in der 
Hauptsache schwere Gufswaren herzustellen sind; 1200 qm genügen 
für eine Halle, in der in der Hauptsache mittelgrofse Stücke fabriziert 
werden, und 1500 qm für eine Halle, in welcher man Kleingufs und 
Zierguls fertigt. 

Von wesentlichem Einflusse auf die bauliche Ausgestaltung der 
Giefshalle und damit auch auf die Leistung der Giefserei an sich 
sind die Einrichtungen zur Bewegung der Formkästen 
und Rohgüsse, des Formsandes, der Gielspfannen, Mas- 
seln о. в. w. Man bezeichnet diese kurzweg mit dem Namen Trans- 
porteinrichtungen. Ihre Gröfsenverhältnisse und Gewichte be- 
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dingen die Dimensionen der Eisen- und sonstigen Baukonstruktionen, 
an denen die betr. Einrichtungen anzubringen sind; so z. B. macht die 
Verwendung schwerer Laufkrane, wie wir oben sahen, den Einbau 
besonderer Traggerüste, die von Bahngeleisen die Herstellung einer be- 
sonderen Bettung u. a. m. nötig. 

Die Transporteinrichtungen der Giefserei zerfallen an sich in 
ortsfeste und verschiebbare. 

Zu den ortsfesten gehören die Auslegerdrehkrane, die an Ketten 
oder festen Ösen aufgehängten Flaschenzüge, die festsitzenden Druck- 
luft- und Druckwasserhebezeuge u. a. m. 

An transportablen verwendet man Laufkrane mit ein und zwei 
Schienen, fahrbare Flaschenziige (sogen. Trolleys), Druckluft- und 
Druckwasserhebezeuge u. s. w. Desgleichen spielen auch die schmal- 
spurige Feldbahn sowie der zwei- und dreirädrige Rollbock in der 
modernen Giefserei eine grofse Rolle. Ganz neuerdings ist sogar der 
ortafeste Auslegerdrehkran in einen fahrbaren umgewandelt worden, 
der sich jedoch nicht auf dem Boden, sondern an den Wänden der 
Halle entlang bewegt (vgl. z, Fig. 5, Tafel 3). 

Alle diese verschiedenartigen Vorrichtungen sind naturgemäfs je- 
weils dem Bedürfnis angepafst; so findet man in kleinen Giefshallen 
hand- oder transmissionsbewegte, in grofsen durch Dampf oder den 
elektrischen Strom betriebene Krane, ja in sehr grofsen Giefshallen 
laufen sogar elektrisch betriebene kleine Lokomotiven zum Bewegen 
der sohweren Formkästen und fertigen Gufsstücke. 

Es kann nicht Aufgabe der vorliegenden Abhandlung sein, alle die 


eisenankern gegen Horizontal- und Vertikalschub gesichert. Die Winde 
d ist eine gewöhnliche Kettentrommelwinde mit einfachem Rädervor- 
gelege und zwei abnehmbaren Handkurbeln. Als Baustoffe sind nur 
Eisen und Stahl verwandt worden. 

Einen für mittlere Belastungen geeigneten Auslegerkran 
derselben Firma zeigt Fig. 40. Hier erscheinen die einzelnen Teile der 
Vorrichtung schon wesentlich schwerer. An Stelle des einfachen Last- 
hakens ist das Schlofs с getreten. Zwar erfolgt das Verschieben der 
Laufkatze a noch von einem Kettenrade auf der Achse der Rolle e 
aus mittels der Kette f, dafür aber ist die Winde für den Lasthaken 
wesentlich feinfühliger konstruiert. Die für Lasten bis zu 10 + ver- 
wendbare Winde ist nämlich selbstsperrend; auch sind ihre Getriebe- 
räder an einem Rahmen so gelagert, dafs sie durch Längenänderungen 
der Konstruktionen, an denen die Winde befestigt ist, in keiner Weise 
beeinflufst werden. Des weiteren haben die Winden stets zwei Hub- 
geschwindigkeiten, eine schnellere und eine langsamere. Auch erfolgt 
| der Übergang von der einen zur anderen Geschwindigkeit momentan 
| durch Umschalten. Die Trommel ist mit Spiralnute versehen und so 
dimensioniert, dafs die Kette sich nur in einem Gange auf ihr auf- 
wickelt. Es ist Vorsorge getroffen, dafs man einen Geschwindigkeits- 
wechsel selbst bei angehobener Last vornehmen kann; ebenso ist da- 
für gesorgt, dafs ein selbsttätiges Zurückschlagen der Handkurbeln 
nicht eintritt. 

Zum Nachlassen der Last dreht man die Handkurbein rückwärts. 
Soll das Senken der Last schneller geschehen, so benutzt man eine 
mit Holzklötzen ausgerüstete Nachlafsbremse, die durch ein Handrad 
| kontrolliert wird.*) 


мд. 39. 
Fig. 39 и. 40. 


verschiedenen Vorrichtungen hier aufzuzäblen und zu besprechen, um- 
soweniger, als die meisten in wenig veränderter Gestalt auch in anderen 
Industrien Verwendung finden. Um dem Leser jedoch ein Bild der neueren 
Spezialkonstruktionen, wie solche für den Giefsereibetrieb geschaffen 
wurden, zu geben, sollen die bemerkenswerteren im Anschlufs an all- 

emeine Mitteilungen über den Zweck und das Verwendungsgebiet 
der Einzelformen beschrieben werden. 

Zunächst sei bemerkt, dafs die beliebteste aller Giefsereitransport- 
einrichtungen, der feststehende Auslegerdrehkran (g, Fig. 1, 
Tafel 3), auch heute vielfach aus Holz mit eiserner Garnitur und von 
Hand betriebener Winde ausgeführt wird. Man verwendet ihn überall da, 
wo es gilt, einem weitausgreifenden Laufkrane aus einem ihm unzugäng- 
lichen Teile der Giefshalle Formkästen еіс. zuzugeben. Des- 
gleichen benutzt man den ortsfesten Drehkran noch heute in Ver- 
bindung mit Formmaschinen, um auf diese leere Kästen aufzu- 
setzen und von ihnen volle Kästen abzuheben und nahe der betr. Form- 
maschine aufzustapeln. Die Länge des Auslegers derartiger Krane 
bewegt sich zwischen 21, und 6 m; darüber hinaus geht man nicht gern, 
weil sich dann eine umstindliche Versteifung der Wand oder Säule, 
an der man den Kran befestigt hat, erforderlich macht. Nebenbei 
bemerkt werden die Säulen heute überhaupt nicht gern als Be- 
festigungspunkte für Auslegerdrehkrane benutzt, da dann stets die 
Gefahr besteht, dals die Säule bei einer Überlastung des Kranes 
krummgezogen wird. 

Als Beispiel eines frei іп der Halle aufzustellenden, 
leichten, weitausgreifenden Auslegerdrehkranes mit 
Handverschub der Laufkatze a auf dem Ausleger b und Bewegung 
des Lasthakens c von Hand diene der von der Brown Hoisting 
and Conveyng Machine Company in Pittsburgh gebaute 
Kran Fig. 39. Bei diesem wird die Laufkatze a von einem Kettenrade auf 
der Achse der Rolle e aus mittels der Kette f verschoben. Über die Rolle e 
läuft eine von Hand bewegliche Kette e,. Der Lasthaken с wird von 
der Winde .d aus mittels einer Kette g gehoben, die am Kopfe des 
Auslegers festgemacht und über Rollen an der Laufkatze a geführt 
ist. Die Kransäule dreht sich in zwei Kugellagern. 

Der Ausleger b, b, ist durch ein System von Rund- und Flach- 


Fig. 40. 
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Sämtliche Lager sind mit Rollen versehen, die in gehärteten 
Stahlbüchsen laufen, denen gehärtete Beschläge auf den betr. Wellen 
entsprechen. 

Im Gegensatze zum erstbeschriebenen Kran ist bei dem Kran 
Fig. 40 der Ausleger nur von oben abgestützt, ebenso ist das Balance- 
stück b,, Fig. 39 vermieden, so dafs es nicht nötig ist, den Kran frei 
im Raume aufzustellen, sondern man kann ihn an eine Säule fest- 
machen. Bei den nach diesem Typ ausgeführten Drehkranen von mehr als 
10 t Tragkraft erfolgt die Bewegung der Laufkatze durch ein besonderes 
Rädervorgelege, das in den Ausleger nahe der Kransüule eingebaut 
ist und vom Stande des Kranführers aus mittels Handkurbel konischer 
Räder und Spinde} bewegt wird. 

Neben den Kranen der beschriebenen Typen werden auch Aus- 
legerdrehkrane mit Trolley-Flaschenzug verwendet. Diese 
höchst einfachen Krane sind für leichte Lasten (15 t) berechnet. 
Der Trolley läuft auf einem Ausleger, von Hand gezogen, hin und 
her und trägt aufser dem Flaschenzuge die Öse zum Befestigen 
der Lastkette. Das primitive Gestell des Kranes wird aus I-Eisen, 
Winkellaschen und Flacheisen zusammengesetzt. Als Flaschenzüge 
werden vielfach die allgemein bekannten Westonschen Triplex- 
Flaschen verwendet. 

In dieselbe Klasse gehören auch die Trolley-Auslegerdreh- 
krane amerikanischer Bauart, bei denen der aus I-Eisen hergestellte 
Ausleger seinen Halt an einem zweiten kürzeren und senkrecht ge- 
stellten I-Träger findet, an dem oben und unten Drebzapfen befestigt 
sind. Die Drehzapfen rotieren in Kugellagern, welche in gufseisernen 
Kapseln untergebracht wurden. Die Kapseln wiederum werden an 
der nächsten hölzernen oder eisernen Säule festgemacht. Die Ver- 
bindung des Auslegerkopfes mit dem Pilar erfolgt einfach durch zwei 
Flacheisenstangen, welche an einem Querhaupt anfassen, dessen Arme 
soweit auskragen, dafs der Trolley bequem zwischen den Flacheisen 
und I-Träger hindurchlaufen kann. 

*) Derartige Sicherheitewinden werden von jeder besseren Kranbauanstalt 
geliefert; es sind deutsche Konstruktionen an dieser Stelle vielfach 


beschrieben. 
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Die dampfbetriebenen Auslegerkrane sind meist frei- 
stehend; auch zeigen sie gewöhnlich die Anordnung, wie sie der in 
Fig. 41 skizzierte Kran der Brown Hoisting Machine Com- 
pany aufweist. 

Der Arbeitszylinder d ist unmittelbar auf dem Ausleger b mon- 
tiert. Die Stange des Arbeitskolbens arbeitet auf ein Querhaupt, an 
dem eine Kettenrolle a, befestigt ist, die im Verein mit den beiden 
Rollen a, die Lastenkette g anzieht oder nachläfst, je nachdem dies 
erforderlich ist. 


Alle Rollen a,, a, liegen auf der Arbeitsseite des Aus- ` 


legers b. Der Dampfzylinder erhält den Arbeitsdampf aus einem Verteiler ` 


d, durch die Rohre h, zugeführt. Der Verteiler wiederum ist durch 
die Rohrleitung an den Kessel angeschlossen. Ein Schmiergefäls in 
der Rohrleitung führt dem Dampfe das erforderliche Schmiermaterial 
zu. Der Drehschieber des Verteilers wird vom Stande des Arbeiters 
aus durch den Hebel i unter Vermittlung eines Gestänges geöffnet 
und geschlossen. 
ein Rohr h,, das ihn ins Freie leitet. Das Kondenswasser aus dem 
Arbeitszylinder wird durch Automaten abgeleitet. 

Krane dieser Art werden für Lasten von !,--2t verwandt; sie 
arbeiten sehr schnell und können anstatt mit Dampf auch mit kom- 
primierter Luft oder Druckwasser betrieben werden. 


Der ausgenutzte Dampf tritt aus dem Zylinder in ` 


Fig.41 Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereieninach dem heutigen Stande der Technik. 


Kranen, welche mit Druckluft betrieben werden, gibt 
man, soweit es sich um Giefsereikrane handelt, gern aufrecht stehende 
Zylinder. Ebenso bringt man bei ihnen den Lasthaken gern un- 
mittelbar an der Kolbenstange an. Der Hub des Kolbens wird dann 
so bemessen, dafs die Last ohne Zuhilfenahme besonderer Über- 
setzungen, also unmittelbar durch den Kolben auf die erforderliche 
Höhe angehoben werden kann. Bewährt haben sich die Druckluftkrane 
besonders zum Heben kleiner Lasten, z. B. zum Ausheben von Tiegeln 
aus den Tiegelöfen, und zum Einsetzen von Tiegeln, ferner zum Lüften 
von kleineren Formen u. s. w. 

Der zum Betriebe der Aufzüge erforderliche Luftkompressor wird 
in der Maschinenstube aufgestellt, wo auch der zugehörige Druckluft- 
sammler, der zugleich Druckausgleicher ist, zu stehen kommt. 

(Fortsetzung folgt.) 


Sand-Misch- und Transporteinrichtung für 


Giefsereien 
von J. 8. Hall in Newark-on-Trent. 
(Mit Abbildung, Fig. 42.) 

Die Hauptbedingung, welche ein für die Verwendung in Giefsereien 
bestimmter Formsand zu erfüllen hat, besteht darin, dafs ег ge- 
nügend durchlässig ist, um den sich beim Giefsen bildenden 
Dämpfen freien Abzug zu gewähren. Diese Durchlässigkeit ist in 
erster Linie von der Form und Gröfse der Sandkörnchen abhängig; 
je schärfer gezackt diese sind, um so grölser sind auch die nach 
dem Einstampfen in den Formkasten sich bildenden Zwischenräume, 
d. h. desto durchlässiger ist der Sand. Bekanntlich werden die Flächen 
der Gufsformen und damit auch die Gulsstiicke selbst um so sauberer 
und glätter ausfallen, je feinkörniger der für die Herstellung der 
Form benutzte Formsand war, und es wird daher auf die zweck- 
mälsige Vorbereitung und Mischung des Formsandes im Gielserei- 
betrieb ein Hauptaugenmerk gerichtet. 

Für die Zerkleinerung und Mischung von Formsand hat neuer- 
dings J.S. Hall, Ingenieur der Midland Iron Works in Newark- 
on-Trent eine Maschine konstruiert, die einen möglichst feinkörnigen 
Formsand herstellt und in Verbindung mit den gemäls Fig. 42 angeord- 
neten Transporteinrichtungen die Handarbeit bei der Sandzubereitung 
und Verteilung auf die einzelnen Formmaschinen wesentlich reduziert. 

Die in Fig. 42 mit c bezeichnete Sandmischmaschine ist nach Art 
der Brechwalzwerke gebaut. Die beiden ineinandergreifenden gezahn- 
ten Walzen bewegen sich in entgegengesetzter Richtung und voll- 


Nachdruck verboten. 


‚ del 
` Schraubstockes liegt, um 


‚ teile des Schraubstockes 


к: ЖР Мене с чы. Se a ы 
führen 1000 Umdrehungen in der Minute. Der Kraftbedarf der Ma- 
schine beläuft sich Se? 4--6 PS, je nach der Feinheit des zu ver- 
arbeitenden Sandes; letzterer wird in einen Trichter von oben aufge- 
geben und passiert nacheinander die gegen das Ende der beiden Walzen 
enger werdenden Zwischenräume der Zähne, um alsdann zerkleinert 
und mit den verschiedenen Zusätzen gemischt in einer Grube ge- 
sammelt zu werden. 

Bei der in Fig. 42 veranschaulichten Einrichtung wird der grobe 
Sand auf dem Transportband a zugeführt, fällt in die Trichter b der 
Maschine c und, nachdem er zerkleinert ist, in die Grube d, von wo 
er durch ein Becherwerk e hochgehoben und an den Transporteur f 
abgegeben wird, der ihn auf die verschiedenen Formmaschinen g der 
Anlage verteilt. Der Antrieb der Maschine с wie auch der Transport- 
bänder a und f erfolgt von einem auf der Konsole h aufgestellten 
Elektromotor durch ein Vorgelege mittels der Riemen і, К. 

Bevor der Sand in die Mischmaschine c eintritt, passiert er ein 
Schwingsieb, dasmitgeführte Eisenteile oder sonstige gröbere Beimeu- 


| gungen zurückhält und so die Maschine c vor Beschädigungen schützt. 
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Fiy. 42. Sand-Misch- und Transporteinrichtung für Giefsereien, 


Parallel-Schraubstock 


von Chas. Taylor in Birmingham. 
(Mit Abbildungen, Fig. 43 u. 44.) 
Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 43 п. 44 nach Skizzen im „American Machinist“ 
veranschaulichte Parallel-Schraubstock von Chas. Taylor 
in Birmingham besteht zwar, wie üblich, aus loser und fester 
Backe, aber schon die äufsere Form läfst eine ganz wesentliche 
Änderung erkennen. Die 
Spindel erscheint merk- 
lich an die Greifbacken 
herangedrückt, und die 
feste Backe bildet mit 
dem Stocke a ein Gufs- 
stiick, statt wie sonst 
durch Verschraubung 
mit ihm verbunden 
zu sein. Das sind zwei 
Merkmale von Wichtig- 
keit. Je näher die Spin- 
den Backen des 


so sicherer greifen die 
Backen, und je stand- 
fester dieVerbindung der 
festen Backe mit dem 
Stocke ist, umso weniger 
besteht die Gefahr, dafs 
der Schraubstock sich 
schnell abnutzt. 

Aufser der beweg- 
lichen Backe b und der 
festen sind als Haupt- 


die Schraubenspindel o 
und die Halbmutter (das 
Schlofs) d sowie die 
Muffe e zu nennen. Von 
diesen betätigt die Muffe e die Halbmutter d, die ihrerseits selbst 
während des Rotierens der Spindel с automatisch ein- und ausgekuppelt 
werden kann. Das Aus- resp. Einkuppeln geht so schnell vor sich, 
dafs die Spindel während dessen kaum den zwölften Teil einer Drehung 
ausgeführt hat. 


Parallel- Schraubstock. 


Fig 43. 
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Die Stellung der Hande des Arbeiters wahrend des Zuspannens, 
Ba рапдец Einlegens und Aushebens des Werkstückes zeigt Fig. 43. 
Fig. 44 sind die Teile des Schraubstockes in der Lage darge- 

stellt, die sie einnehmen, wenn das Schlofs d mit der Spindel c ge- 
kuppelt ist. Wird die Spindel о jetzt plötzlich links herum gedreht, 
so wird der Eingriffsdruck zwischen Schlofs und Spindel sofort auf- 
hoben. Das Schlofs fällt infolgedessen herunter, gibt also die 
pindel c frei, so dafs man die bewegliche Backe b verschieben kann. 
Nach Einlegen eines neuen Werkstückes zieht man die lose Backe 


b durch Drehen der Spindel с wieder an, wobei sich mit der Backe ` 


auch die über die zylindrische Partie der Spindel gesteckte Hülse e 
verschiebt. Diese trägt seitlich einen Anschlag d,, der nach be- 
stimmter Zeit auf einen Anschlag am Schlosse d trifft. Ebenso 
ist auf dem Rücken der losen Backe bei b, ein Stift befestigt, der 
sich in einer entspre- 
chenden Aussparung im 
Stocke a führt, wodurch 
jedes Schlingern der 
losen Backe verhindert 
wird. 

Das Schlofs d geht 
nach unten in einen 
Finger d, und einen im 
Querschnitt _L-förmigen 
Fortsatz über. Letz- 
terer wird an einer seit- 
lichen Verdrehung durch die Anschläge a, am Stock a verhindert; 
zugleich aber begrenzt der eine der Anschläge auch den Vorlauf des 
Schlosses. Der Finger d, dagegen trifft im geeigneten Moment auf 
den Anschlag a,, woranf das Schlofs in das Gewinde der Spindel c 
einschlägt. Dadurch, dafs sich die Nase a, an den Anschlag a, sowie 
дег _L-Fortsatz an die Anschläge a, anlegen, wird das selbsttätige 
Heraustreten der Mutter d aus dem Gewinde der Spindel е verhindert. 

Die beiden Backen sind mit geharteten; auswechselbaren Schnauzen 
versehen; ebenso ist dafür gesorgt, dafs die beweglichen Teile leicht 
geschmiert werden können. Ist der Anschlag b, herausgehoben, so 
kann man die bewegliche Backe b auch ganz aus dem Stocke a heraus- 
ziehen; damit aber heim Wiedereinfügen der Backe auch alle Teile 


Fig. 44. 


Z. A.: Parallel-Schraubstuck. 


ihre richtige Lage einnehmen, ist oberhalb der Mutter d eine Art ` 


Lippe vorgesehen. 


Verbundfederhammer 
von Brüder Boye in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 45-50.) 
Nachdruck verboten. 
Die Firma Brüder Boye in Berlin C 2 bringt neuerdings in 
ihren Ajax-Verbundfederhämmern billige und leistungsfähige 
Schmiedehämmer auf den Markt, die zum Strecken, Breiten und 
Schweifsen, zum Form- und Gesenkschmieden auch in kleineren Be- 
trieben verwendbar sind. 
Der Antrieb des in Fig. 45 u. 46 dargestellten Hammers erfol 
durch Riemen, der durch die von der Trittstange b zu betätigende 


Fig 45. 


Verbundfederhanmer. 


Riemengabel a von der Leer- auf die Vollscheibe geschoben werden | wartsgang 


kann. Die am Hammerkörper c gelagerte Welle trägt einerseits diese 
Riemenscheiben, andererseits das Schwungrad d, durch welches ein 
ruhiger, gleichmafsiger Gang erzielt wird. An dem Schwungrad d 
greift die Bremse e an, die in Tätigkeit tritt, wenn durch das Los- 
lassen der Trittstange b ein Gewicht f den Riemen auf die Leer- 
scheibe rückt. 

In der Wellenmitte sitzt ein Exzenter, dessen Hub, wie aus Fig. 47 
ersichtlich, bis auf Null verstellt werden kann. Die Schrauben des 
Exzenters sind durch eine in der Fig. 47 dargestellte Mitnehmerleiste 
vom Druck entlastet. 

Eine doppelte, kräftige Verbundfeder g überträgt die Exzenter- 
bewegung auf das wagerechte Blattfederwerk h, das aus einzelnen, 


auswechselbaren Stahlblättern zusammengesetzt ist. Das freie Ende 
des wagerechten Federwerkes trägt den in einem Schlitz aufgehängten 
Stahlgufs-Hammerbär, der gemäfs Fig. 48 im Ständerkopf durch nach- 
stellbare Leisten geführt ist. 

Der Ambofs besteht aus dem Untersatz k, dem eigentlichen Ambols 1 
und dem Kern m. Ersterer ist mit dem Hammerkörper nicht aus 
einem Stück gefertigt, sondern mit diesem durch vier Befestigungs- 
schrauben verbunden, wodurch einerseits die Erschütterungen des 
Untersatzes nicht unmittelbar auf den Hammerkörper übertragen 
werden und andererseits der Untersatz eine gewisse Nachgiebigkeit 
in senkrechter Richtung erhält. Diese Eigenschaft kommt zur Geltung, 
wenn der dem Untersatz als Auflage dienende Eichenblock durch Aus- 
trocknen schwindet; es werden dann Spannungen im Hammerkörper 
durch die Nachgiebigkeit des Ambofsuntersatzes verhindert. Der Ambofs 


ist schwalbenschwanzförmig 
in den Untersatz und die 
Hammerkerne sind ebenso in 
den Ambofs bezw. Bär ein- 
gelassen ; gegen seitliche Ver- 
schiebung sind die Hammer- 
kerne durch Einsatzstifte ge- 
sichert. 

Der Hammerkörper he- | 
sitzt in Kernhöhe eine Durch- 
brechung o, durch welche 
längere Stücke hindurchge- 
schoben werden können, ohne 
dafs der Schmied seinen Platz 
zu verlassen braucht. 

Die Wirkungsweise des 
Ajax - Verbundfederhammers 
sei an Hand der Fig. 49 u. 50 
erläutert; wie bereits erwähnt, erhält der Hammerbär seine 
Auf- und Abwärtsbewegung durch die Schwingungen des 
wagerechten Blattfederwerkes, dessen Wirkung durch die in 
der Kurbelstange angeordnete zweite Feder verstärkt wird. 
Die Verbindung zwischen Exzenter und Hammerbir ist also 
nicht starr, sondern nachgiebig, so dafs der Bär b beim Auf- 
über die der Exzenterstellung entsprechende Lage c bis a 
hinausgeht. Hierbei spannt der Bär die Federn und die dadurch auf- 
gespeicherte Arbeit unterstützt beim Abwärtsgang den vom Exzenter 
ausgeübten Zug, so dafs der Bär mit grofser Kraft nach unten ge- 
schnellt wird und wuchtig auf das Arbeitsstück auftrifft. In dieser 
Stellung verharrt er nur so lange, wie zur Ausübung des Schlages 
erforderlich ist, da die unmittelbar nach dem Schlag folgende Be- 
wegungsumkehr des Blattfederwerkes den Bär rasch wieder abhebt. 

Die Schlagzahl des Hammers entspricht der Umdrehungazahl der 
Exzenterwelle. Sie kann zwischen Null und der gröfsten Schlagzahl 
durch Verschieben des Riemens von der Leer- auf die Vollscheibe 
rasch verändert werden. 

Die Schlagstärke kann auf zwei Arten gewechselt werden. 


Fig. 48. 
Fig. 46548. Z. A: 
hammer von Brüder Boye in Berlin. 


Verbundfeder- 


Bei 


24 


ringer Schlagzahl, d.h. bei langsamer Bewegung wird der Bär die 

'eder weniger stark spannen als bei rascherem Gange und demnach ein 
leichter Schlag erzielt werden. Hiernach ist die Möglichkeit gegeben, 
ohne Exzenterverstellung, lediglich durch Änderung der Schlagzahl von 
der Trittstange aus, starke und schwache Schläge in beliebiger Ab- 
stufung auszuüben. ‘Diese Arbeitsweise kommt in der Hauptsache für 
Reparaturwerkstätten und alle jene Betriebe in Frage, wo in rascher 
Folge Arbeiten der verschiedensten Arten auszuführen sind. Handelt 
es sich dagegen darum, mit einem stärkeren Hammer Arbeiten in 
Massenherstellung anzufertigen, bei denen volle Schlagzahl und leichter 
Schlag erwünscht ist, so wird 
dies durch Verringerung des Ex- 
zenterhubes erreicht. 


Fig. 49. Tiy Fig. 50. 
E, #9.49 и. 50. Z.A.: Verbundfederhammer. 


Für Gesenkarbeit erweist sich die senkrechte Bärführung vorteil- 
haft; die Gesenke können dabei in die Hammerkerne selbst eingelassen 
werden. Handelt es sich um einzelne, ins Gesenk zu sohmiedende 
Stücke, so werden mit Vorteil entsprechende Gesenkzangen verwendet. 

ber die Abmessungen und Gewichte der fünf verschiedenen 
Gröfsen, in welchen diese Hämmer ausgeführt werden, gibt unten- 
stehende Tabelle Aufschlufs: 


| Riemen- 


| Schlag- Schmiedet! Kraft- | 


Grofee Bär- ` gah) Hub- noch j scheibe 
` gowicht| normal | höhe , Eisen bis Beairt EEE Kole Jah 
Ren EE |in der OTSI ш | T Perch Broite| lang | broit | "rz 
kg inate mm vierkantig PS | mm | mm| m | m kg 
1 | 30 | зоо |130! 40 1 | 250! 65 | 1,2 | 0,65! 800 
2 | во | 225 |200| 60 | 2 | 400 ; 100; 1,7 |08 | 1800 
3 | 100 175 | 270 100 4 600 | 110 | 2,0 |1,0 | 3200 
4 | 150 150 | 300 150 6 650 | 120 | 2,2 | 1,2 | 4000 
5 | 200 140 | 350. 200 8 700 | 135 | 2,5 


|1,5 | 5000 


Kleineisen-, Draht- and Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 
Von Karl Reitmayer, Ingenieur in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 51--55.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Weit günstigere Erfolge haben die neueren Konstruktionen auf- 
zuweisen, die in den letzten Jahren aufgetaucht sind und bei denen 
nicht eine Vorwärmung der Verbrennungsluft oder des Gases stattfindet, 
sondern wo das Schmelzgut selbst vorgewärmt wird. 

Fig. 51 veranschaulicht die Bauart dieser Ofen. 

Das Gas-Luftgemisch tritt durch die Mischvorrichtung a unter 
dem Boden des Ofens in dessen unteren Teil ein und gelangt von 
dort in einen zickzackférmigen Kanal b, in welchem eine innige 
Mischung des Gases mit der Luft stattfindet. Der Kanal b ist in 
einem von Hand drehbaren Konus с angeordnet, welcher so eingestellt 
werden kann, dafs der passierende Gasstrom nacheinander in die vier 
Kanäle A, B, C, D ausbläst. In Fig. 51, Skz. 2 ist der Konus gerade so 
eingestellt, dafs der Gasstrom in den Kanal A bläst. Dieser endet im Ofen 
T,, so dafs der darin aufgestellte Tiegel Т, erhitzt und das in ihm 
befindliche Metall zum Schmelzen gebracht werden würde. Nun aber 
lafst man hier die Abgase nicht unmittelbar in die Atmosphäre ent- 
weichen, sondern benutzt sie zum Anwärmen der im Anschlufs an den 
Tiegel T, zum Einschmelzen bestimmten Tiegel in den Öfen T,, T, 
und T,. Zu diesem Zwecke sind alle vier Öfen durch einen Ring- 
kanal verbunden, dessen vier Abschnitte in Fig. 51 mit F,, Е,, Е,, Fy 
bezeichnet sind. Jeden Abschnitt dieses Zuges kann man mittels 
eines Schamotteschiebers Е,, Е,, E,, Е, absperren; ebenso ist an jeden 
Ofen T,, T,, Т,, Т, ein Rauchabzug S,, $, Sẹ, S, so angeschlossen, 
dafs man ihn vom Ofen absperren kann. Dies ermöglichen Drossel- 
klappen, welche in die vier Rauchrohre eingebaut sind. 

Wird der Inhalt des Tiegels im Raume T, zum Schmelzen 
gebracht, so ist der zugehörige Rauchabzug (S,) abgesperrt; auch 
ist der Schieber Е, im Kanalabschnitte Е, geschlossen, dafür aber 
der E, im Kanalabschnitte F, gezogen; ebenso ist der Rauchabzug S, 
am Ofen F, offen. 

Demgemäfs ziehen die Abgase nach Umspülen des Tiegels im 
Raume T, in dem Kanale F, zum Ofen T, und umspülen den dort 


SE WETTE FAR: 


aufgestellten Tiegel. Dann streichen sie im Капаје F, zum Ofen Т, 
Be von da durch den Kanal Е, zum Ofen T,; 208 diesem entweichen 
sie durch, den Abzug S, ins Freie. Sie bespülen auf ihrem Wege die 
in den Öfen T,, T,, Т, aufgestellten Tiegel und erwärmen deren 
Inhalt. 

Da jeder Tiegel nacheinander von mehreren Hitzen getroffen 
wird, von denen die letzte stets die gréfste ist, so kommt sein Inhalt 
gut vorgewärmt in die Schmelzhitze. Anderseits werden die Heiz- 
gase, die nach dem Obengesagten stets zum Beheizen aller vier Tiegel 
verwendet werden, sehr rationell ausgenutzt. 

Ist das Metall im Tiegel T, niedergeschmolzen, so stellt man die 
Gaszufuhr ab, hebt den Tiegel (Т,) aus und dreht den Konus с im 
Quadranten, so dafs er jetzt vor dem Kanale B zu stehen kommt. 
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Fig. 52. 
Z. A.: Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 


Fig. 53. 


Fig. 514-53. 


Jetzt wird der hoch angewarmte Inhalt des Tiegels T, niederge- 
schmolzen, nachdem man vorher den Schieber E, eingeschoben und 
den Е, gezogen sowie den Rauchahzug S, geschlossen, dafür aber 
den S, geöffnet hatte. Ebenso war vorher in den Ofen T, ein neuer, 
mit frischem Material gefüllter Tiegel eingesetzt worden. 

Dasselbe Spiel wiederholt sich bei allen vier Räumen T,, Т,, Th, 
T,, so dafs die Hitze nach und nach um den ganzen Ofen herum- 
wandert. 

Vorstehend beschriebene Ofenkonstruktion dürfte die beste aller 
Tiegelofenarten sein, die zur Zeit existieren, obgleich ihre Anlage sich 
allerdings etwas teuer stellt. Ihr Wert liegt vor allem in der vor- 
züglichen Ausnutzung der Heizgase und in der verbältnismäfsig hohen 
Leistung sowie der steten Betriebsbereitschaft des Ofens. 


8. Löt- und Schweifsfeuer. 
Löt- und Schweilsfener mit Gasbetrieb finden in Röhren- 
fabriken und Kesselschmieden vielfach Verwendung und zwar die 


| Sehweilsfeuer für längs- und spiralgeschweilste Röhren und die Löt- 


feuer für die Gassammelkessel der Waggonbeleuchtungsanlagen. 

Im allgemeinen ist für beide Zwecke ein und dieselbe Brenner- 
form verwendet, wie eine solche in Fig. 52 u. 53 gegeben ist. Die 
Brennergröfse ändert sich mit der Gröfse der an erhitzenden Flächen. 
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Brenner der in Fig. 52 u. 53 wied 
führung von Längsschweilsungen. 
weiteren Erläuterung; nur sei darauf aufmerksam gemacht, dafs der 
Schamottestein des Brenners geteilt ist, um den vorderen Teil aus- 
wechseln zu können, weil dieser die meisten Beschädigungen durch 
Aufschlag, Abbröckeln, Hitze etc. erleidet. In gleicher Weise lassen 
sich auch Rundfeuer zur Auflötung von Kesselböden eto. konstruieren, 
deren Brenner analog, wie in Fig. 52 dargestellt, durchgeführt sind. 
Die Steinteilung ist ebenfalls so zu wählen, dafs die vorderen Teile 
auswechselbar sind. 

Ein weites Gebiet öffnet sich der Gasschweilsung in der Ketten- 
fabrikation. Hier kommt sowohl die Hand- als auch die Maschinen- 
schweilsung in Betracht und speziell die letztere machte in der 
jüngsten Zeit infolge der vielen Maschinenkonstruktionen grofse Fort- 
schritte. 


egebenen Art eignen sich zur Aus- 
ie Figur an sich bedarf wohl keiner 
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Fig. 55. 
Fig. 54 и. 55. Z. A.: Über industrielle Feuerungen mit Gasbetrieb. 


Eine Brennerkonstruktion, welche sich für Hand- und Maschinen- 
schweifsung gleich gut eignet, ist die in den Fig. 54 u. 55 dargestellte. 
Hier kommt die vorzügliche Anpassungsfahigkeit der Gasfeuerung во 
recht zur Geltung. Die Billigkeit der Ketten als Massenartikel er- 
fordert eine hohe Schweilsgeschwindigkeit und diese wieder eine hohe 
Laufgeschwindigkeit der Kette im Brenner. Dieser Laufgeschwindig- 
keit mufs die Schweifshitze im Brenner angepafst werden können, 
und zwar so, dafs bei geringstem Gasverbrauch volle Schweilshitze 
erreicht und anderseits bei einer plötzlichen Verringerung der Lauf- 
EE kein Durchschmelzen des gerade im Feuer befindlichen 

ettenteiles eintreten kann. Dies wird durch Verwendung eines Feuers 
erreicht, dafs sich aus vielen nebeneinandergestellten, einzeln regulier- 
baren Gebläsefeuern zusammensetzt. Die Einzelfeuer werden so ein- 
gestellt, dafs der Brenner vom Anfang nach dem Ende zu allmählich 
immer grölsere Hitze liefert und am Ende knapp vor der eigentlichen 
Schweifsvorrichtung die gröfste Temperatur ergibt. Die durchlaufende 
Kette gelangt demgemäls in immer heifsere Zonen und erreicht 
knapp vor dem Austritt die erforderliche Schweilshitze. 

L Fig. 54, 4 ist der Schnitt durch einen Kettenschweifsbrenner ge- 
geben, um die Anordnung der Gas- und Luftzuführung, die Misch- 
anäle im Schamottestein und die Stellung der vorgebogenen Kette 
zur Flamme zu zeigen. An der Vorderseite befinden sich ausziehbare 


Stöpsel S, welche eine Beobachtung der Schweifshitze ermöglichen 
und gleichzeitig einen Kanal für den Abzug der Verbrennungsgase 
besitzen. 

Fig. 55, 1 zeigt die Aneinanderreihung der einzelnen Schamotte- 
steine und Fig. 54 den kompletten Brenner. 

Ein Detail davon, nämlich die Stellung der einzelnen Regulier- 
hähne und ihre Düsenweite zeigt Fig. 55, 2 u. 3. 

Natürlich gibt es noch mancherlei abgeänderte Formen obiger 
Konstruktion, insbesondere solche, bei welchen die abziehenden Ver- 
brennungsgase zur Windvorwärmung susgenutzt werden und ferner 
solche Brenner, bei denen die Beobachtung der glühenden Kette leichter 
möglich ist, als bei der oben beschriebenen Konstruktion; auf diese 
soll hier jedoch nicht näher eingegangen werden. 

Es sei noch erwähnt, dafs zur Erzielung eines guten Nutzeffektes 
in allen Fallen die endgiltige Dimensionierung der Mischkanäle in den 
Schamottesteinen durch Versuche ermittelt werden muls, da der kalo- 
rische Wert und die Flammentemperatur des zu verwendenden Heiz- 
gases an jedem Orte verschieden ist und dadurch auch die Flammen- 
gröfse für die jeweilig zu erhitzenden Gegenstände wechselt. 

Zweckmälsig gibt man den Kanälen des Probesteines zunächst eine 
geringere Dimension, als nach der gerechneten Gasmenge erforderlich 
wäre, und erweitert dann die Kanäle nach Mafsgabe des Versuches mit 
einer Feile so lange, bis eine vollkommene Gebläseflamme mit höchster 
Temperaturentfaltung erreicht ist. 

Dadurch, dafs man die Schamottesteine aus einzelnen Teilen zu- 
sammensetzte, sind die Kanäle für diese Arbeit leicht zugänglich. Zur 
richtigen Beurteilung der erzielten Hitze ist es notwendig, dafs der 
Brenner vor der Untersuchung 10-15 Minuten lang leer brennt, so 
dafs die Kanäle selbst glühend geworden sind, ehe man die Schweifs- 
oder Glühversuche vornimmt. 


Bergban und Küttenwesen. 


Fortschritte im Eisenhüttenwesen. 


Von Carl Otto in Dresden. 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Fregt man sich, welche Bedeutung für das Gelingen 
der Reduktion bis zu praktisch geniigendem Grade der schliefs- 
lichen Zuführung von Kohlendioxyd beizumessen ist, so wird 
man zunächst an der Hand der Grunerschen Beobachtungen zu der 
Anschauung gelangen müssen, dafs bei Abnahme des Wärme- 
verbrauches der Reduktion eine Temperatursteigerung 
stattfand, welche das übrig gebliebene Eisenoxydul mit Hilfe 
des Kohlendioxydes sich vorübergehend höher oxydieren liefs, 
wobei der zurückgestellte, besonders fest gefügte Erzrest zersprengt 
wurde, nunmehr eine nachfolgende Reduktion mit den vorhandenen 
Mitteln ermöglichend. 

Man kann aber auch von dem bekannten Gesetz ausgehen, dafs 
die chemische Geschwindigkeit, nach welcher sich die 
Menge der іп der Zeiteinheit umgesetzten Stoffe bemifst, der 
Konzentration des wirksamen Stoffes proportional ist, 
dafs jede Verminderung der Ausgangsstoffe infolge der 
chemischen Umsetzung deren Tendenz zur Umwandlung ver- 
ringert, und dafs durch die Vermehrung der entstehenden 
Produkte deren Tendenz zur Rückwandlung gesteigert 
wird, bis beide Tendenzen sich gegenseitig aufheben und die 
Reaktion, chemisches Gleichgewicht herstellend, zum Still- 
stand kommt. Dann wird man sagen müssen, dafs das Kohlenoxyd 
mit zunehmender Temperatur nicht nur der Dissoziation einen Schritt 
näher gebracht, sondern auch dem Angriff des entstehenden Eisens auf 
seinen Kohlenstoff und daneben des fertigen Eisens auf seinen Sauer- 
stoff in vermehrtem Grade preisgegeben ist, was dem Erz gegenüber 
eine Schwächung seiner Reduktionskraft bedeutet. Hinzu kommt das 
Verlangen der Eisenmassen, immer grölsere Mengen des Gases zur 
Verdie tung und Okklusion an sich zu ziehen und damit der Reduktion 
zu entfremden. Läfst man nun nicht vorgewärmtes Kohlendioxyd zu- 
strömen, so wird die Temperatur sinken und mit dem Auseinander- 
ziehen und Verteilen des Kohlenoxydes dessen Kraft und Tendenz zur 
Reduktion des Erzes entsprechend wachsen, während der Angriff des 
Eisens erschwert wird. 

Wenn man die Temperatur von 800° als die Temperatur des zu- 

efiihrten Gases gelten lälst, so kann bei dem Wärmeverbrauch der 
duktion an der Umwandlungsstelle sehr wohl eine Temperatur herr- 
schen, die der vorerwähnten von 685° nahe kommt, und es würden 
etwa 40°, Kohlendioxyd und 60°, Kohlenoxyd nahezu das Gleich- 
gewicht darstellen, welches Boudouard bei einem derartigen Tempe- 
raturgrade für das aus Kohle erzeugte Generatorgas angibt. 

Man könnte sich nun mit dem Mittel der Beimischung von Koh- 
lendioxyd wohl zufrieden geben, wenn nicht die erreichte, leidlich voll- 
ständige Reduktion mit einer übermälsig langen Gangdauer 
erkauft werden mulste. Diese beträgt in allen bekannten Öfen 
ungefähr sechs Stunden, wenn wenig mehr als die Hälfte des Erzes 
reduziert ist, führt also zu unzulässig hohem Kohlenverbrauch. Es 
wird nicht verlangt werden dürfen, dals die Dauer wie bei der Gold- 
schmidtschen Aluminothermie bis auf wenige Minuten herabgesetzt 
wird, aber mit etwa 1/, Stunden auszukommen darf füglich doch be- 
ansprucht werden. Will man das Ziel erreichen, so sind die Hinder- 
nisse, welche Akermann und Särnström im; Laboratorium auf 
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paradox erscheinende Weise überwanden, in der Praxis mit einem 
besseren Mittel zu beseitigen. 

Da es schon wegen der Expansion der erhitzten Gase an der 
nötigen Konzentration im Volumen des reagierenden Systems fehlt, 
so liegt nichts näher, als die Feuerung und das reduzierende Gas 
unter Druck zu stellen, d. h. den Ofen soweit zu schliefsen, dafs mit 
einer Gebläsepressung von etwa 1 At Überdruck gearbeitet werden 
kann. Ist nach dem Gesetz der chemischen Massenwirkung die Ge- 
schwindigkeit einer Reaktion den im kritischen Moment vorhandenen 
aktiven Massen reaktionsfähiger Stoffe proportional, so ist allein schon 
durch dieses einfache Mittel die Gangdauer auf die Hälfte herabge- 
setzt. Es fallen aber damit zu weiterer Beschleunigung auch zugleich 
die übrigen der oben bezeichneten Hindernisse fort. Zunächst wird 
durch den auf das beheizende Aufsenfeuer gelegten Druck der pyro- 
metrische Effekt des Feuers gehoben, während im Innern des Reduk- 
tionsgefälses gesteigerte Warmeentziehung durch schnellere Erz- 
reduktion erfolgt. Es vergröfsert sich also die Differenz zwischen 
der Aufsen- und Innentemperatur, von welcher der schnelle Wärme- 
durchgang durch die Wand des Gefälses abhängig ist. Wenn redu- 
zierendes Kohlenoxyd in genügender Menge vorhanden ist, so ist der 
Verlauf der Reduktion allein davon abhängig, dafs stets soviel Wärme 
zufliefst, als der Reduktionsprozels verbraucht. Eine Schwächung der 
Reduktionskraft des Kohlenoxydes findet nicht weiter statt, denn der 
Druck paralysiert nach bekanntem Gesetz das Dissoziationsbestreben 
des Gases in genügender Weise. Verläuft die Reduktion ohne Stocken, 
so bedingt der damit verbundene Wärmeverbrauch eine solche Tem- 
peraturherabsetzung, dafs dem Verlangen des Eisens nach Kohlen- und 
Sauerstoff bei der veränderten Wahlverwandtschaft genügend entgegen- 
getreten wird. Die Rückwandlung des aus der Reduktion hervor- 
gehenden Kohlendioxydes an der bereit gehaltenen glühenden Kohle 
zu einfachen Kohlenoxyd vollzieht sich ohne weiteres. Bekannt ist 
ja, dafs Gasgeneratoren um so besser arbeiten, je höher der Druck 
der ihnen zugeführten Luft ist. Dies entspricht eben wiederum ganz 
dem Gesetz der Massenwirkung. 

Mit einer solchen Abkürzung der Gangdauer kommt man dem 
Brennstoffverbrauch des Hochofens nahe und gelangt damit insofern 
zu einer ganz aufserordentlichen Ökonomie, als das Erzeugnis nicht 
Roheisen, sondern schon gebrauchsfertiges, schmiedbares Eisen ist. 

Die direkte Eisenerzeugung hat schon in alter Zeit ein 
Produkt von unübertrefflicher Reinheit geliefert. Das Eisen, welches 
Iktinos vor 2350 Jahren beim Bau des Parthenon benutzte, hat 
0,085 d, Kohlenstoff, 0,004 %, Silicium, 0,005 %, Schwefel und 0,018 9, 
Phosphor. Dem vermögen wir seit Einführung des Hochofens ein 
ebenbürtiges Material nicht an die Seite zu stellen. Man wird ein- 
wenden, dafs man damals dem Reduktionsgefäls reinen Magneteisen- 
stein und Holzkohle übergab und dafs man bei Benutzung solcher 
Rohmaterialien auch heute noch auf dem Umwege des Hochofens zu 
einem annähernd guten Erzeugnis gelangen würde. Das ist nur zum 
Teil richtig. Nach Tholander ist bei Holzkohlenöfen die Haupt- 
phosphorquelle die Holzkohle, aus welcher bei 50%, Möller 0,015 %, 
in das Roheisen übergehen. Da nun auf ganz phosphorfreie Erze 
und Zuschläge doch schwerlich zu rechnen ist, wird man auch da, 
wo heute noch ein Holzkohlenbetrieb möglich ist, wohl in keinem 
Falle weniger als 0,025 °, Phosphor aufzuweisen haben. Es gilt dann 
auch die Herstellung eines Stahles aus schwedischem Holzkohleneisen 
mit, 0,080 °% Phosphor und 0,006 °% Schwefel als eine ganz aufser- 
ordentliche Leistung. 

Wir sind einmal in heutiger Zeit der Regel nach auf Mineral- 
kohle und auf geringwertige Erze angewiesen. 1,8186 sich 
mit diesen Rohmaterialien ein Eisen darstellen, welches nicht mehr 
Schwefel- und Phosphorbestandteile hat, als das 
Eisen der alten Griechen, so ist ein Fortschritt von un- 
absehbarer Tragweite gemacht. Das gesteckte Ziel steht hoch, 
aber es ist erreichbar. 

Der direkte Prozefs hat den grofsen Vorzug, dafs zu Grus oder 
Staub zerkleinerte Rohmaterialien benutzt werden können. Es sind 
also durch elektromagnetische Separation von der phosphorhaltigen 
Gangart befreite Erze und daneben im Verfahren von Grandidier 
und Rue entschwefelter Koksstaub benutzbar. Es ist auch zulässig, 
das Koksklein in besonderen Gefäfsen oder in Nebenräumen unter- 
zubringen, um die Aschenbestandteile mit allen Pyritresten in den- 
selben abzufangen. 

Bei der hohen Temperatur, welche ein mit starkem Gebläsedruck 
betriebener Ofen gewährleistet, wird man selbstverständlich dazu 
übergehen, den gewonnenen Eisenschwamm am Schlusse des Prozesses 
mit Hilfe eines vorgerichteten hochgekohlten Schmelzbades im Re- 
duktionsgefäfs selbst zu schmelzen, also ohne weiteres Flufseisen oder 
Flufstahl zu gewinnen. Dann ist die Beiseitesetzung des Koks- 
materials das geeignete Mittel, die Schmelzung zu vollziehen, ohne 
dafs Kohlenreste an die Schlacke übergehen und auf den phosphor- 
sauren Kalk derselben reduzierend wirken. Schwefel und Phosphor 
vornweg fernzuhalten oder während des Prozesses unschädlich zu 
machen, ist beim direkten Verfahren möglich und praktisch durch- 
führbar. 

Man hat wiederholt versucht, die aus Pyriten entstandenen Schwefel- 
eisenbeimengungen des Steinkohlenkoks dadurch unschädlich zu machen, 
dafs man die Erzreduktion mit Generatorgasen bewirkt, die schäd- 
lichen Aschenbestandteile also schon zuvor aufserhalb des Ofens ab- 
fängt. Dies ist aber wohl kein Weg, welcher zur Verfolgung ein- 
ladet. Das beim direkten Verfahren im Reduktionsgefäls erzeugte 
und benutzte Kohlenoxydgas hat seinen Sauerstoff, wie dies verlangt 


werden muls, aus dem Erz entnommen, während das aus dem Gene- 
rator fliefsende Kohlenoxyd — mit Stickstoff gemischt — seinen 
Sauerstoff der atmosphärischen Luft verdankt und überdies die 
Verbrennungswärme gröfstenteils im Generator zurückläfst, anstatt 
diese für den Reduktionszweck verwendbar zu machen. Es fehlt 
nicht an Vorschlägen, das Kohlendioxyd, welches die Reduktion er- 
gibt, zur Rückbildung von einfachem Oxydgas wieder in den Gene- 
rator zurückzuführen, doch entstehen dabei Schwierigkeiten, welche 
sich bei der Fernwirkung des im Erz gebundenen Sauerstoffes auf 
entlegene, doch noch im Taare aufgespeicherte glühende Kohle leicht 
vermeiden lassen. 

Die Anschauung, von welcher William Siemens ausging, dafs nur 
durch hohe Temperatur die vollständige Reduktion des Erzes im di- 
rekten Prozefs zu erreichen sei, macht sich ungeachtet seines Mifs- 
erfolges auch heute noch geltend, und zwar jetzt in dem Bestreben, 
die hohe Temperatur des elektrischen Lichtbogens zur 
Lösung des in Rede stehenden Problems einzusetzen. Seit etwa drei 
Jahren hat die Erzeugung von Eisen und Stahl im elektrischen Ofen 
solche Fortschritte gemacht, dafs diese nicht mehr unbeachtet 
bleiben dürfen, zumal nach einem kürzlich aus Ottowa eingelaufenen 
Bericht, die kanadische Regierung sich entschlossen hat, eine Ofen- 
anlage in gröfstem Malsstabe einzurichten „zur Erzeugung von Roh- 
eisen aus Eisenerz in Verbindung mit der elektrischen Erzeugung und 
Reinigung von Stahl“. 

Am weitesten entwickelt scheinen die auch von kanadischen 
Sachverständigen studierten elektrometallurgischen Prozesse von 
Stassano, Héroult, Keller und Kjellin zu sein. 

Bezeichnend für den Verlauf aller dieser Bestrebungen ist das 
schliefsliche Anlangen bei einem Verfahren, welches dem Martinprozels 
entspricht. Wie Siemens die Erzeugung schmiedbaren Eisens direkt 
aus dem Erz aufgab, um seine hohen pyrometrischen Effekt verhürgende 
Regenerativfeuerung in den Dienst des Martinverfahrens zu stellen 
— ohne freilich dabei die ursprünglich verfolgte Absicht, Eisenerz 
durch Verschmelzen mit Roheisen vorteilhaft zu reduzieren, verwirk- 
licht zu haben — sind auch die Elektrometallurgen dahin gelangt, 
sich von der Erzreduktion auf das Gebiet der Flufsstahlerzeugung 
zurückzuziehen und Alteisen oder Flufseisenabfälle mit Roheisen zu 
Stahl zu verschmelzen. 

So verarbeitet Kjellin auf der schwedischen Hütte in Gysinge 
Hotzkohlengufseisen mit weichem Schmiedeeisen zu Gu/sstahl von 
der Qualität des Tiegelstahles. 

Héroult verschmilzt in La Praz in einem kippbaren Ofen mittels 
zweier Wechselstromlichtbögen und einem Gemenge von Gufseisen und 
Stahlschrott guten Werkzeugstahl und will sein Verfahren auch 
bei Granbergsdal und Kortfors an der schwedischen Nora-Karlskoga- 
Eisenbahn zur Ausführung bringen. 

E.Stassano scheint noch bei der Reduktion reinster 
Eisenerze Oberitaliens mit Holzkohle geblieben zu sein. Er 
setzt die Beschickung seines Ofens auf Grund genauer Analysen des 
Rohmaterials so zusammen, dafs die Zugabe sowohl von Kohle für die 
Reduktion des Eisenoxyds als der Zuschläge von kohlensaurem Kalk für 
die Bildung einer leichtflüssigen Schlacke gerade ausreicht, und lafst den 
Strom die erforderliche Wärme liefern. Sein Erzeugnis hat die Be- 
schaffenheit guten Martinstahles. 

Man sieht, wie sorgfältig es Stassano vermeiden will, Kohlenreste 
in die Schlacke gelangen zu lassen, und man erkennt, dafs auch im 
elektrischen Ofen die gefirchtete Zerlegung der Kalk- 
erdephosphate gerade so erfolgt wie in den gewöhn- 
lich befeuerten Öfen, nicht minder, dafs die Fernhaltung 
des Schwefels nur dadurch möglich ist, dafs ausschliefs- 
lich Holzkohle aufgegichtet wird. 

Keller stellt zwei Öfen übereinander, von welchen der obere 
Roheisen erzeugt, während der untere dieses raffiniert. 

Ein Erzeugnis von bisher unbekannter oder wenigstens selten 
vorkommender Reinheit geht aus keinem der Öfen hervor. 

William Siemens war es dagegen bei gleicher Sorgfalt in der 
Auswahl der Rohmaterialien wiederholt gelungen, ein fast 
ganz schwefel- und phosphorfreies Eisen auszubringen, 
welches, wenn es bei grölserem Ausbringen marktfähig geworden wäre, 
einen erstaunlich hohen Preis erzielt haben würde; es wäre sicher viel 
höher als Nickel- und Dannemorastahl bezahlt worden. 

Was man von den elektrischen Öfen zuerwarten hat, 
ht aus dem Umstande hervor, dafs diese reine Erze und Holz- 
ohle verlangen und nur da aufgestellt werden, wo die Er- 

zeugung des elektrischen Stromes mit Hilfe billiger Wasserkraft 
möglich ist. 7, 

In dem allmählichen Überlenken zum Einschmelzen von Eisen- 
abfällen und zum Frischen von Roheisen, welches der alte Holzkohlen- 
ofen liefert, liegt das Eingeständnis verborgen, dafs die hohe Tempe- 
ratur des elektrischen Lichtbogens wohl am Platze ist beim Schmelzen 
weichen Eisens, aber nicht bei dessen Darstellung un- 
mittelbar aus dem Erz. 

So wird denn der erstbeschriebenen Art der direkten 
Eisenerzeugung die Zukunft gehören, zumal die erforder- 
liche Schmelzung des leicht zu erzeugenden Eisenschwammes in einem 
unter Druck stehenden Ofen in kurzer Zeit zu bewirken ist. Ver- 
mochte doch Bessemer in einem kleinen Schachtofen, dessen Gebläse 
diesem Wind von 1 At Überdruck zuführte, drei Zentner Schmiede- 
eisenabfälle, kalt eingesetzt, in kaum 15 Minuten vollständig zum 
Schmelzen zu bringen. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 


Rundfrismaschine , 
von Ludw. Loewe & Co. Aktiengesellschaft in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 56--60.) 

Die grofsen Erfolge, welche die Fräsmaschine in den letzten 
zwanzig Jahren gegen die Hobelmaschine in der Herstellung von Plan- 
arbeiten errungen hat, und die bedeutenden Vorteile, die das viel- 
schneidige Werkzeug dem einschneidigen gegenüber bietet, leiteten 
zu dem Gedanken, den Fräser auch zum Bearbeiten von runden Ar- 
beitsstücken zu benutzen, und führten zu der Konstruktion spezieller 
Rundfräsmaschinen. Hierbei werden die Arbeitsstücke, während 
sie langsam um ihre Achse rotieren, mittels Fräsern von entsprechen- 
der Form an ihrem äufseren Umfang oder innen bearbeitet und bei 
einer einzigen Umdrehung auf den verlangten Durchmesser und die 
gewünschte Form gebracht. 

Die von Ludw. Loewe & Co. A.G. in Berlin NW ausge- 
führte Rundfräsmaschine 
Modell I ist in Fig. 56 dar- 
gestellt. 

Das Bett der Maschine 
ist winkelförmig, aus einem 
Stück gegossen und dient 
gleichzeitig als Werkzeug- 
schrank. An der Vorderseite 
ist eine Schale zum Ablegen 
kleiner Werkzeuge, Schlüssel 
etc. angebracht. Auf der 
Rückseite ist ein Durchbruch 
mit schrägliegender Wand 
eingegossen, um die Späne 
in einen Sammelkasten zu 
leiten. 

Der Spindelkasten, auf 
dem einen Schenkel des Bet- 
tes: befestigt, besitzt festes 
doppeltes Rädervorgelege im 
Verhältnis 1:7, dessen Rä- 
der durch Schutzkappen gut 
eingedeckt sind. 

Die Frässpindel ist an 
den Lagerstellen gehärtet T 
und geschliffen; sie läuft in 
langen zylindrischen Lagern 
aus Phosphorbronze, von 
denen das vordere nachstellbar ist, um der Abnutzung Rechnung 
zu tragen. Sie hat Loewe-Konus Nr. 11 zur Aufnahme der Fräs- 
dorne. Das äufsere Ende der Fräsdorne wird durch ein abnehmbares 
Widerlager (Gegenhalter) gestützt, welches beim Innenfräsen zu ent- 
fernen ist. 

Die Stufenscheibe hat drei Stufen für 72 mm Riemenbreite. Es 
sind also drei Schnittgeschwindigkeiten möglich, welche 
genügen, da die Unterschiede in den Fräserdurchmessern wenig 
variieren. 

Der Aufspannkopf ist in langen Prismenführungen parallel und 
rechtwinklig zur Frässpindel verschiebbar. In beiden Richtungen ge- 
statten die an den Stellspindeln angebrachten Gradeinteilungen das 
Verstellen des Aufspannkopfes um 7/,, mm. Ein fester Anschlag, 
welcher sich nach Belieben durch eine Schraubenspindel einstellen 
läfst, ermöglicht es, die gleiche Stellung des Aufspannkopfes für 
einen bestimmten Durchmesser des Arbeitsstückes immer wieder zu 
finden. 

Die Aufspannspindel ist an den Lagerstellen gehärtet. Der Durch- 
messer im Vorderlager beträgt 105 mm. Sie hat am Vorderende einen 
Loewe-Konus Nr. 12 zur Aufnahme der Aufspanndorne. Ein Gegen- 
halter dient zur Unterstützung langer Dorne und läfst sich beim Auf- 
stecken neuer Stücke bequem aus dem Wege drehen. 

Der selbsttätige Vorschub, d.h. die Umdrehung der Arbeits- 
stücke, wird durch Schneckenradgetriebe bewirkt. Eine selbsttätige 
Auslösung führt nach vollendeter Umdrehung des Arbeitsstückes den 
gleichzeitigen Stillstand des letzteren sowie des Fräsers herbei, 
dadurch verhindernd, dafs der Fräser durch „Mahlen‘“ das Arbeits- 
stick an der Endstelle unrund werden lafst. Für die verschiedenen 
Materialien kann der Vorschub mittels Wechselrades und Friktions- 
scheiben in den Grenzen von 15-90 mm pro Minute erfolgen. Die 
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Rundfrdsmaschine con Ludw. Loewe & Co. Aktiengesellschaft in Berlin. 


. Uhland, С. m. b. 


Friktionsscheiben werden durch eine Steuerkurve so verschoben, dafs 
der für ein bestimmtes Material als günstig befundene Vorschub 
bei allen Durchmessern der Arbeitsstücke annähernd konstant bleibt, 
so lange der Durchmesser der Fräser derselbe ist. 

Diese Maschine ist geeignet zum Bearbeiten von Zahnradkränzen, 
Schnurscheiben, Walzen, graden und balligen Riemscheiben, Rand- 
Riemscheiben, Handrädern, Exzenterringen, d. h. allen möglichen 
Innen- und Aufsenformen in Gufseisen, Stahl, Bronze ete. 

Fig. 57-:-60 zeigen einige der in der Fabrik von Ludw. Loewe & Co. 
auf der Rundfräsmaschine bearbeiteten Werkstücke mit den hierbei ver- 
wendeten Fräsern. 

Selbst komplizierte Formen kommen ganz gleichmälsig von der 
Maschine, da sie von der Handgeschicklichkeit unabhängig ist; denn 
wenn die Maschine einmal eingestellt ist, hat der Arbeiter nur die 
Arbeitsstücke ein- und auszuspannen und darauf zu achten, dafs der 
Fräser scharf gehalten wird, um stets austauschbare Teile zu 
erzielen. Ein Arbeiter kann bis zu sechs dieser Maschinen be- 
dienen. 

Auch neben einer gewöhnlichen Drehbank, Karusselldrehbank oder 
ähnlichen Maschine kann eine Rundfräsmaschine ohne erhebliche Mehr- 
belastung des bedienenden Arbeiters mitlaufen, und gerade in dieser 
Weise machen sich die Vorteile der Rundfräserei, da sie keine grofsen 
Ausgaben an Arbeitslöhnen 
verursachen, besonders gel- 
tend. 

Der Gewinn wird um 
so gréfser, je komplizierter 
die Form ist; die Kupp- 
lungsmuffe (Fig. 60) ist da- 
für ein gutes Beispiel. Han- 
delt es sich um Herstellung 
geschweifter Innenformen, 
wie Exzenterringe und Ex- 
zenterscheiben, so liegt der 
Hauptvorteil in der Vermei- 
dung der Pafsarbeit; denn 
es ist für den die Maschine 
bedienenden Arbeiter ein 
Leichtes, die beiden zu- 
sammengehörigen Fasson- 
fräser, welche das genaue 
Ineinanderpassen der beiden 
Teile allein gewährleisten, 
richtig einzustellen, während 
bei der Bearbeitung der Teile 
auf der Drehbank das schwie- 
rige Einpassen nur sehr ge- 
schickten Drehern überlassen 
werden darf. 
` In dem erwähnten Falle 
steigt die Zeitersparnis bis auf 80%. Bedenkt man dabei, dafs ein 
Arbeiter eine ganze Reihe von Maschinen bedienen kann, so ergibt 
sich ohne weiteres, dafs selbst unter Berücksichtigung der nicht ge- 
ringen Kosten für die Fräser eine sehr erhebliche Ersparnis bei An- 
wendung der Rundfräsmethode sich erzielen lafst. 

Über die Gröfsenverhältnisse der in Fig. 56 dargestellten Rund- 
fräsmaschine gibt nachstehende Tabelle Aufschlufs: 


Kleinster Durchmesser der Arbeitsstücke beim Aufsenfräsen 100 mm 
Gröfster ” » mn D D 
Kleinster Durchmesser der Arbeitsstiicke beim Innenfräsen 60 ,, 


Gröfster S S 5 к 5 600 „ 
Gröfste Breite der zu fräsenden Stücke . . .. . . 200 „ 
Entfernung von Mitte Frässpindel bis Fulsboden. . . . . 825 ,, 
Durchmesser der Frässpindel im vorderen Lager. .... 65 „ 
Anzahl der Үїеоһзегййегс................ 8 
Vorschub des Arbeitsstückes pro Minute von. . . 15--90 mm 
Stufenbreite der dreistufigen Antriebsscheibe. ...... 72 „ 
Deckenvorgelege-Antriebsscheiben: 

Durchmesser ........ x 300 „ 

Вгенет ohn a SAL ЛЕ 100 ,, 

Umdrehungen pro Minute ..... .... 850 
Bodenfläche. ........ Se fee Ta AIS Oh. ie 1300 >< 1700 mm 
Netto- Gewicht der Maschine. ........ ca. 1200 kg 

Ж des Deckenvorgeleges ........ » 130 „ 


Der kleinste Durchmesser der Arbeitsstücke beim Innenfräsen 


ist je nach dem Fräserdurchmesser verschieden. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 61—67.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Uber die Laufkrane, welche im Giefsereibetriebe Verwendung 


finden, wäre zu bemerken, dafs, genau wie bei den Auslegerkranen, | 


neben allgemein bekannten Normalkonstruktionen auch viele Spezial- 
formen benutzt werden. 

Die Klassifikation erfolgt in der Art, dafs man unterscheidet 
zwischen 

Laufkranen mit einer und 
Laufkranen mit zwei Schienen. 
Letztere wiederum teilt man ein 
1. in Laufkrane, bei denen die Laufschienen in gleicher Höhe, 
also in derselben Horizontalebene liegen, und 
2. in solche, bei denen die Schienen in derselben Verti- 
kalebene, also übereinander sich befinden. 

Da die Laufkrane mit zwei Schienen die älteren sind, so 
sollen sie vorangenommen werden. Zu den Zwei-Schienen- 
Laufkranen, deren Schienen in derselben Horizontalebene 
liegen, gehören die in Fig. 28 u. 38 bei a angedeuteten, von 
denen der erste ein elektrisch angetriebener Dreimotorenkran 
bekannter Bauart und der letztere ein Laufkran mit Vorschub 
durch Ketten ist. ` 

Weniger bekannt wie die grofsen Laufkrane sind die 
sogen. Trolley-Laufkrane, wie solche durch Fig. 61 
u. 62 dargestellt werden. Alle sind amerikanischen Ur- 


halle zuzugeben. Das Anheben der Last geschieht mit dem Flaschen- 
zuge, das Fortbewegen durch Verschieben des Kranwagens b auf seinem 
Geleise und das Zugeben durch Querverschiebung des Auslegers p mit 
angehängter Last am Wagen. Der Wert eines derartigen Kranes wird 
jedem Fachmann sofort klar sein. Ebenso erkennt man aus der 
Skizze, dafs dieser von der Brown Hoist. Mach. Co. konstruierte 
Kran an Einfachheit nichts zu wünschen übrig lafst und trotzdem 
die zum ruhigen und sicheren Arbeiten erforderliche Stabilität besitzt. 

Der Kran umfalst den aus einem Т-Тгарег, diversen Zwickelblechen 
und ]-Eisen gebildeten Wagen b, einen Ausleger р aus T-Eisen, 


| die Laufrollen p,, pa, von denen der Träger р gehalten wird, und den 


Trolley-Flaschenzug a c. Der Trolley a läuft am Ausleger p, der sich 
selbst wiederum mittels Kettenzuges q am Wagen b hin- und herziehen 
läfst. Ein zweiter Kettenzug ee, vermittelt den Verschub des Wagens b 
auf dem Geleise. Der Ausleger p ist so lang, dafs eine an ihm hängende 
Last genügend weit aus der Kranbahn seitwärts herausgebracht werden 
kann, um sie in den Bereich eines zweiten, z. B. des grofsen Lauf- 
kranes in der Haupthalle zu bekommen. 

Als Produkt der modernen Arbeitsweise erscheint auch der Aus- 


Fig. 57. 


Fig. 58. Fig. 59. Fig. 00. | 
Fig. 57+ 60. | 


Z. A.: Rundfräsmaschine von Ludw. Loewe A.-G. in Bertin, 

| 
sprungs, werden aber auch: von deutschen Kranfabriken in | 
gleicher Güte fabriziert. 

Der Kran Fig. 61 begteht aus dem Wagen b, dem Aus- 
leger 1, dem Trolley a und dem Windewerk c,. Letzteres 
arbeitet mit doppeltem Vorgelege und Kurbelantrieb. Es ist 
am unteren Ende des Auslegers 1 angeordnet, dessen Gitter- 
gerüst meist so stark gemacht wird, dafs man den ganzen | 


Laufkran von Hand auf dem Geleise verschieben kann. 

Ist der Kran für mittlere Lasten berechnet, so erfolgt 
die Verschiebung des Wagens b durch einen Kettenzug; dieser 
überträgt seine Bewegung durch eine Querwelle und passende 
Getriebe auf eine Langswelle im Wagen, und diese wiederum betätigt 
durch Räder eines oder auch zwei der Wagenräder. 

Zum Verschub des Trolleys a auf dem Wagen b bedient man sich 
ebenfalls eines Kettenzuges, dessen Rolle c, in der Figur sichtbar ist. 
Die Wellen m, auf denen die Räder des Wagens sitzen, erstrecken 
sich von einem Ende des Wagens b zum anderen. Die Räder an 
sich sind ähnlich denen der Eisenbahnwagen mit Laufkranz versehen. 

Krane dieses Typs eignen sich besonders für geringere Spann- 
weiten, wie solche in den Nebenhallen B,, B, und С, С, der Gielserei 
Fig. 38, Heft 3 vorhanden sind. Ebenso lassen sich mit ihnen Lasten von 
1--10t heben. Desgleichen werden sie auf dem Formkastenhofe an- 
gewandt, wo sie auf einer besonderen Kranbahn, die von Säulen ge- 
tragen wird, sich bewegen. 

Als non plus ultra von Einfachheit dürfen die Laufkrane 
mit Trolley-Flaschenzug gelten, bei denen an einem gewöhn- 
lichen I-Träger vier Gufsböcke befestigt sind, deren jeder eine mit 
zwei Laufkränzen ausgerüstete Laufrolle trägt. Die vier Rollen laufen 
auf zwei Schienen und sitzen zu zwei und zwei auf einer gemeinsamen 
Achse. Der Trolley ist vierrädrig und wird ohne Benutzung von 
Ketten an der Schiene hin- und hergezogen. 

Derartige Krane tragen Lasten bis zu 2t, sind also für Metall- 
gielsereien, Klein-Graugielsereien sehr geeignet und werden dort auch 
viel verwandt. 

Noch interessanter als der vorbeschriebene ist der in Fig. 62 


skizzierte Laufkran mit verschiebbarem Verlängerungs- | 


stück (Ausleger) und Trolley-Flaschenzug. 

Dieser Kran bietet nämlich die Möglichkeit, (iufsstiicke in der 
Nebenhalle, wo der Kran selbst statiomert ist, anzuheben, fortzu- 
transportieren und schliefslich einem grofseren Krane in der Haupt- 


Fig. 62. 


Fig.61 u.62. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


leger-Lauf- und Drehkran, welchen Fig. 63 wiedergibt; er ist 


, der Repräsentant der Zwei-Schienen-Laufkrane mit über- 


einanderliegenden Schienen. Die Schienen n, m, Fig. 63, 
werden, wie dies im Schema Fig. 38 bei 4, 5, 6 und 7 angedeutet 
ist, meist an den Hauptsäulen (8, 9) befestigt, und der Kran läuft daran 


, entlang. Bei Hallen, wie sie die Fig. 63 zeigt, liegen die Schienen vor 


der Eisenkonstruktion der Umfassungswände des Mittelschiffes. Immer 


| aber sind kleine Wagen vorhanden, welche derart ausgestaltet sind, 


dafs die auf den Schienen 7 und 5 Fig. 38 resp. m Fig. 63 laufenden 
senkrechte Räder, die auf den Schienen 6, 4 Fig. 38 resp. n Fig. 63 
sich bewegenden aber horizontale Räder haben. Dies rührt daher, weil 
die Rollen der ersten Art den auftretenden Vertikaldruck, die der 
zweiten die Biegungsspannungen aufzunehmen haben. Gerade diese 
aber sind bier naturgemäls sehr grolse, zumal wenn der Trolley- 
Flaschenzug с Fig. 63 (vgl. auch x x, Fig. 38) die aufserste Lage 
eingenommen hat. 

Der Wert dieses Krantyps, der in seiner Anwendung auf Tafel 3 
in Fig 5 u. 6 bei z gezeigt ist, liegt nun nicht nur darin, dafs er 
sich in Richtung der Längsachse der Gielshalle verschieben läfst, sondern 
vor allem darin, dafs die Ausleger b resp. x x, um ihre Vertikalen 
schwingen können. Man hat auf diese Weise ein sehr bequemes 
Arbeiten, holt mit den Kranen Kästen oder Rohgüsse aus den Ecken der 
Hallen und gibt sie dem über den Auslegerkranen b laufenden grofsen 
Zwei-Schienen - Laufkran a, Fig. 38 und o p, Fig. 1 u. 2, Tafel 3 zu 
oder vereint die Tragfähigkeit des Zwei-Schienen-Kranes mit der der 
Ausleger - Laufkrane, falls ungewöhnlich grofse Lasten zu heben sind. 

Für Kleingielsereizwecke sowie auch zum Transport von Modellen 
auf dem Lager hat sich im Laufe der letzten zehn Jahre eine eigen- 
artige Transporteinrichtung bei uns eingeführt, die man am treffendsten 
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wobl mit dem Namen Ein-Schienen-Hängebahn (vgl. p, 
Fig. 2 u. 6, Tafel 3) bezeichnet. Aus Amerika über England und 


Belgien nach Deutschland gekommen, hat diese höchst einfache, aber- 


trotzdem sehr leistungsfähige Einrichtung schon weite Verbreitung 
gefunden. 
von Ein-Schienengeleisen, das sich ev. über die betreffende Halle resp. 
die sämtlichen Lagerräume erstreckt. An den Geleisen laufen Trolleys 
entlang, von denen jeder einen Flaschenzug trägt. Mit Hilfe der 
Flaschenziige werden die Güter angehoben, um dann mittels der 
Trolleys an dem Schienensystem fortbewegt zu werden. 

Bei der Wichtigkeit, die man dieser Transporteinrichtung zumessen 
darf, rechtfertigt sich wohl auch eine etwas detailliertere Beschreibung. 

Das Geleise wird aus normalen I-Trägern x, Fig. 64, von passender 
Höhe zusammengesetzt. Die Träger x befestigt man mit Hilfe von 
Keilechrauben a, Skz. 6 u. 7, Fig. 64, an den Balken b resp. Unter- 
gurten der Dachbinder oder der Balkenlage der Raumdecke resp. 
den Trägern des Deckengewélbes. Geht es aus bestimmten Gründen 
nicht an, dafs die I-Träger unmittelbar an die betr. Balken heran- 
gerickt werden, so schaltet man zwischen beide \/-Hänger f 
nach Skz. 1, 4, 5, 10 u. 11 ein oder verwendet vollständige Stühle 
nach Skz. 8 u. 9, Fig. 64. Diese Stüh'e h bestehen je aus einem guls- 
eisernen Körper, welcher durch Winkelhaken i an den Trägern x 
festgehalten wird. Je zwei einander gegenüberliegende 


Prinzipiell besteht eine derartige Anlage aus einem System | 


| kreuzen. In die Kreuzungsstelle ist ein drehbares Schienenstiick 5 
(die Zunge) so eingeschoben, dafs es in bestimmter Lage allemal zwei 
Geleise, z. В. 1-2 oder 3—4 miteinander verbindet. Die Drehung 
des Schienenstückes 5 geschieht von Hand mittels Seilzuges, wobei 
ein Gesperre, genau wie vorher, stets die unterbrochenen Schienen- 
stränge derart absperrt, dafs ein auf ihnen laufender Trolley nicht 
durch die Lücke herabstürzen kann. Das Gesperre mit samt dem 
Schienenstück 5 (der Zunge) befindet sich an einer Scheibe p, der 
sogen. Drehscheibe. } 

Die an diesen Bahnen verwandten Trolleys werden aus Schmiede- 
eisen und Stahl mit stählernen Drehbolzen für die Gufsstahlräder her- 
gestellt. Die Laufstellen für die Radachsen sind nachstellbar und 
selbstschmierend ; die Trolleys sind im stande, Lasten bis zu 2t zu 
tragen. 

Mehr und mehr zurück tritt gegenüber den auf hängenden und 
Hochgeleisen laufenden Kranen und Trolleys die in älteren Anlagen 
so uagebildels Sohmalspurbahn als Beförderungsmittel fir Requi- 
siten, Rohmaterialien und Fabrikate. Sie, die früber neben dem fest- 
stehenden Drehkran und dem Laufkran mit zwei Schienen das Feld 
allein beherrschte, scheint den Hängebahnen langsam zu weichen. Eine 
| Erscheinung, die übrigens auch erklärlich ist, wenn man bedenkt, dafs 
eine derartige Schmalspurbahn viel Bodenraum wegnimmt und ferner 


verbunden, dafs sie sich nicht auseinander geben können. 
Im Zentrum bat der Stuhl eine Bohrung für die Keil- 


Haken sind durch eine Schraube i, derart miteinander 
(i 
schraube a. Letztere nun besteht aus dem Bolzen a, | і 


Skz. 6 о. 7, dem Keile d, der Unterlagscheibe с und der 
Mutter. Ist der Bolzen durch einen Holzbalken zu stecken 
wie in Skz. 6, 7 u. 11, Fig. 64, so unterlegt man die 


Fig. 63 u. 64. 


Mutter mit einer lesonderen, sehr kräftigen Scheibe с, um das Ein- 
drücken der Mutter in das Holz des Balkens zu vermeiden. Zeigt die 
vorhandene Dachkonstruktion das Bild Skz. 1 u. 2, Fig. 64, so verbindet 
man die zwei benachbarten Balken k, k, durch cine Traverse | und 
zieht durch diese die in diesem Falle zum Anker gewordene Schraube a 
hindurch. In ähnlicher Weise verfährt man, wenn zwei nebeneinander 
liegende =}-Eisen g, Skz. 3 oder I-Eisen m, Skz. 4 u. 5 als Befestigungs- 
stellen in Frage kommen. 

Es liefsen sich selbstverständlich noch eine ganze Anzahl anderer 
Befestigungsbeispiele hier aufführen, zur Information dürften die vor- 
stehenden jedoch genügen. 

Benachbarte ees erhalten Verbindung miteinander durch ein- 
fache und doppelte Weichen sowie Drehscheiben, welche mit automa- 
tischem Sicherheitsverschlufs sowie Gesperren versehen sind, um den 
Trolleys das Ablaufen vom Geleise zur Unmöglichkeit zu machen. 

Als Beispiel einer derartigen Sicherheitsweiche diene die Doppel- 
weiche, Fig. 66. Wie man sieht, sind hier drei Schienen (1, 2, 3) 
vorhanden, denen eine vierte Schiene 4 vorgelagert ist. Zwischen die 
vier festen Schienen ist eine Zungenschiene 5 eingebaut, die man mit 
Hilfe der Kette n so um einen Fixpunkt drehen kann, dafs sie nach- 
einander mit den Schienen 1, 2, 3 in Kontakt kommt. Die Kette n 
läuft über die Leitrollen о, die am Sperrblock р drehbar gelagert sind. 
Wie man erkennt, hat dieser Sperrblock Fortsätze, mit denen er in die 
einzelnen Geleise greift, derart, dafs immer nur ein Durchgang für 
den Trolley frei ist. Letzterer (q) hat zwei Rollenpaare, von denen 
das eine auf dem rechten, das andere auf dem linken Schenkel der 
Schiene sich bewegt; er trägt an einer Öse den Flaschenzug r. 

Noch interessanter wie die Doppelweiche ist die Drehscheiben- 
einrichtung dieser Hängebahn. Auch sie wurde erstmalig von 
Amerikanern, und zwar der Brown Hoisting Co. ausgeführt und 
gewährt schematisch das Bild, Fig. 67. Hier ist angenommen, es sind 
vier Schienenstränge 1, 2, 3, 4 so geführt, dafs sie sich rechtwinklig 


2. A.: Einrichtung und Detrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


auch das ganze Geleise der Buhn jederzeit für den Verkehr freige- 
halten werden mufs. 

Die moderne Giefserei bedient sich der Schmalspurbahn von 45, 
50 und 55 cm Spur nur noch in den Trockenkammern und auf dem 
Hofe und Lagerplätzen. Das Geleise der Schmalspurbahn wird dort 
zum Teil als transportables und festes verlegt. Als transportables auf 
dem Lagerplatze selbst und als festes auf der Strecke vom Platze zur 
Halle. In der Halle endet es im Bereich eines Hängebabntransporteurs. 
Dieser nimmt die Last auf und schafft sie nach der Gebrauchsstelle. 
Umgekehrt legt er die Last auf den Hund der Schmalspurbahn, und 
diese führt sie dem Verladeplatze zu, auf dem ev. ein zweiter Kran 
sie wieder auhebt und im Eisenbahnwaggon oder auf dem pferde- 
gezogenen Rollwagen plaziert. 

Die Anlage der Schmalspurbahn erfolgt nach den für alle Feld- 
bahnen geltenden Grundsätzen. Das Bett wird, soweit es sich um 
feste Geleisstrecken handelt, aus Kieseln und Sand in einfach- 
ster Weise hergestellt und nach Einlagen der Schienen abgepflastert. 
Als Schienen verwendet man sogen. Phönix -Rillenschienen, selten 
noch die früher beliebten Doppelschienen. In Abständen von 1--1,5 m 
werden die Schienen untereinander durch Flacheisen- und Rundeisen- 
traversen verbunden, um einer Spurerweiterung vorzubeugen. Stölse 
sichern sodann die Verbindung der einzelnen Schienen in der Längen- 
richtung, während Schwellen aas Eisen von / \-förmigem Querschnitt 
den Schienen eine sichere Auflage auf der Bettung gewähren. Weichen 
und Drehscheiben bekannter und möglichst einfacher Bauart 
(vgl. den Plan einer Muster-Giefserei auf Tafel 3, Heft 3) stellen die 
Verbindung der einzelnen Stränge untereinander her und erlauben 
zugleich Änderungen in der Richtung der Fahrt. 

Soweit das Geleise in der Giefshalle liegt, wird es unmittelbar auf 
den anstehenden Formsand verlegt, wobei Schwellen von / N -Form 
mit sehr breiten Lappen das Einsinken des Geleises in den übrigens 
sehr fest liegenden Sand. verhindern. 
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Das in den Trockenkammern und vor denselben befindliche Geleise 
wird am einfachsten durch zwei parallel verlegte Schwellen von 
/ \-formigem Querschnitt gebildet. Diese haben oben ca. 20 cm 
Breite und unmittelbar auf ihnen läuft der Trockenwagen. Ist die 
Kammer gepflastert, so benutzt man hier und da sogar gewöhnliche 
U-Eisen, die mit den Schenkeln nach oben zeigend in die Erde gebettet 
werden. Viele ältere Kammern enthalten naturgemäfs noch normal 
gebaute Schmalspurgeleise. 

Die Rahmen der transportablen Giefserei-Schmalspur- 
geleise unterscheiden sich in nichts von denen der gewöhnlichen 
Feldbahn. Die Länge der transportablen Rahmen wird gewöhnlich zn 
2--4 m angenommen. 

Normalspurige Geleise, 
sogen. Industriegeleise 
finden sich in der modernen 
Giefserei naturgemäls genau во 
wie in den älteren. Sie werden 
gewöhnlich so tief in die Giefs- 
halle oder soweit in den Hof 
der Giefserei eingeführt, dafs 
ein bequemes Be- und Entladen 
der Lowrys unter Zuhilfenahme 
von Hebezeugen möglich ist. 
Liegt die Halle nicht, wie im 
Plan, Fig. 2, Tafel 3, unmittel- 
baran der Stralse, so läfst 
man das Industriegeleis 
auch vor ihr enden und 
verlängert die Laufbahn 
des grofsen Laufkranes 
soweit über die Halle 
hinaus, dafs er über die 
Lowrys fahren kann. In 
diesem Falle macht sich 
allerdings die Anord- 
nung eines besonderen 
Kranlanfgeristes und ev. 
eine Uberdachung des 
Vorhofes erforderlich ; 
dafiir aber besteht die 
Annehmlichkeit, dafs 
man das Laden aufser- 
halb der Giefshalle vor- 
nehmen kann, Hallen- 
fläche für das Formen 
also nicht verloren geht. 

Neben den Schmal- 
und Normalspurgeleisen 
sind schliefslich auch 
noch die Rollböcke 
in der Giefserei von Wich- 
tigkeit. Sie werden mit 
zwei, drei und auch vier 
Radern in den verschie- 
densten Formen ausge- 
führt und dienen teils 
dem Transport der Mo- 
delle und Formkästen, 
teils aber auch dem des flüssigen 
Eisens. Einen zu diesem Zwecke 
besonders vorgerichteten Roll- 
bock einfachster Bauart mit 
zwei Rädern zeigt Fig. 65 in 
der Anwendung während des 
Vergiefsens von Eisen. Der 
Rollbock trägt einen Gabelauf- 
satz, in den man die Stange a, 
an deren vorderem Ende die 
Giefspfanne b sich befindet, ein- 
legt. Die Stange endet hinten 
in eine Gabel c, um die Pfanne 
leicht hantieren zu können. 
Der praktische Wert derartiger 
Rollböcke liegt darin, dafs sich 
die Pfannen damit leieht handhaben und, was besonders wichtig ist, 
gefahrlos für das Personal bewegen lassen. (Fortsetzung folgt.) 


Fig. 67. 


2. А.: Einrichtung und Betrieb der 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


Fig. 65-67. 


Das Schweifsen der Bleche. 
Von Paul Koch in Darmstadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 68 u. 69.) 
Nachdruck verboten. 
Das Schweilsen von Blechen zu Dampfkesseln und deren Teilen, 
Gefäfsen mit und ohne Druck, Rohrleitungen wird schon seit vielen 
Jahren von verschiedenen Fabriken als besondere Spezialität betrieben 
und gelangt infolge der grofsen Vorteile, die das Verfahren bietet, 
zu immer weiterer Verbreitung. Im folgenden sollen die verschiedenen 
Arten der Schweifsung und die erforderlichen Einrichtungen be- 
schrieben, ferner die Schweifsungen etlicher Kesselteile, Gefafse ete. 
erläutert und das bei der dazu nötigen Blechbestellung zu beobachtende 
Verfahren angegeben werden. 


Heutzutage kommt für Schweilszwecke außschliefslich Siemens 
Martin - Flufseisen zur Verwendung, da Schweilseisen, welches man 
früher verwandte, kaum mehr zu haben ist. Als das Flufseisen auf dem 
Markte erschien, machte das Schweifsen etwas Schwierigkeiten; doch man 
lernte bald Flufseisen richtig im Feuer zu behandeln, so dafs es jetzt 
mit дег gröfsten Sicherheit geschweifst wird. Am besten schweilsen sich 
die weicheren Flufseisensorten und zwar Flufseisenfeuerblechqualität F, 
mit 34 kg Zerreifsfestigkeit bei mindestens 25°, Dehnung; jedoch 
lassen sich auch die härteren Bleche mit gröfserer Festigkeit schweilsen. 

Nach den Grundsätzen der „Hamburger Normen“ von 1902 ist für 
geschweifste zylindrische Rohre, welche unter Druck stehen, eine 
Festigkeit der mit Uberlappung geschweifsten Naht mit 0,7 der Festig- 
keit des vollen Bleches in Rechnung zu stellen. Diese Vorschrift ist 
sehr niedrig bemessen, da bei geschweifsten Nähten fast durchweg 
eine Festigkeit erreicht wird, die derjenigen des vollen Bleches gleicht. 
Die Praxis erkennt dies auch an, denn bei der Fabrikation von ge- 
schweilsten Wellrohren System Fox oder Morisen werden für die 
Festigkeit der Schweifsnaht 90--95%, des vollen Bleches zu Grunde 
gelegt. Es lassen sich bei fertig geschweifsten Gegenständen nicht 
immer leicht Probestreifen abtrennen, da dies die Arbeiten sehr ver- 
teuern würde; aber die Schweilsen lassen sich durch andere Proben, 
sei es mit Wasserdruck oder durch Belastung, auf ihre Güte genügend 
prüfen. Die in den Grundsätzen weiter niedergelegte Vorschrift, dafs 
Nähte, welche auf Biegung oder Zug beansprucht werden, am besten 
nicht geschweilst werden, wird durch die Verwendung von geschweilsten 


Fig. 68. 


Z. A.: Das Schweifsen der Bleche. 


Feuerrohren bei Dampfkesseln reichlich widerlegt. Die Feuerrohre 
sollen die Längenausdehnung infolge der Temperaturdifferenz zwischen 
Mantel und Feuerrohren aufnehmen, ohne dafs dadurch die Schweilsung 
leiden dürfte. Auch bei Dampfsammlern, welche genietet sind,. findet 
man, dafs die Rundnähte unten, wo die kälteren Dampfschichten sich 
befinden, mit der Zeit leck werden, was bei geschweilsten Dampf- 
sammlern nicht der Fall ist; es nimmt also die Schweifsnaht die ver- 
schiedenartigen Beanspruchungen auf, ohne Undichtigkeiten zu zeigen. 

Für das Schweilsen der Bleche kommen drei Arten des Zu- 
sammenfügens der Bleche in Betracht, welche in den Fig. 68, 
Skz. 1—4 u. 7--10 dargestellt sind; Skz. 1---3 u. 9 zeigt das Stumpf- 
schweifsen, Skz. 7 u. 8 das Uberlapptschweifsen auf Rundnaht, Skz. 4 
das Schweilsen mit Überlappung bei Längsnähten und Skz. 10 das 
Schweilsen auf Keil. 

Das Stumpfschweifsen kommt, wie in Fig. 68, 1--3 u. 9 
gezeigt wird, in verschiedenen Formen zur Ausführung, und ist bei 
Aufwendung einiger Aufmerksamkeit selbst bei Betriebsdrücken bis 
20 At zuverlässig. Es lassen sich z. B. das Einschweilsen von Galloway- 
robren, von Quersiedern in stehende Dampferzeuger, Пав. Schweilsen 
von Wasserkammern für Wasserrohrkessel nur in dieser Form aus- 
führen. Die Abbildungen, Skz. 11, 14, 15 u. 16, Fig. 68 geben solche 
stumpf geschweifste Blecharbeiten wieder, während die erforderlichen 
Längsnähte allerdings mit Überlappung geschweilst sind. 

Das Schweifsen der Bleche nach Skz. 1--3 u. 9, Fig. 68 ist bis 
zu Blechdicken von 25 mm zulässig; bei Blechdicken von 20 mm ab 
empfiehlt es sich, die Nähte doppelt zu schweilsen, d. h. auf jede 
Schweifsstelle zwei Hitzen zu machen. Bleche grölserer Dicke werden 
nach Skz. 10, Fig. 68 geschweifst, wobei man Dampf- oder Lufthammer 
oder hydraulischen Druck anwendet. Das Schweilsen von vollständig 
geschlossenen Zylindern ist wegen der eingeschlossenen Luft etwas 
umständlich, es empfiehlt sich, um eine sichere Schweifsnaht zu er- 
halten, ein kleines Loch einzubohren, welches dann mit Gewinde ver- 
sehen und einem Gewindestopfen verschlossen|wird. 
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Rohrleitungen mittels Schweifsen von Blechen herzustellen, ist 
besonders zu empfehlen, da solche bis zu Ladeprofilgröfsen ausgeführt 
werden können, wobei die Länge der Rohre 20, 30 und 40 m be- 
tragen kaun. Obwohl man behauptet, dafs Gufseisen sich für Rohr- 
leitungen, welche in die Erde verlegt werden, besser bewährt hat 
als Schmiedeeisen, so ist auch das geschweifste flufseiserne Rohr bei 
einem guten Anstrich haltbar. Dazu kommt, dafs die Bruchgefabr bei 
den in die Erde verlegten schmiedeeisernen Rohren bedeutend geringer 
ist als bei gufseisernen Rohren, da erstere Bodensenkungen und un- 
gleichmafeigen Belastungen leichter zu folgen vermögen als letztere. 

Die Materialbestellungen und der Sitz der Schweifsnahte 
seien an einigen Beispielen demonstriert: 


a) Wasserkammer für einen Wasserröhrenkessel (Skz. 5 u. 6, Fig. 68)- 
Die Wasserkammer soll nach dem Stumpfschweifsverfahren herge- 
stellt und am Hals mittels eines Verbindungsstutzens mit dem Oberkessel 
vernietet werden. Die erforderlichen Bleche wären wie folgt zu bestellen : 
1 Tafel 1140 x 1010 X 18 mm 
1 „ 1160101020 „ 
1 „ 3680 175X22 ,, 

Zu dem schmalen Blechstreifen verwendet man nicht etwa sogen. 
Universaleisen, sondern dasselbe Material wie für die grofsen Bleche. 
Das Biegen der beiden grofsen Platten nach dem Winkel a geschieht 
am besten auf kaltem ., 

Wege, um keine unnötigen 
Spannungen in den Ble- 
chen zu erhalten; der 
schmale Blechstreifen ist 
auf den Kanten gerade 
za hobeln und das Biegen 
des Streifens nach der 
Form der Kammer ge- 
schieht auf warmen Wege. 


f) Geschweifstes Rohr von 600 LW und 9000 mm Länge 
(Skz. 13, Fig. 68). 

Die Wandstärken sind in die Skizze eingetragen. Die zur Her- 
selang des Rohres erforderlichen Bleche müssen wie folgt bestellt 
werden : 

3 Tafeln 1925 x 2970X 7mm 
2 2000X 120 40 ,, 
2235X 10539 „ 


oder wenn die Flanschen aus vollen Scheiben herausgestochen werden, 
zwei Scheiben 780 Durchmesser X 30. Es kommen, wie in der Skz. 12 
veranschaulicht, für die Länge folgende Überlappungen in Betracht: 
40 + 25 + 25 + 40 = 130mm. Die Gesamtlänge der Bleche ist 3.2970 + 
2-120 = 9150 mm; hiervon gehen die 130 mm ab, so dafs für jedes 
Kopfende 10 mm zum Glattdrehen übrig bleiben. Die verstärkten 
Enden an den Flanschen müssen, bevor diese an das Rohrende ge- 
schweifst werden, auf der Drehbank bearbeitet werden, damit die 
Flanschen übergesteckt werden können; ferner mufs das Ende, welches 
mit dem Rohr verschweifst wird, konisch zugedreht werden. Der 
Umfang des Bleches im Rohr ist, wenn d = der lichte Durchmesser, 
3 = die Blechstärke ist, 600 +8-x. Für Überlappungsschweilsung wird 
in der Regel die doppelte Blechstärke und eine kleine Zugabe für 
Abhobeln der Bleche gerechnet, hier in diesem Falle 600 + Т.т = 
1906 + 19 = 1925 mm. 
Die Eindrehungen 
in die Flanschen können 
verschiedenartig gemacht 
werden; die Skz. 17 u. 18, 
Fig. 68 stellen zwei Aus- 
führungen von Eindrehun- 
en von Flanschen dar. 
ährend das Rohr in der 
Längsnaht und der Rund- 


” 
» 
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Die ausfallenden \Ecken 
(der schraffierte Teil) im 
Hals werden am besten 
ausgebohrt oder mit der 
Stolsmaschine abgetrennt. 


b) Geschweifstes 
Gallowayrohr in 
glattes}Feuerrohr, 
eingenietet (Skz. 11, 
Fig. 68). 

Das in Skz. 11 darge- 
stellte Gallowayrohr ist in 
der Langsnaht mit Uber- 
lappung geschweifst her- 
gestellt, in den Flanschen 

bördelt und in das 

‘euerrohr eingenietet. Be- 
vor jedoch nach erfolgter 
Schweifsung der Längs- 
naht ‚die anschen ge- 
bördelt werden, müssen 
diese angestaucht werden, 
damit das Blech am Ende 
nicht zu schwach wird. Die 
Blechbestellung ist fol- 
gende: 1 Tafel nach Skz. 6, Fig. 69 X 12. 


с) Geschweifstes Gallowayrohr in glattes Feuerrohr 
eingeschweilst (Skz. 16, Ée 68). 

Wie bei Skz. 11 ist das Gallowayrohr in der Längsnaht ebenfalls 
mit rlappung geschweifst und an den Enden stumpf.in das Feuer- 
rohr eingeschweifst; das Blech hierzu mufs wie folgt bestellt werden: 

1 Tafel nach Skz. 4, Fig. 69 >< 12. 


d) Geschweifste stehende Feuerbichse für einen Quer- 
sieder - Lachapelle - Kessel (Skz. 15, Fig. 68). 

Die Wandstarken sind nach den eingeschriebenen Stärken gewählt, 
welche nach den Normen fir Dampfkessel fir einen Uberdruck von 
7 At vollständig genügend und mit Rücksicht auf die Praxis etwas 
stärker gewählt sind. Die hierzu nötige Blechbestellung würde 
folgende sein: 1 Tafel 2420 >< 1795 X 11, 

3 Tafeln 910 790 9, 

1 Tafel rd. d = 760 Durchmesser X 12, 

1 Tafel 995 >< 1070 >< 9. 
Die Längsnähte des Mantels, der Quersieder, des Rauchrohres werden 
mit Überlappung geschweilst, das übrige stumpf. 

Hierzu sei bemerkt, dafs für das Aushalsen des Mantels der Feuer- 
büchse eine Zugabe gemacht werden mufs und ebenso für die Länge 
der Quersieder, welche erst etwas angestaucht werden müssen. Es 
lassen sich, wie gesagt, hierfür nicht genaue Normen aufstellen, da die 
Praxis bald mit dieser, bald mit jener Zugabe rechnen muls. 


е) Geschweifste stehende Feuerbüchse für einen Röhren- 
kessel (Skz. 14, Fig. 68). 
Hier geschieht die Schweilsung teils mit Überlappung, teils stumpf; 
die Bleche hierfür mülsten wie folgt lauten: 
1 Tafel 2270 >< 797 X 13 
1 vertiefte Scheibe nach Skz. 5, Fig. 69 710 Durchm. X 17. 


Fig. 69. Z.A.: Das Schweifsen der Bleche. 


naht mit Überlappung ge- 
schweilst wird, müssen 
die verstärkten Endstücke 
in ihrer Längsnaht auf 
Keil geschweilst werden. 
Die Flanschen lassen sich, 
wie schon oben erwähnt, 
aus Flacheisen herstellen; 
jedoch ist es einfacher, 
sie aus vollen Scheiben 
herauszustechen, da die 
Ausfälle für kleinere Flan- 
schen wieder benutzt wer- 
den können. 

DieSchweilsfeuer 
sind verschiedener Art; 
auch müssen für ver- 
schiedene komplizierte 
Schweilsungen transpor- 
table Feuer aufgestellt 
und sonstige Hilfseinrich- 
72 tungen getroffen werden, 
um die Schweilsung gut 
ausführen zu können. Fer-. 
ner ist ein Unterschied zu 
machen zwischen einer 
Fabrik, die grofse Leistungen auf dem Gebiete der Schweilsarbeit er- 
reichen will, und einer, die nur für den jeweiligen Bedarf schweilsen 
will. Ist ersteres der Fall, so empfiehlt es sich, das Wassergasschweils- 
verfahren einzuführen, da dieses dem Schweilsen im gewöhnlichen 
Koksschweifsfeuer gegenüber grofse Vorteile bietet. 

Die zur Zeit gebräuchlichen Koksschweifsfeuer sind in Skz. 1-3 
u. 7—10, Fig. 69 dargestellt. Das Schweilsfeuer, Skz. 1--3, wird 
zum Schweilsen von Längsnähten benutzt, wobei das Schweifsstiick 
auf einen feststehenden Ambofs geschoben wird und das Schweilsfeuer 
zum Verschieben eingerichtet ist, so dafs die Arbeiter bequem dazu 
können. Skz. 7 u.8 stellen ein Schweilsfeuer dar, wie es für das 
Schweifsen von Wasserkammern üblich ist; die Wasserkammer hängt 
in einem fahrbaren Kran und wird bei der Schweifshitze nur aus dem 
Feuer auf einen kräftigen Bock herumgeschwenkt. Die Schweilsfeuer 
(Skz. 1—3) haben wassergekühlte Windformen, welche sich bewährt 
haben. Es lassen sich jedoch auch Schweifsfeuer ohne Wasserkühlung 
herstellen; es mufs nur hierbei das abgebrannte Düsenrohr des öftern 
erneuert werden. 

Das Mauerwerk der Schweifsfeuer erfordert öftere Reparatur, 
welche jedoch ohne gröfsere Unkosten von den betreffenden Schweifsern 
selbst besorgt werden kann. Skz. 9 u. 10, Fig. 69 stellen ein Schweils- 
feuer ohne Wasserkühlung dar; hierbei ist ein kleiner Rost ausge- 
führt, unter welchen die Gebläseluft eintritt und ihn kühlt. Während 
in Skz. 1--3, Fig. 69 feststehende Ambofse angegeben sind, ist in Skz. 
11 u. 12, Fig. 69 ein beweglicher Ambols dargestellt ; hierbei steht das 
Schweilsfeuer fest und das Arbeitsstück wird aus dem Feuer heraus- 
gerollt. Mittels des beweglichen Druckambofses wird unter der Hitze 
die Schweifsnaht geschweifst. Bei den veranschaulichten Schweifs- 
feuern, ganz gleich ob mit feststehendem oder beweglichem Ambols, 
тиз das Arbeitsstück um 180° gedreht werden, was bei der Wasser- 
gasschweilserei nicht der Fall ist; bei dieser ist das Drehen nur um 
90° erforderlich. 
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z% 
Neue Lehren 
von der Wolseley Tool and Motor-Car Company in Birmingham. 
(Mit Abbildung, Fig. 70.) 

Die Wolseley Tool and Motor-Car Company in Birming- 
ham hat letzthin einige neue Lehren in die Praxis eingeführt, deren 
Abbildungen in Fig. 70 nach dem „American Machinist“ wieder- 
gegeben sind. 

So zeigen die Skz. 3 u. 4, Fig. 70 zwei Ausführungsformen einer 
nachstellbaren Lehre, welche mit und ohne Handgriff geliefert 
wird. Der U-förmige Bügel der Lehre wird aus einer Aluminium- 
legierung hergestellt, um ihn leicht zu machen; auch wird er mit 
Kautschuk überzogen, um cine Erwärmung durch die ihn beim Gc- 
brauch haltende Hand zu verhindern. In den Bügel sind zwei Stell- 


schraubenpaare eingeschraubt, welche durch Klemmschrauben in jeder 
Lage festgestellt werden können. 
bedarf keiner Erklärung. 

Zwei sogen. Satzlehreu sind in den Skz. 1, 2 u. 5 dargestellt. Sic 
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Der Gebrauch derartiger Lehren 


Der unterhalb des Riickschlagventiles belegene Teil des Boden- 
stokes der Form wird mittels eines Trichterrohres mit Wasser an- 
gefüllt. 

Wird dann auf der Form ein Feuer entzündet, so beginnt das 
Wasser unter der Einwirkung der ausgestrahlten Wärme zu verdunsten. 
Der Gebläsewind reifst die Dunstteilchen durch die Spalten mit in den 
Brennstoffhaufen hinein, und hier erfolgt die Zerlegung des Wasser- 
dunstes in der bekannten Weise. Das entstehende Wassergas ver- 
brennt in der obersten Brennstoffschicht unter enormer Hitzeentwicklung 
bei kurzer, scharfer Flamme; man erhält so eine intensive Schweifsglut. 

Wird das Gebläse abgestellt, so geht deshalb das Feuer nicht 
etwa aus, sondern es öffnet sich dann die kleine Klappe am Boden- 
stück selbsttätig; die einströmende atmosphärische Luft tritt an das 
Brennmaterial und erhält es іп Glut. 

Das Wasser verhindert das Verbrennen sowohl des Deckels als 
auch der Rosteinlage und des Bodenstückes selbst. 

Die Form wird in drei Gröfsen für Grofs-, Mittel- und Klein- 
feuer ausgeführt. 


Fig. 70. 2. A.: Neue stellbare Lehren. 


bestehen aus einer Anzahl Stahlscheiben, welche gedrelit, gehärtet und 
der Reihe nach auf eine Spindel aufgesteckt sind, derart, dafs sich 
der kleinste Ring aufscn und der grölste innen befindet. Die Spindel 
wird von einem gufseisernen Ständer getragen. Um dem Leser ein 
Bild von dem Kaliberverhältnis дег Lehrringe zu geben, sollen diese, 
soweit sie der grölseren Lehre Skz. 1 u. 2 angehören, ihrer Lage nach 
von links nach rechts aufgezählt werden. 

Linke Serie: 

(Mit Links beginnend) 1,999; 2,0615; 2,124; 2,1865; 2,249; 2,305; 
2,374; 2,4865; 2,449; 9,8615; 2,624; 2,6865; 2,5149; 2,8115; 
2,874; 2,9365; 2,9985” е. Ў 

Rechte Serie: 

(Mit Links beginnend) 2,9975; 2,9355; 2,873; 2,8105; 2,748; 2,6858; 
2,623; 2,5605; 2,448; 2,4355; 2,873; 2,3105; 2,248; 2,1855; 
2,123; 2,0605; 1,998” e. 

Man erkennt daraus, dals mittels diescr Lehre sehr feine Unter- 
scheidungen möglich sind, springt sie doch von 1,998 auf 1,999 u. з. w. 

Um eine Beschädigung der Scheiben zu verhindern, werden der 
Lehre Aluminiumkappen beigegeben, welche von Hand von rechts und 
links aufgeschoben werden und sich an den Riffeln der Schlufsmuttern 
festhalten. In Skz. 2 sind die Kappen angedeutet. 

Skz.5 veranschaulicht eine Lehre dieser Bauart für Durchmesser 
unter 1”e. Es sind im ganzen 18 Ringe aufgesetzt, welche durch 
Riffelmuttern am Ablaufen von der tragenden Achse gehindert werden; 
die Ringe sind wesentlich breiter gehalten als die der grüfseren Lehre. 


Neuer Einsatz für Schmiedefeuer 
von С. Allendorf in Gdfsnitz і. A. 
(Mit Abbildungen, Fig. 71 u. 72.) 

Die Maschinenfabrik С. Allendorf in Göfsnitz bringt unter 
der Bezeichnung ,,Lindwurm“ eine neue Schmiedeform, einen Einsatz 
für Schmiedefeuer, in den Handel, der hauptsächlich aus dem 
Grunde Beachtung finden dürfte, weil bei ihm mit der Bildung von 
E zu rechnen ist, bekanntlich einem Gas von höchster Heiz- 

aft. 

Die Form besteht aus dem als Kugelabschnitt gedachten Gufs- 
deckel mit zentralem Rosteinsatz und einem sackartigen Bodenstiick. 
Letzteres legt sich mit einer Krempe auf die gulseiserne Abdeckplatte 
des Schmiedeherdes und trägt oben einen Falz, in den der Deckel sich 
einlegt. Am Bodenstück ist auf der einen Seite die Zuleitung für 
Gebläsewind angeschlossen, auf der anderen befindet sich ein kleines 
Rückschlagventil (vgl. Fig. 71 u. 72). Dieses schliefst sich unter dem 
Einflufs des Gebläsewindes (vgl. Fig. 71), sobald solcher durch das 
Gebläse in das Bodenstück eintritt und dieses anfüllt; es öffnet sich 
selbsttätig (vgl. Fig. 72), und zwar unter dem Einfluls seines Eigen- 
gewichtes, sobald der Gebläsewind abgestellt wird. 


Fig. 71. Fig. 72. 


Fig. 71 u.72. Z A.: Neuer Einsutz für Schmiedefeuer. 


Bergban und Küttenwesen. 


‘Brammenwalzwerk 


der Lackawanna Steel Company in Buffalo. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 

In den Werken der Lackawanna Steel Company zu Buffalo, 
N. Y. wurde im Jahre 1904 seitens der Firma Mackintosh, Hemp- 
bill & Co. in Pittsburgh, Pa. ein neues Brammenwalzwerk 
aufgestellt, das man mit Recht wohl den gröfsten Walzwerken unserer 
Zeit zuzuzählen hat, besitzt es doch inklusive des Rolltisches und der 
Betricbsmaschinen das Gewicht von 4200 000 Pfd.e = 2100 t Netto. 

Das vorliegende Brammenwalzwerk ist so eingerichtet, dafs man 
einen Ingot gleichzeitig in der Höhe und auch in der Breite walzen 
kann. Es hat infolgedessen einen Satz horizontaler (а a,) und einen 
vertikaler (r r, r,) Walzen. Durch Zurückziehen der vertikalen Walzen 
in ihre Aufsenstellung läfst sich das Walzwerk jedoch auch genau wie 
jedes andere Luppenwalzwerk zur Bearbeitung von Luppen und 
Packeten verwendbar machen. Desgleichen kann man durch Einlegen 
passender Walzen auf dem Walzwerk Bleche oder Platten herstellen, 
ebenso auch Stäbe etc. — kurz, das Walzwerk nühert sich hinsichtlich 
des Umfanges seines Verwendungsgebietes den sogen. Universal- 
walzwerken derartig, dafs man es diesen wohl zuzählen darf. Es 
ist als Reversierwalzwerk gebaut und vermag Ingots bis zu 54"e = 
1,372 m. Breite und 30” = 762 mm Dicke zu verarbeiten. Seine hori- 
zontalen Walzen a, a,, Fig. 4 sind 64” = 1,63 m lang und 32” = 0,803 m 
dick. Ihre Zapfen haben bei 25” = 0,635 m Länge ebensoviel Durch- 
messer; an sie schlielsen sich die 23''е = 584 mm dicken Spindeln b 
b,, welche die Krauseln c, c, mit den Walzen a verbinden. 

Die horizoutale Oberwalze a ist durch zwei unter hydraulischem 
Druck stehende Plunger f, ausbalanziert, und zwar sind die Plunger f, 
so angeordnet, dafs sie zugleich einen Teil der zum schnellen Aus- 
wechseln der Walzen benötigten Einrichtung bilden. Die Plunger f, 
bewegen sich in den Zylindern f, welche an den Kappen der Ständer d 
des Walzwerkes festgemacht sind, und tragen eine Traverse g, die 
durch Stangen mit der Walze in Verbindung gesetzt ist. 

Will man die Walze auswechseln, so hebt man sie samt den 
Lagern mittels der Plunger f, und Stellspindeln e an, und zwar soweit, 
dafs die Lager an die Kappen der Ständer d anstofsen. Die Spindeln 
tragen in passender Höhe Schlitze, durch die man Keile hiudurch- 
steckt, worauf die Walze mit Hilfe der Plunger wieder soviel gesenkt 
wird, dafs die Keile auf den Kappen zur Auflage kommen, wodurch 
die Walze sicher getragen wird. Darnach lüftet man die Plunger 
weiter, um die Ketten 1 um die Zapfen der Walze a herumschlingen 
und in die Haken an den Stangen 1, einlegen zu können. Die Ketten 
1 gehen von den Stangen 1, aus, die gleich denen 1, ihren Halt an 
der Traverse д finden. Läfst man jetzt die Plunger Ё, etwas weiter 
nach, so hängt die Walze a lediglich in den Ketten 1, wie das in 
Fig. 6 u. 10 der Tafel 4 angedeutet ist, und kann nun leicht ausge- 
hoben und ausgewechselt werden. Zu diesem Zwecke schicht man 
einen Walzenwagen o unter, dessen Ausleger o, so lang ist, dals er 
die Walze a vollständig untergreift. Der Ausleger ist pfannenartig 
ausgestattet und enthält drei Rollen, auf denen die Walze a ihren 
Ruheplatz findet. Sie wird dann mit dem Wagen auf den Schienen о, 
aus dem Gehäuse herausgezogen. 

Nach Aushebcn der Oberwalze а kann anch die Unterwalze a, aus- 
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gehoben werden. Ebenso lassen sich jetzt die Lager für beide Walzen 
leicht hantieren eto. 

Beim Wiedereinlegen der Walzen resp. beim Einlegen neuer Walzen 
treten die sämtlichen Teile in umgekehrter Reihenfolge in Aktion. 

Zum exakten Einstellen der Oberwalze bedient man sich der von 
einem 75pferdigen Motor q aus betätigten Spindeln е. Diese durch- 
yaeren die Mutterräder e, ез, von denen jedes durch eines der Räder 
п, п, auf der Vorgelegewelle m betätigt wird. .Da nun jedes der 
Räder n, n, vom Motor aus durch die Scheiben m,, m, mit ver- 
schieden grofser Geschwindigkeit in Bewegung versetzt wird, so hat 
man die Möglichkeit, die Spindeln e mit zweierlei Touren laufen zu 
lassen, denen naturgemäls auch die Bewegungsgeschwindigkeit der Lager 
d, entspricht. Die genügende Geschwindigkeit wird beim Nieder- 
schrauben, die gröfsere beim Höherschrauben der Spindeln angewandt. 
Die Übertragung der Bewegung des Motors q auf die Räder m,, m, 
erfolgt ebenfalls durch Räder von der Welle p aus, die selbst wieder 
durch Räder von der Welle des Elektromotors q aus in Rotation 
versetzt wird. 

Besondere Schwierigkeiten verursachte der Antrieb der drei 
aufrecht stehenden Walzen г, r,, rẹ. Die Praxis hat auch hier wieder 
bewiesen, dafs hinsichtlich der Sicherheit nichts dem Rädertriebe gleich- 
kommt. Von den drei Walzen wird die eine (r) positiv durch konische 
Rader r,, г, angetrieben, während die beiden anderen r,, rẹ ihre Be- 
wegung durch Friktion von einer Scheibe aus erhalten, die von einem 
zweiten Räderpaar in Rotation versetzt wird. Der Vorteil der ganzen 
Einrichtung wird erst augenscheinlich, wenn man bedenkt, dals sie 
bei einer Minimalbreite der Bramme von 18” die Verwendung von 
Rädern zuläfst mit einem Teilkreisdurchmesser von 57,45”, einer Teilung 
von 7” und einer Breite von 20”. Je kräftiger aber ein Rad ist, um 
so dauerhafter ist es auch. Indem nun die Einrichtung die Verwen- 
dung solch kräftiger Rader zulafst, sichert sie das glatte Arbeiten. 

Die vertikalen Walzen haben 22”e = 559 mm Durchmesser und 
14” = 356 mm starke Zapfen von 21”е = 608 mm Länge. 

Die Einrichtungen, um die vertikalen Walzen г, тү, т, vonein- 
ander wegzuziehen resp. aneinander heranzubringen, sind aus Fig. 5 
der Tafel 4 zu ersehen. Auch hier sind neben den hydraulischen 
Zylindern в, в, Spindeln +, t,, ta, tẹ vorhanden, welch letztere Mut- 
term tragen, deren nach innen gerichtete Partien zu Schnecken- 
rädern u, ausgebildet sind, die von zwei Wellen aus durch Schnecken 
betätigt werden, falls es gilt, die Walzengestelle zu bewegen. Aufser- 
dem können die Spindeln tt, auch von Hand mittels aufgesteckter 
Handrader bewegt werden. 

Die horizontalen Walzen a, a, erhalten ihren Antrieb durch eine 
doppelte Reversier-Dampfmaschine mit Zylindern von 46 >< 60" = 
1,17 X 1,52 m Bohrung. Die Maschine arbeitet auf Räder c,, Fig. 4 
von 9” = 22) mm Teilung und 40” = 1,02 m Kranzbreite mit einem 
Übersetzungsverhältnis von 1 - 23. 

Die vertikalen Walzen r, r, r, erhalten ihren Antrieb von einer 
zweiten Reversiermaschine mit Zylindern von 36 >< 48” = 0,914X 1,219 m 
Bobrang durch Räder von 9” Teilung uud 30” = 0,76 m Kranzbreite 
im Ubersctzungsverbiltnis 1:1%,. 

Die übertragenden Räder sind in Gufsstahl ausgeführt und be- 
sitzen je 15 Zähne; ihr Teilkreisdurchmesser stellt sich auf 44” = 1,12 m, 
die Teilung auf 9,141” und der Zahnkranzbreite zwischen den End- 
bunden der Räder auf 2514”. Die Zapfen haben 25 >< 25” (0,635 m) 
Durchmesser und Breite. 

Die horizontale Welle u,, welche die Bewegung auf die vertikalen 
Walzen г, r,, r, überträgt, besitzt 20” Durchmesser und wiegt in 
dem innerhalb der Walzenstände ruhenden Teile 24640 Pfd. Wohl 
zu bemerken ist, dafs bei diesem Walzwerk die vertikalen Walzen 
von einer ungeteilten Welle aus betätigt werden, die in festen Lagern 
ruht (vgl. Fig. 5 u. 8), welche für sie an den Ständern der verti- 
kalen Walzen vorgesehen sind, ein Verfahren, was sonst nicht gerade 
üblich ist. 

Der .Rolltisch К, L des Walzwerkes erstreckt sich über die 
Einzieh- (K) und Auflaufseite (L) des Walzwerkes und enthält Rollen 
x, x, von 18” = 457 mm Durchmesser. Die auf der Einziehseite haben 
8 11” =2,7 m Länge, die auf der Auslaufseite 6' 7” = 2,0 m. Die Achsen 
der Rollen sind in Stahl geschmiedet, 8” = 203 mm dick und ruhen 
in Lagern von 71,” = 190 mm Durchmesser und 15” = 381 mm Länge. 
Die seitlich liegenden Treibwellen z, 2, haben 6” = 152 mm Dicke. 
Die Winkelräder besitzen 18’ 21” Durchmesser im Teilkreis, 19 Zähne, 
3” Teilung und 5” Kranzbreite, auch sind sie vollständig in Stahl- 
guls hergestellt. 

Jede der beiden Rolltischpartien des Walzwerkes wird durch eine 
Dampfmaschine v, v, mit Umsteuerung angetrieben, deren Zylinder 
14” = 356 mm Bohrung haben, und deren Kolbenhub sich auf 14” 
stellt. Die Maschinen betätigen die 6” starken Wellen z, z, seitlich 
der Rolltischpartien K, L durch Räder y, z,, von denen diejenigen y 
3!,” Teilung und 12” Kranzbreite besitzen. 

Auf der Einziehseite K der Maschine ist ein Mackintosh- 
Hemphillscher Manipulator UW aufgestellt, dessen Längen- 
schnitt aus Fig. 1 und Grundrifs aus Fig. 8 zu ersehen ist. Seine 
Pumpe hat zwei Zylinder u, u,, deren Plunger an ein gemeinsames 
Querhaupt angeschlossen sind. Der Aushebapparat W dagegen besitzt 
pur einen, allerdings sehr kräftigen Zylinder w, dessen Plunger seine 
Fortsetzung in der Aushebgabel x findet, deren vier Zinken zwischen 
einigen Rollen des Tisches hindurchgreifen. 


Die Anwendung trockener Gebläseluft 
im Hochofenbetrieb 


System James Gayley. 
Nachdruck verboten. 

Auf der am 26. und 27. Oktober v. J. stattgehabten Versamm- 
lung des „Iron and Steel Institute“ in New York hat der 
amerikanische Hüttenmann James Gayley über die Verwendung 
von trockenem Gebläsewind im Hochofenbetrieb einen 
interessanten Vortrag gehalten, der in den Kreisen der Hüttenleute 
aller Staaten grofses Aufsehen erregt und die hervorragendsten Fach- 
männer der ganzen Welt zur Meinungsäufserung veranlafst hat. Im 
folgenden möge nach einer Abhandlung im „Iron Age“ zunächst dieser 
Vortrag ausführlich wiedergegeben und alsdann die Ansicht einiger 
Fachleute über diese für den Hochofenbetrieb so überaus wichtige 
Frage angefügt werden. 

Die Luft, die bei den verschiedenen Prozessen der Herstellung 
von Eisen und Stahl einen so einflufsreichen Faktor bildet, ist in 
hohem Mafse Variationen unterworfen; seit den ersten Anfängen des 
Hochofenprozesses sind für keine der hier verwendeten Rohmaterialien 
derartige Schwankungen bekannt, wie bezüglich des Feuchtigkeits- 
gehalts des in grofsen Mengen verwendeten Gebläsewindes. Wichtige 
und erfolgreiche Erfindungen und Verbesserungen wurden im Laufe 
der Jahre auf dem Gebiete des Hochofenbetriebs und dessen Hilfs- 
apparate gemacht; es sei nur an die vielfach verbesserten Winderhitzer, 
die Vergrölserung und Änderung des Hochofenprofils, die Gebläse- 
maschinen mit ihren gesteigerten Leistungen, die Kühlung der Rast 
sowie an die sorgfältige Vorbereitung der Rohmaterialien erinnert, 
um zu erkennen, dafs in hüttentechnischer Hinsicht hier vieles ge- 
schehen ist. Während der letzten acht Jahre wurden jedoch nach 
dieser Richtung nur geringe Fortschritte gemacht; einerseits kann 
eine Verminderung des Brennstoffverbrauchs nicht verzeichnet werden, 
wie auch anderseits von einer wesentlichen Steigerung der Produktion 
nicht die Rede sein kann. Das Hauptaugenmerk wurde in der letzten Zeit 
auf die Vorrichtungen für die ökonomische Handhabung des Roh- 
materials gelegt, und es dürften die nach dieser Richtung speziell in 
Amerika gemachten Fortschritte wohl nicht mehr wesentlich über- 
troffen werden. Dagegen ist, abgesehen von den Gichtgasmotoren, in 
anderer Hinsicht wenig neues geschaffen worden; die Luft wird heute 
noch mit demselben variablen Feuchtigkeitsgehalt verwendet, wie 
früher, und es ist sehr bemerkenswert, dafs beispielsweise in Hoch- 
öfen, welche Erz von dem Lake Superior Distrikt verschmelzen, die 
pro Tonne Eisen ca. 3260 kg betragende Beschickung bei peinlichem 
Möllern in ihrer Zusammensetzung nur um 104, variiert, während 
der Gebläsewind, von dem ca. 5300 kg pro Tonne Eisen konsumiert 
werden, in seinem Feuchtigkeitsgehalt nicht allein von Tag zu Tag, 
sondern oftmals auch an demselben Tag um 20-1009, variiert, wo- 
durch дег Prozefs selbst bei den besten Einrichtungen ungünstig be- 
einflufst und von der Witterung abhängig gemacht wird. 

James Gayley geht von dem Gedanken aus, dafs durch Trock- 
nung des Gebläsewindes bis zu einem Grade, wo die darin ent- 
haltene Feuchtigkeit entweder ganz eliminiert oder wenigstens bis zu 
einem geringen Betrage ausgeschieden ist, sich ein gleichförmiger 
Betrieb des Hochofens erzielen lassen mufs. Der Einfluls der Feuch- 
tigkeit im Gebläsewind und die Vorteile, die sich bei deren Aus- 
scheidung durch Trocknung ergeben, können am besten dadurch er- 
kannt werden, dafs man die Luftmenge, die bei einem Hochofen in 
der Minute verbraucht wird, und die in dieser enthaltene Feuchtig- 
keit sich vergegenwärtigt. Jedem Hochofenbeamten ist bekannt, dafs 
die durch das Lecken einer Form entstehende Abkühlung des Gestells 
sofort eine Verminderung der Qualität des Roheisens mit sich bringt, 
und doch ist die bei derartigen Defekten eingeführte Wassermenge 
nur wenig grofser, als die während der feuchten Jahreszeit, in Ame- 
rika speziell im Sommer, mit der Gebläseluft kontinuierlich einge- 
führte Flüssigkeit. Enthält die Luft zum Beispiel 2,15 g Wasser 
pro cbm (1 Grain pro Kubikfuls), so gelangen mit je 28 cbm in der 
Minute eingeblasenem Wind stündlich ca. 3,7 1 (1 Gallone) Wasser in 
den Hochofen. Die im Pittsburgher Bezirk befindlichen Hochöfen 
mittlerer Gréfse verbrauchen ca. 1120 cbm Luft pro Minute, so dafs 
also nach obigem für jedes Grain Feuchtigkeitsgehalt in einem Kubik- 
fafs Luft ca. 150 1 Wasser (40 Gallonen) pro Stunde in den Hoch- 
ofen eingeführt würden.. Nach den Beobachtungen des United 
States Weather Bureau in Pittsburgh stellt sich der Feuch- 
tigkeitsgehalt der Luft in den verschiedenen Jahreszeiten wie folgt: 


In den Hochofen 


| Mittlere, Wasser ; von 1120 ebmjMin. 
Temperatur , pro ош | Luftverbrauch 
| in Graden C i ing ` stündlich eingeführte 
| | | Wassermenge in 1 
Januar } 2,77 4,59 329,6 
April | 1055 6,33 453,6 
Juli | 94,55 11,80 846,72 
Oktober | 13,55 H 8,43 604,8 


Die Beobachtungen, welche diesen Zahlen zu Grunde liegen, wurden 
auf einem hohen Gebäude gemacht; sie stimmen also mit dem Feuchtig- 
keitsgehalt der Luft in den Hochöfen nicht genau überein. Die in einem 
der Pittsburgher Stahlwerke gleichzeitig gemachten Beobachtungen 
weisen, wie die nachstehenden, den-Wassergehalt pro cbm Luft in 
Gramm darstellenden Werte zeigen, tatsichlich einige Unterschiede auf: 


Januar: 5,90 
April: 7,00 
Juli: 14,76 
Oktober: 6,74 


Diese beiden Aufstellungen lassen die Schwankungen des Feuch- 
tigkeitsgehalts in den einzelnen Jahreszeiten, mit denen in den Pitts- 
burgher Werken zu rechnen ist, genau erkennen. Würden diese 
Verhältnisse in den verschiedenen Jahreszeiten oder auch nur in den 
einzelnen Monaten gleichbleiben, so wären die hieraus erwachsenden 
Schwierigkeiten leicht zu überwinden. Diese Gleichmäfsigkeit ist aber 
in Wirklichkeit nicht vorhanden, vielmehr schwankt der Feuchtigkeits- 
gehalt der Luft von Tag zu Tag. Folgende gleichfalls nach den Be- 
obachtungen des obengenannten Instituts zusammengestellten Werte 
geben ein genaues Bild von den täglichen Schwankungen des Feuch- 
tigkeitsgehalts der Luft: 


Januar Juli 

Tag Gramm Wasser im cbm Gramm Wasser im cbm 

__ | gr Vorm. | 8" Nachm. || 8" Vorm. |_ 8" Nachm. 

| 

до | am | м5 | 1518 15,27 
21 | 4,45 3,96 16,38 15,57 
22 , 3,98 8,6 14,30 12,11 
23 | 1,90 2,46 15,67 13,39 
24 2,08 4,45 13,84 12,89 
25 1,43 3,86 12,76 16,32 
26 1,26 2,08 16,38 15,44 
27 » 144 1,85 16,83 ' 15,78 
28 i 1,48 1,47 1 18,84 19,11 
29 H 1,57 1,68 12,95 | 10,57 
30 | 1,98 А 9,36 12,11 | 18,39 
31 | 145 2,97 13,84 10,95 


| i 

Aus dieser Tabelle geht hervor, dafs, obwohl der Feuchtigkeits- 
gehalt der Luft im Monat Januar wesentlich geringer ist als im Juli, 
die prozentualen Schwankungen doch bedeutend höher sind. Dieser 
Wechsel in der atmosphärischen Feuchtigkeit macht sich auch wäh- 
rend der einzelnen Stunden eines Tages bemerkbar und trifft oftmals 
sehr plötzlich ein. In einem an dem Ufer eines Flusses gelegenen 
Hüttenwerk, wo also die Bedingungen für" einen hohen Feuchtigkeits- 
gehalt der Luft vorhanden waren, wurden nach dieser Hinsicht ge- 
naue Versuche angestellt, doch konnte nie mit Sicherheit festgestellt 
werden, ob diese plötzlichen Schwankungen von dem in der Luft ent- 
haltenen Dampf (der beim Besprengen der heifsen Masselbetten und 
von den Kesseln bezw. Maschinen entweicht), oder von einem Regen- 
niederschlag herrührte. Jedem Hochofenaufseher kam es schon vor, 
dafs das Gestell allmählich oder auch plötzlich sich abkühlte und eine 
minderwertige Eisensorte erzeugt wurde, ohne dafs eine natürliche 
Erklärung hierfür gefunden werden konnte. Gewöhnlich werden in 
solchen Fällen die Formen auf ihre Dichtheit genau untersucht, das Rob- 
material sorgfältig geprüft und schliefslich wird, die Schuld dem Koks zuge- 
schrieben, während es in Wirklichkeit die grölseren, mit dem Gebläsewind 
eingeführten Wassermengen sind, welche diese Übelstände verursachen. 

Wohl wurde von vielen Hüttenleitern schon darauf hingewiesen, 
dafs die Schwankungen der atmosphärischen Feuchtigkeit im Hoch- 
ofenbetrieb zu Unregelmäfsigkeiten führen, und eingehende Berech- 
nungen wurden vorgenommen, um die zur Verdampfung dieser 
Feuchtigkeit notwendige Wärmemenge festzustellen; doch ergab sich 
hierbei stets, dafs die hierfür notwendigen Aufwände nicht im Ver- 
hältnis zu den Resultaten stehen würden, wie auch eine genaue Kon- 
trolle in dieser Hinsicht nicht möglich wäre. Dieser Standpunkt 
rührt zweifellos daher, dafs stets auf Grund der aufserhalb des Ge- 
bläseraumes vorgenommenen Beobachtungen lediglich die Brennstoff- 
menge berechnet wurde, die zur Entfernung der atmosphärischen 
Feuchtigkeit notwendig wäre, und da diese verhältnismälsig gering 
ist, warde die ganze Sache als belanglos bezeichnet. Von viel gröfserer 
Wichtigkeit ist aber die von Zeit zu Zeit auftretende Schwankung 
der Feuchtigkeit und der unveränderlich grofee Wärmeüberschufs, der 
notwendig ist, um diese Variationen auszugleichen. Die erforderlichen 
Veränderungen der Windtemperatur und der schwankende Silicium- 
gehalt des Roheisens sind die Folgen dieser Erscheinungen. 

Es war oftmals Gegenstand der Verwunderung, dafs die pro Tonne 
erzeugten Roheisens im Winter verbrauchte Brennstoffmenge nicht 
erheblich geringer ist als im Sommer, während doch gemäls der obigen 
Aufstellung während des Winters der Feuchtigkeitsgehalt der Luft 
geringer ist. Der Grund hierfür liegt darin, dafs die Luft der Hoch- 
ofengebläse nicht die Trockenheit aufweist, wie sie aus dieser Tabelle 
zu entnehmen ist. Im Sommer sind die Fenster und Türen des Ge- 
bläseraumes weit geöffnet und die Feuchtigkeit der Gebläseluft stimmt 
so ziemlich mit der der Atmosphäre überein; im Winter dagegen 
bleibt der Gebläseraum nach aufsen abgeschlossen und die in die 
Gebläsemaschinen eintretende Luft hat sich mit dem Abdampf der 
Maschine gemischt. Die während einer Reihe von Jahren nach dieser 
Hinsicht gemachten Aufzeichnungen ergaben, dafs zwischen der im 
Sommer den Gebläsen zugeführten atmosphärischen Luft und der im 
Winter zur Verwendung kommenden Luft des Maschinenraumes kein 


wesentlicher Unterschied im Feuchtigkeitsgehalt bestand. Nachstehende | 


Aufstellung läfst die Richtigkeit dieser Behauptung erkennen. 

Ein Vergleich dieser Daten mit denjenigen der ersten Tabelle 
verleitet zu der Annahme, dafs ein grolser Vorteil erzielt werden 
könnte, wenn die Gebläsezylinder an die Aufsenluft angeschlossen 


Winter - Sommer ae 
g Wasser g Wasser 
im ebm Luft im ebm Luft 
Januar | “95 April | 8,86 
Кеһгпаг 9,7 Mai 8,65 
März | 9,92 Juni i 13,5 
Oktober | 13,5 Juli | 10,97 
November | 9,7 August 14,1 
Dezember Я 10,55 September 12,02 
würden. Gayley war von dem Erfolg dieses Experiments so über- 


zeugt, dafs er im Monat Januar die Gebläsenıaschine eines unter seiner 
Leitung stehenden Hochofens direkt mit der Atmosphäre in Verbin- 
dung setzte und das ganze Jahr über in dieser Weise arbeiten liefs. 
Die fim die Winterperiode erwarteten besseren Resultate waren aber 
im Vergleich mit anderen Hochöfen so gering, dafs es nicht ratsam 
erschien, weitere derartige Änderungen der Einrichtungen zu treffen. 
Den Grund hierfür erklärte sich Gayley in der Weise, dafs die Luft 
im Maschinenraum zufolge der Aufnahme von Dampf wohl feuchter 
ist, als die Aufsenluft, erstere aber nicht in demselben Malse Schwan- 
kungen unterworfen ist wie diese. Die Variationen des Feuchtigkeits- 
gehalts der Luft, die sehr oft plötzlich und in beträchtlichem Um- 
fange auftreten, müssen also die Hauptursache der Unregelmäfsigkeiten 
bilden, die demnach nur dadurch zu heben sind, dafs für einen kon- 
stanten Feuchtigkeitsgehalt des Gebläsewindes gesorgt wird. Die 
Ersparnis an Brennmaterialien bei dieser gleichmäfsigen Feuchtigkeit 
im Gebläsewinde konnte natürlich nicht ohne weiteres bestimmt wer- 
den. Wohl ist es möglich, die für die Ausscheidung der Feuchtigkeit 
notwendige Wärmemenge zu ermitteln, dagegen 18/86 sich rechnerisch 
nicht feststellen, welche Warmereduzierung bei gleichmäfsigem Feuchtig- 
keitsgehalt der Luft im Gegensatz zu dem vorher zufolge der Schwan- 
kungen notwendigen Wärmeüberschufs erzielt werden kann. Gayley 
nahm diese Ersparnis als sehr beträchtlich an. 

Um das für die Ausscheidung der Feuchtigkeit zweckmälsigste 
Verfahren zu ermitteln, wurden zahlreiche Versuche mit den ver- 
schiedensten Einriehtungen angestellt, bis schliefslich die Trocknung 
durch Abkühlung mittels wasserfreien Ammoniaks gewählt wurde. 
Nach mehreren Vorversuchen wurde eine isolierte Kammer mit Rohr- 
schlangen ausgeführt, die für die Behandlung der Luftmenge eines 
Gebläsezylinders von 900 mm Durchmesser dimensioniert waren. Zur 
Zirkulation des Ammoniaks durch diese Rohrschlangen wurde ein 
kleiner Kompressor installiert und die Luft dem Kühlraum von einer 
Hilfskammer aus zugeführt, in welche nach Belieben Dampf eingelassen 
und so auch der in den Sommermonaten in Betracht kommende hohe 
Feuchtigkeitsgehalt hergestellt werden konnte. Mit dieser Versuchsanlage 
wurde die Luft für die verschiedensten vorkommenden Verhältnisse be- 
handelt und die hierbei erzielten Resultate bildeten die Grundlage zu 
den Lufttroocknungs-Einrichtungen für einen modernen Hochofen, wie 
sie erstmals auf dem Isabella-Hüttenwerk der Carnegie 
Steel Company in Etna, Pa. in Anwendung gebracht wurden. 

(Fortsetzung folgt.) 


Kontrolle der Temperatur des Geblisewindes. 
(Mit Abbildung, Fig. 73.) 

Es ist nicht nur erwünscht, die Temperatur des Hochofen-Gebläse- 
windes in jedem Augenblick ablesen zu können, sondern sie soll sich 
auch selbsttätig regulieren. Nach amerikanischen Quellen verwendet 
man dazu besondere Pyrometer-Vorrichtungen, wie eine solche 
in Fig. 73 dargestellt ist. Bei dieser ist a die Kultwindleitung, b das 
Rohr, das frische Luft zum Ringrohr f für heifse Luft führt. Letzteres 
hängt mit der Heifswindleitung des betreffenden Hochofens i zusammen. 


Fig. 73. Z. A.: Kontrolle der Temperatur des Gebläsewindes. 


Das Pyrometer d, das sich in einer Kabine c befindet, wird mittels 
einer Stange mit dem Hebel eines in das Rohr b eingebauten Drossel- 
ventils g verbunden. Im Rohre f ist ein Porzellanpaar untergebracht, 
das durch Drähte 1 mit dem Pyrometer d elektrisch verbunden ist. 
Steigt die Wärme, so wirkt das Pyrometer unmittelbar auf das Drossel- 
ventil g und öffnet es. Dadurch gelangt Luft in das Pyrometer und 
veranlalst dieses, in entgegengesetzter Richtung zu wirken; infolge- 
dessen fliefst jetzt kalte Luft ein. Der Apparat bleibt fortlaufend in 
Betrieb und gibt nicht nur den Wärmegrad an, sondern erhält auch 
den Gebläsewind selbst gleich warm. 

Das Pyrometerhaus kann an jedem Orte aufgestellt werden, wo 
das Kaltluftrohr bindurchgefübrt werden kann; nur hat man darauf 
zu achten, dafs das Zittern, welches mit dem Arbeiten der Maschinen 
zusammenhängt, nicht im Hause merkbar wird; auch ist das Pyro- 
meter selbst vor Staub zu schützen. 
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Kegelradschneidmaschine 
der Gleason Works in Rochester, N. J. 
(Mit Abbildungen, Fig. 74 u. 75.) 
Nachdruck verboten. 

Den Gleason Works in Rochester N. J. wurde vor einiger 
Zeit die in Fig. 74 nach „Iron Age“ dargestellte Maschine zur Be- 
arbeitung von Kegelrädern bis 15” (380 mm) Durchmesser 
durch ein amerikanisches Patent geschützt. Gegenüber den verschie- 
denen im „Praktischen Maschinen Konstrukteur beschriebenen Kegel- 
radschneidmaschinen weist diese Maschine insofern eine wesentlich 
andere Konstruktion auf, als bei ihr die Werkstücke während der in 
drei Stufen sich vollziehenden Bearbeitung der Zähne feststehen, wäh- 
rend der Werkzeugsupport zur Erzielung 
der Zahnform zugleich vorgeschoben und 
gegen das Werkstück gedreht wird. 

Fig. 75 zeigt die verschiedenen Werk- 
zeuge, welche bei dieser Maschine in der 
Weise nacheinander in Anwendung kom- 
men, dafs zunächst mit dem in Skz. 5 
dargestellten V-formigen Stahl sämtliche 
Zähne vorgeschnitten werden, indem nach 
der Herstellung je eines Ausschnittes 
das Werkstück um eine Teilung gedreht 
wird. Hierauf tritt das Werkzeug Skz. 3 
in Tätigkeit, welches die eine Seite aller 
Zähne nacheinander bearbeitet, während 
der in Skz. 4 gezeigte Stahl, die entgegen- 
gesetzten Flanken und damit das ganze 
Rad fertigstellt. 

Der zur Erzeugung der Zahnform 
notwendige Vorschub der Werkzeuge wird 
dadurch erzielt, dafs einerseits das ganze 
Gestell mit dem Werkzeugsupport um 
die Kegelspitze a des Werkstiicks b ge- 
dreht wird, wahrend anderseits der Sup- 
port selbst sich in der Längsrichtung be- 
wegt und die Supportführung sich um 
ihre Achse dreht. Letztere Bewegung 
wird durch eine Daumenscheibe о, d hb. 
eine entsprechend der Zahnform gestaltete 
Schablone bestimmt, deren Anordnung 
aus Fig. 74 u. 75 ersichtlich ist. An dieser 
als Lehre dienenden Schablone gleitet der 
an der äufseren Seite des in Fig. 75 mit 
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die auf den entsprechend dem Erzeugungswinkel des Kegels eingestellten 
Arm p aufgesetzt wird und vorn einen mit Teilung versehenen 
Schieber n trägt, in welchem der Nonius o geführt ist. Letzterer 
wird für die Zahntiefe des zu schneidenden Rades eingestellt und dann 
so bewegt, dafs er mit der Kante q des Werkstücks in Berührung 
kommt, das aledann solange verschoben wird, bis die Nonienteilung 
an dem Schieber o auf Null steht. In dieser Stellung wird das Werk- 
stück auf dem Arbeitsdorn befestigt. 

Für jede Maschine werden 19 verschiedene Werkzeuge mitge- 
liefert, die gemäls Fig. 75, Skz. 1 in verstellbaren Haltern befestigt 
werden. Die Maschine nimmt eine Grundfläche von 1,6 >< 1,4 m ein, 
ihr Antrieb erfolgt von der vierstufigen Scheibe v aus, die bei 240 
Umdrehungen der Vorgelegewelle, 492, 299, 198 und 117 Touren 
pro Minute für die Hauptantriebsachse ergibt. Die den Antrieb 
der Teilvorrichtung bewirkende Scheibe s wird durch einen besonderen 
Riemen von dem Vorgelege aus bewegt, wie auch für die Ölpumpe 
der Maschine ein eigener Antrieb vorgesehen ist. 


Die neue Maschinen- 
werkstatt 


der New Britain Machine Company 
in New Britain. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5 und 
Abbildungen, Fig. 76 u. 77.) 
Nachdruck verboten. 


Noch nicht allzu oft hat man die 
Übertragung der für Spinnereien giltigen 
Bauweise auf die Maschinenwerkstätte 
versucht und da, wo dies geschah, han- 
delte es sich meist um eine Werkstatt, in 
der weniger Maschinenteile als vielmehr 
Artikel der Kleineisenbranche hergestellt 
wurden. Nach allgemeiner Ansicht eignet 
sich eben der Geschofsbau für die Ma- 
schinenwerkstatt nicht, während er für 
Spinnereien ganz hervorragend zu ge- 
brauchen ist. Die Maschinenwerkstatt 
verlangt wegen der vielen und schweren 
Arbeitsmaschinen und der sonstigen zu 
bewältigenden Lasten den Hallenbau; 
dafs aber auch der Geschofsbau für 
sie geeignet ist, will die New Britain 
Machine Company inNew Britain 
durch ihren Neubau beweisen, dessen 
äufsere Ansicht in Fig. 76 gegeben ist. 

Nach „Machinery“ wurde die ge- 
nannte Gesellschaft zu dem Entschlufs, 


d bezeichneten Segments sitzende Stift e, 
der durch Vermittlung dieses mit der 
Schwingungsachse der Supportfiihrung. 
während des Schneidens der oberen Zahnflanken verbundenen Segments d 
dem Werkzeug eine der gewünschten Zahnform entsprechende Drehung 
erteilt. Bei der Bearbeitung der unteren Zahnflanken wird die hierfür 
notwendige Werkzeugbewegung durch ein zweites Zahnsegment f ver- 
mittelt, das mit Hilfe des Zwischenrades g in der entgegengesetzten 
Richtung zu dem erstgenannten Segment d bewegt wird. Es ist dem- 
nach bei der Bearbeitung der unteren Zahnflanken das Segment f mit der 
Schwingungsachse der Supportführung verbunden und dasjenige d aus- 
geschaltet, während umgekehrt für die Bearbeitung der oberen Flanken 
das Segment d mit dieser Achse gekuppelt ist. Selbstverständlich ist 
diese dem Werkzeug erteilte Vorschubbewegung gegen das Werkstück 
derart, dafs die Schneidkante des ersteren bei ihren Längsbewegungen 
stets in der Richtung nach der Kegelspitze a des Werkstücks b ar- 
beitet. 

Ist das Werkzeug auf die volle Zahntiefe eingedrungen, so wird 
durch Vermittlung des einstellbaren Anschlags h der Vorschub auf- 
gehoben, der Support rasch zurückgeführt und die Teilvorrichtung i 
ın Bewegung gesetzt, welche den nächsten Zahn des Werkstücks vor 
das Werkzeug bringt. Die hin- und hergehende Bewegung wird dem 
Support durch eine Kurbel und Zugstange k erteilt, deren Hub den 
verschiedenen Zahnlängen entsprechend eingestellt werden kann. 

gg Arbeitsvorgang bei dieser Maschine ist demnach kurz fol- 

ender: 

s Das zu schneidende Kegelrad wird auf den Dorn l aufgesteckt 
und befestigt, wobei dafür Sorge zu tragen ist, dafs die Mantellinien 
des Kegels sich genau im Punkte a schneiden. Um dies rasch und 
sicher zu erzielen, ist eine Einstellvorrichtung m (Fig. 75) vorgesehen, 


Fig. 74. 


Kegelradschneidmaschine der Gleason Works in Rochester. 


eine mehrgeschossige Fabrik zu errichten, 
durch die Verhältnisse gedrängt. Die 
örtliche Lage der alten Fabrik war näm- 
lich als in jeder Hinsicht günstig zu bezeichnen, indem vorzüglichen 
Bahn- und sonstigen Verkehrsverbindungen gate Absatzverhältnisse 
zur Seite standen u.s.f. Nun aber war der Preis für die Nachbar- 
grundstücke, die man hätte ankaufen müssen, um weitere Parterre- 
bauten zu errichten, ein exorbitant hoher und daher unternahm es 
die Gesellschaft, anstelle eines Hallenbaues einen Etagenbau zu er- 
richten und in diesem den ganzen Betrieb unterzubringen. Begünstigt 
wurde dieser Versuch allerdings dadurch, dafs die in der Fabrik 
herzustellenden Fabrikate in ihrem Gewicht über das einer normalen 
25 PS Maschine nicht hinausgehen. 

Das Gebäude, dessen Quer- und Längenschnitt die Fig. 1 u.2 der 
Tafel 5 wiedergeben, ist nach dem Pfeilersystem ausgeführt. Seine 
Wände haben im Souterrain 25, im Parterre und ersten Obergeschols 21 
und im zweiten Obergeschofs sowie im Dachstock 17”e Dicke. Die 
Fundamente sind in Quadern, alles sichtbare Gemäuer in roten Steinen 
ausgeführt. Die Pfeiler erstrecken sich bis zum Hauptgesims, das in 
dem flachen Dache seine Fortsetzung findet. Alle Fenster sind als ` 
Schiebefenster ausgeführt, die im Souterrain und Parterre mit unter- 
teilten, die anderen mit ungeteilten Fensterrahmen. 

Ein feuersicherer Tresor b, der sich turmartig durch das Souter- 
rain und die drei Geschosse zieht, sowie eine Feuermauer scheiden 
die Bureaus und Zeichenräle von den Arbeitsräumen der Fabrik und 
verhindern zugleich die Übertragung des Geräusches aus dem Fabrik- 
betriebe auf die Bureauräume. 

Die entgegengesetzte Giebelwand des Gebäudes ist einfach ver- 
schalt, da eine Verlängerung der Fabrik in dieser Richtung in Aus- 
sicht genommen ist. Dann würden auch die jetzt nahe dem rechten 


— 36 


Ende des Gebäudes belegene Elevatoranlage Е und das Treppenhaus nebst 
dem Abortturme F, F,, F, ungefähr in der Mitte der Arbeitsräume zu 
liegen kommen, also von allen Stellen bequem zugänglich sein. 

Was die Verteilung der Räume auf die einzelnen Geschosse 
anbelangt, so befindet sich im Souterrain neben den beiden Ein- 
gängen A die Portierloge a, in der ein automatischer Kontrollapparat 
aufgestellt ist. $ 

Die Arbeiter betreten nach Passieren der Kontrolle auf einer 
Treppe den Waschraum B im Parterre und sodann die Kleider- 
ablage D. Aus dieser treten sie nach Passieren eines Drehkreuzes с, 
das so eingestellt werden kann, dafs es sich nur in einer Richtung 
öffnet, in den Arbeitsraum C, wo nahe des Buchstabens c eine Ab- 
stempelstelle für Zeitkarten angeordnet ist. In einem Anbau sind 
der Elevator E, ein Treppenhaus und die Abortanlagen F, F,, F, 
untergebracht. Der Elevator besitzt die allerdings wenig gebräuch- 
liche Korbgréfee von 16>< 6'е und trägt eine Last von З +. Er er- 
hielt seine Dimensionen zu dem Zwecke, um fertige Maschinen, Roh- 
materialien normaler Baulānge und ev. auch ganze Automobile- heben 
zu können. Durch Ausbalancieren sowohl des Förderkorbes als auch 
des Seiles und der Winde hat man es erreicht, dafs der Aufzug selbst 
bei gröfserer Fördergeschwindigkeit noch sicher funktioniert. Die 
untere Fördersohle des Aufzuges liegt bündig mit dem Terrain, so 
dafs die Automobile u. s. w. unmittelbar auf den Förderkorb gefahren 
werden können. 

Das Parterre enthält dann weiter bei g einen kleinen Aufzug und 
bei m einen Motor, welcher die Betriebskraft für die Transmission r 
liefert, von der aus die Weller, durch Riemen betätigt wird. Bei d 


über das Dach des Gebäudes hinausleitet. Ein Anschlufs am Aus- 

роон ermöglicht im Winter die Benutzung des Abdampfes zum 
eizen. 

Beim Entwurf der Tragkonstruktionen der drei Untergeschosse 
wurde eine Belastung von 400 Pfd.e pro CH zu Grunde gelegt, während 
man für die der beiden oberen Geschosse 300 Pfd. ansetzte. Die Träger 
ruhen auf schweren gufseisernen Konsolen, die an die Säulen an- 
gegossen sind, derart, dafs die Träger lose durch die Sättel gehen, 
so dafs die Balkenlagen der einzelnen Etagen von der Last der 
darüber liegenden entlastet sind. Die Last wird vielmehr unmittel- 
bar von der einen Säule auf die nächsttiefere übertragen. Die 
Balken sind mehrteilig und ebenfalls gestofsen; die Hängelager 
der Transmissionen wurden mit Rücksicht auf das kaum merkbare 
Schwinden des Holzes in Richtung der Langsfaser gleich an die 
Balken befestigt. 

Im ersten Geschofs, also unterhalb der Bureaus, liegt das 
Versandlokal, in dem ständig eine Serie fertiger Maschinen vorrätig 
gehalten wird. Da auf der anderen Seite der Feuermauer in diesem 
Stock der Montageraum liegt, in dem stets eine Anzahl nahezu 
fertiger Objekte sich befinden, so kann es nie vorkommen, dafs ein 
Brand den ganzen Betrieb zum Stocken bringt. 

Im zweiten Geschofs (Fig. 4) liegen die Bureaus; diese nehmen 
die ganze Tiefe des Gebäudes ein und umfassen das Privatkomptoir h,, 
das Dispositionsbureau h (Sekretariat), den Raum i für die Stenographen, 
die Kasse k und die Buchhalterei 1. Eine Stahlkammer b befindet sich 
auch in diesem Geschofs; ebenso sind alle Bureaus vom Korridor A, 
aus zugänglich. Jenseits der Feuermauer, welche die allgemeinen 

Bureaus von dem Arbeitsraume L scheidet, liegt 
das Bureau M des Betriebsleiters, das sowohl von 
dem Saale L als auch vom Korridor A, aus zu- 
gänglich ist. Gleichwie in den Bureaus h, і, k, 1, 
sind auch hier die Wande von langen schmalen 
Fenstern durchbrochen, so dafs der Betriebsleiter 
den ganzen Saal L von seinem Arbeitsplatze aus 
übersehen kann. 

Der Saal L dient als Arbeitsraum für Dreher und 
Schlosser; die Maschinen der ersteren sind in Reihen 
nahe der zwei Deckentransmissionen r,, r, aufge- 
stellt, während die Werkbänke der Schlosser s an 
die Umfassungswände herangerückt sind. Die Ma- 
schine, welche die Transmissionen r,, r, betätigt, 
steht wiederum in einer Nische m; bei g befindet 
sich die Einlafsöffnung für den Werkzeugaufzug g 
und dicht davor ist ein Raum N, wie schon er- 
wähnt, als Werkzeugkammer abgegrenzt. 

1 Im dritten Geschofs (Fig. 5) befinden 
sich in der linken Partie der Zeichensaal p, eine 
Dunkelkammer q und das Bureau n des Direktors. 
Zwischen den Bäumen n und q liegt ein Raum o 
in dem Bureauutensilien aufbewahrt werden. Ein 
Korridor О macht die Räume р, о, n und die hinter 
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stellt man fertige Maschinen auf und bei e steht eine Dynamo, wel- 
che den Strom fiir die Beleuchtung der Fabrik und den zum Probieren 
der Maschinen liefert. Bei f sind zwei Richtplatten zum Aufspannen 
zu untersuchender Maschinen vorhanden; mit s ist die Werkbank be- 
zeichnet. 

An den Treppenturm F grenzt die Schmiede G, Fig. 7 an, 
welche vom Raume C aus durch eine Tür betreten werden kann, 
die unmittelbar neben dem Aufzuge g sich befindet. Die Tür ist 
so angelegt, dals der Aufzug g selbst bei geschlossener Tür noch 
von der Schmiede aus zugänglich ist. Der kleine Aufzug g, der in 
der Art der sogen. Speiseaufzüge ausgeführt ist, geht durch alle 
Stockwerke und dient dazu, abgenutzte Werkzeuge in die Schmiede 
zu transportieren, damit sie dort vorgerichtet werden. Ebenso be- 
fördert man mit dem Aufzuge die vorgerichteten Werkzeuge und 
sonstige kleinere Schmiedestücke wieder in die einzelnen Räume und 
die Werkzeugkammer N hinauf. Neben dem Aufzuge g läuft ein 
Sprachrohr. К 

Die neben dem Aufzuge g in einer Nische m aufgestellte Maschine 
ist von der Firma selbst nach dem System Case als stehende Ma- 
schine hergestellt. Auf jedem der vier Flure des Gebäudes steht eine 
derartige 25 PS leistende Maschine. Durch dieses empfehlenswerte Ver- 
fahren vermeidet man jedes Loch in der Decke für Riemen und Seile, 
vermeidet weiter starke Transmissionen sowie einen übermälsigen toten 
Kraftverbrauch und sichert sich endlich so die Unabhängigkeit der 
einzelnen Betriebe voneinander, indem jede Maschine für sich an- 
gelassen und abgestellt werden kann. Um die Maschinen sicher 
montieren zu können, wurden zwei Mauern im Gebäude emporgeführt ; 
I-Träger, welche in passender Höhe über dem Etagenboden zwischen 
den Wänden eingelagert sind, tragen die Maschinen, unterhalb deren 
Riemen Raum genug für den Verkehr ist. 

Der Auspuffdampf der Betriebsmaschinen sammelt sich in einem 
Auspuffrohr, das an einem Speisewasser-Vorwärmer angeschlossen ist. 
Letzterer steht im Souterrain und an ihn ist ein Auspuffrohr ange- 
schlossen, das den im Vorwärmer etwa nicht niedergeschlagenen Dampf 


dem Raume o befindliche Pissoir- und Abortanlage 
zugänglich. 

Das Werk verwendet für den Betrieb nur 
Blaupausen im Format 11 >< 14”, welche auf 
Pappe von 1/,,” Dicke aufgezogen und zweimal mit 
weilsem Schellack gestrichen sind. Die Ecken der 
Tafeln sind mit Blechklammern versehen, um das Umbrechen und 
Abstofsen zu verhindern. In dem Raume o werden alle Subsidien 
der Blaupauserei etc. aufbewahrt, und zwar wird das Lichtpaus- 
papier in Schränken aufgehoben, in denen es frisch bleibt und mit 
Licht nicht in Berührung kommt. Die Einteilung der Kästen im 
Raume o ist so erfolgt, dafs man jeden dort untergebrachten Teil 
jeden Augenblick finden kann. 

Ein Tresor b bietet die Möglichkeit, alle wichtigen Doku- 
mente feuer- und diebessicher aufzubewahren. Er erstreckt sich 
durch sämtliche Geschosse und ist im obersten derart geteilt, dafs 
die eine Kammer als Zeichnungsarchiv, die zweite zur Aufbewah- 
rung der Modellbücher und Skizzen sowie besonders wertvoller 
Spezialwerkzeuge dienen kann. Der Tresor ist in der für Stahl- 
kammern allgemein üblichen Weise ausgeführt und lehnt sich mit 
der einen Wand an eine der Umfassungsmauern des Gebäudes und 
mit der anderen an die Feuermauer an. 

Die rechte Partie des dritten Geschosses (Fig. 5) enthält die 
Modelltischlerei P, das Modellager Q und den Drehersaal R. Bänke 
für Tischler und Schlosser sind auch hier wieder an den Umfassungs- 
wänden, aufserdem aber auch im Saale R selbst vorgesehen; ebenso 
erfolgt der Antrieb der beiden Wellen r, und r, von einer Maschine 
der oben beschriebenen Bauart. 

Über die Ausführung der Werkbänke geben die Fig. 8--12 
u. 14—17 der Tafel 5 Auskunft. Man ersieht aus den Skizzen, dafs die 
zu den Bänken verwendeten Hölzer in der Faser immer so laufen wie 
das Werkstück. Bewegt sich dieses längs der Bank, d. h. arbeiten die 
Schlosser oder Tischler einander zu, so läuft die Faser der Deck- 
bretter ebenfalls in dieser Richtung (Fig. 8 u. 14). Arbeitet jeder 
Schlosser für sich, so werden Beläge nach Skz. 9—11 u. 14 verwandt. 
Wo sohwere Objekte mit scharfen Kanten abzustellen sind, und wo 
es erwünscht ist, unter dem Deckhrett zugleich Kästen oder Fächer 
zur Aufbewahrung bestimmter Teile zu haben, werden blechbeschlagene 
Gestelle nach Fig. 15 benutzt. Überall jedoch sind die Deckbretter 
aus genutetem und gefedertem Hartholz und die Schalbretter aus 


weichem Holz hergestellt. An den Ecken (Fig. 10 u. 14) sind die 
Bretter überlappt. Als Stützen dienen gufseiserne Fülse von L- 
förmigem Querschnitt. 

Die Beheizung der Werkstätte geschieht durch Auspuffdampf. 
Die Heizrohre sind an den Decken der Arbeitssäle aufgehängt und so 
verlegt, dafs Dampf und Kondenswasser sich in gleicher Richtung be- 
wegen. Das Hauptheizrohr ist, wie schon oben angedeutet, an das 
Auspuffrohr angeschlossen; ein Rückschlagventil verhindert den Rück- 
druck des Heizdampfes auf den Auspuff. In das Hauptheizrohr ist 
weiter ein röhrenförmiger Olabscheider eingebaut, dessen Dimensionen 
so bemessen sind, dafs auf 1'/, Pfd. Dampf pro Sekunde eine Rohr- 
oberfläche von 1 O” kommt. Das durch den Olabscheider abge- 
schiedene Öl und die sonstigen Unreinigkeiten aus dem Dampfe 
werden in ein Siel ausgeblasen, während das Kondensat aus dem 
Heizungssystem in die Kessel im Raume H zurückgespeist wird. Die 
Anordnung der Heizrohre nahe der Decken schützt übrigens auch die 
Rohre der Sprinklers vor dem Einfrieren. 

Daneben sind noch Heizrohre an den Umfassungswänden des Ge- 
bäudes verlegt, wie das aus den Skz. 16 u. 17 ersichtlich ist. Die 
Dimensionen dieser Rohre sind so gewählt, dafs auf 4 O’ Glasfläche 
der Wand oder auf 20 O’ Wandfläche des Raumes 1 O’ Heizfläche 
entfällt. Die verwendeten Rohre haben 14, Durchmesser. 

In den Skz. 16 u. 17 sind vier Rohre t, an einen Verteiler t, so 
angeschlossen, dafs der Dampf, welcher diesem im Rohre + zuflielst, 
auf die vier Rohre t, gleichmälsig verteilt wird. Die Rohre selbst 
liegen hinter der Feilbank s, auf der vorn die Schraubstöcke s, be- 
festigt sind, während bei s, sich verschliefsbare Werkzeugkästen befinden. 


Fig. 76. 
Fig. 76 u. 77. 


Um der Warme einen Weg nach oben freizuhalten, ist die Feilbank 
3” von der Fensterbank abgestellt. 

Im Erdgeschofs, wo kaum Raum für die Rückleitungen geschaffen 
werden konnte, hat man die Heizrohre t, hoch gelegt. 

Das Treppenhaus, welches dem Abortturm Pet, vorgelagert ist, 
wird durch ein vertikales Rohr beheizt, dafs vom obersten bis zum 
untersten Geschofs läuft; eine ähnliche Heizung ist auch für die 
Aborte vorgesehen. 

Die Bureaus werden durch Frisch- und Abdampf-Radiatoren er- 
wärmt. Zur Erzielung einer gewissen Ventilationswirkung wird unter 
die Radiatoren durch Öffnungen in den Umfassungswänden frische 
Luft geführt. Diese wärmt sich am Radiator an und tritt dann erst 
ins Zimmer; es ist jedoch Vorsorge getroffen, dafs man ihr Zimmer- 
luft zumischen resp. auch nur Zimmerluft an sie heranleiten kann. 

Das ganze Gebäude ist von einem System von Sprinklers 
durchzogen, deren einer in den Skz. 16 u. 17 der Tafel 5 sichtbar ist. 
Diese Sprinklers sind durch Rohre an ein auf dem Dach des Gebäudes 
aufgestelltes Reservoir von 10000 Gallonen Inhalt angeschlossen. Das 
Bassin wird mit städtischem Leitungswasser gespeist und liegt so hoch, 
dafs von ihm bis zum höchstgelegenen Sprinkler das Wasser noch 
10 Fall hat. Um das Einfrieren des Tanks zu verhindern, hat man 
ihn direkt über einen dampfbeheizten Raum des Gebäudes placiert 
und durch die Decke eine Öffnung geschlagen, durch welche die Wärme 
an das Bassin herantreten kann. Bisher hat diese Vorkehrung genügt, 
um das Einfrieren des Bassininhaltes zu verhindern. 

Sämtliche Räume des Gebäudes werden durch verzinkte Eisen- 
türen voneinander geschieden, deren automatische Verschlüsse durch 
Schmelzpfropfen ausgelöst werden, die bei 160° F schmelzen. Auch 
die Verschlufsventile des Sprinklers sind auf dieselbe Temperatur ein- 
gestellt. Daneben sind für je 5000 CH Fabrikraum ein Dutzend Feuer- 
eimer sowie diverse mit Chemikalien gefüllte Feuerlöscher vorhanden. 

Die Beleuchtung der Fabrik erfolgt durch Glühlampen, welche 
den Strom einer im Souterrain aufgestellten Dynamomaschine ent- 
nehmen, die von der Transmission im Souterrain betätigt wird. 
Sollten die Transmissionen einmal nicht laufen, so kann Strom aus 
dem städtischen Leitungsnetz bezogen werden. 

Die Fabrikationsartikel, welche die New Britain Machine 
Company ausführt, bestehen in einer Sagezahn - Ketten - Stemmaschine 


für Holz, der Case-Dampfmaschine, einer kleinen schnellaufenden Ma- 
schine von 2-:-25 PS Leistung und in Gestellen nach Fig. 13 der 
Tafel 5 für Eisenhandlungen, um Rundeisen- und andere Stangen bis 
zu 18’ Länge abzulagern. Das Gestell trägt ein Gewicht von 7t und 
diverse andere Geräte für den Fabrikbetrieb. Endlich wird auch die 
in Fig. 77 skizzierte Schleifmaschine mit schwingendem 
Ausleger in der Werkstätte fabriziert; die Maschine kennzeichnet 
sich dadurch, dafs der Ausleger dem Einflufs eines Balancegewichtes 
unterstellt ist, indem man dessen Pendel B durch die Stange B, an 
den federnden Stab, welcher den Ausleger mit der Schmirgelscheibe 
trägt, verbunden hat. Der Antrieb der Schmirgelscheibe geschieht 
von der Kettenrolle auf der Antriebswelle im festen Teile des Aus- 
legers aus durch Gliederkette. Die Antriebswelle erhält ihre Bewegung 
durch Riemen. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 78 u. 79.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Von den beschriebenen Transporteinrichtungen besitzt die auf 
Tafel 3 dargestellte Muster-Giefshalle einen 10 t-Zweischienen- Lauf- 
kran o für motorischen und Handverschub von Wagen und Laufkatze, 
ferner zwei 2 t - Zweischienen-Laufkrane n mit seitwärts verschiebbarem 
Ausleger in der Nebenhalle A,, zwei Ausleger-Laufkrane z in der 
Haupthalle und einen feststehenden Säulen-Drehkran q von 2 t, sowie 


Fig. 77. 
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einen desgl. q, von 1t Tragkraft. Aufserdem ist bei.p eine Ein- 
schienenhängebahn mit zwei Weichen р, und zwei Trolleys von St 
Tragfähigkeit eingebaut. Weiter sind Schmalspurgeleise zur Über- 
führung der Formkästen, Rohgüsse u. s. w. vorhanden. Die Geleise 
stehen mit denen auf dem Hofe derart in Verbindung, dafs alle Teile 
des letzteren befahren werden können. Als Lagerplätze für Form- 
kasten sind die Plätze I, II und IV gedacht. 

Die sonstige Ausrüstung der Halle würde bestehen in Form- 
maschinen, Dammgruben, Garderobeständern, Heizeinrichtungen, 
Trockenapparaten etc. 

Die Bammgrube k, Fig. 2 auf Tafel 3, wird gewöhnlich nahe 
dem Kupolofenhause angelegt und erhält bei 2,5—3,0 m Tiefe eine 
Breite von 3,0 und eine Länge уоп 3,5--4,0 m; ihre Umfassungs- 
wände wölbt man gern derart, dafs sie den Druck des umliegenden 
Erdreichs resp. Formsandes sicher aufnehmen. Dies wird erreicht, 
wenn man die Grube im Querschnitt kreisrund oder — praktischer — 
eirund ausführt. Besser ist es noch, ihr einen rechteckigen Querschnitt 
zu geben und dann die Umfassungswände als Kreisabschnitte zu ge- 
stalten, wie dieses bei der Grube k, Fig. 2, Tafel 3 geschehen ist. 
Den Boden der Grube wölbt man ebenfalls ab; die Wände werden 
zwei Steine stark gemacht und in Zementmörtel gesetzt, der Boden 
mit Zement abgeglichen. 

Was die in der Halle aufzustellenden Garderobeschränke an- 
belangt, so gehen darüber die Ansichten auseinander. Die einen ver- 
langen besondere Garderoberäume, verbunden mit Badeeinrichtungen, 
die anderen ziehen Garderobeschränke in der Halle selbst vor und 
wollen nur die Badeeinrichtung für sich haben. Letzteres ist ent- 
schieden das richtigere. Das Personal trifft früh und mittags meist 
erst im letzten Augenblick in der Fabrik ein und begibt sich im 
letzteren Falle nach Passieren der Markenkontrolle am Eingange (Q,, 
Fig. 72, Taf.3) zur Fabrik direkt an die Arbeitsstellen. Dort sind an 
verschiedenen Orten (bei m) und zwar allemal für eine Arbeiterkolonne 
verschliefsbare Schränke aufgestellt, von denen jedem Arbeiter einer 
zugewiesen ist. Darin sind Arbeitshabit und Ausgehanzug getrennt 
durch eine Wand untergebracht. Die Schränke schliefsen dicht und 
sind nummeriert. Wascheinrichtungen, die zugleich Trinkwasserhähne 
enthalten, sind an verschiedenen Stellen, namentlich an den Ausgängen 
(bei 2, Fig. 2, Tafel 3) der Halle vorgeschen; sie erhalten das Wasser 
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aus einem Druckrohrsystem (. . . . о, Fig. 2, Tafel 3), das von dem 
Feuerléschsystem, der Hydrantenrohranlage (—...—... —i, Fig. 2, 
Tafel 3) abgezweigt sein kann, oft genug aber auch ein selbstandiges 
Rohrnetz darstellt. Das Hydrantensystem*) wird bei der Muster- 
anlage durch eine besondere Feuerpumpe, die im Kesselhause W auf- 
gestellt ist, dauernd unter Druck gehalten.**) 

Das Ausgufswasser läuft in die Kanalisation ab, auf deren Ein- 
richtung weiter unten eingegangen werden soll. 

Die Heizeinrichtungen der Giefshallen sind meist recht 
primitiver Natur. Man verläfst sich eben darauf, dafs das flüssige 
Metall viel Wärme ausstrahlt. Richtig ist es, für die Halle eine 
Heizung vorzusehen. Dazu empfiehlt sich entweder die Aufstellung 
von Dauerbrand -Heizöfen oder die Anlage einer Zentralluftheizung. 
Das billigere ist naturgemafs die Aufstellung einiger Heizöfen mit 
direkter Feuerung. Im Beispiel, Tafel 3, sind Meidingersche Füll- 
regulieröfen vom Eisenwerk Kaiserslautern gewählt. Es sind 
im ganzen acht solcher Öfen, je von 900 cbm Heizkraft, in der Halle 
aufgestellt, was ügt, um diese ständig auf 12°C zu temperieren. 
Die Öfen schicken ihre Abgase durch 12 cm weite Weilsblechrohre 
über das Dach hinaus ins Freie. Sie sind sämtlich sogen. Zirkulations- 
öfen, d. h. der eigentliche Ofen steht in einem Mantel aus dünnem 
Stahlblech. Im 
Raume zwischen 
Ofen und Mantel 
bewegt sich ein 
Strom vonLuft,der 
der Halle am Boden 
entnommen wird 
und erwärmt, in 
diese oben wieder 
eintritt. Durch Ein- 
stellen der Aschen- 
klappen hat man 
es bei diesen Öfen 
in der Hand, schär- 
fer oder lang- 

samer zu 
feuern. Die 
Öfen sind, wie 

angedeutet, 
fir Dauer- 
brand berech- 
net; brauchen 
also nur in 
langen Zeit- 
räumen be- 
schickt zu 
werden. 

An Stelle 
der Heizöfen 
findet such 
die Zentral- 
Luftheizung 
Anwendung, 
jedoch wird 
diese nicht in 
der sonst in 
Deutschland 

üblichen 
Weise ausge- 
führt, sondern 
man bedient 
sich da einer amerikanischen Bauart. Nach dieser wird aufserhalb der 
Giefshalle in einem geschlossenen Raume ein direkt oder indirekt be- 
feuerter Calorifère b, Fig. 78, aufgestellt und in die Kammer Luft durch 
einen Ventilator (vgl. Skz. 3, Fig. 78) eingeblasen. Die Luft umspült den 
Calorifère b, erhitzt sich an dessen Wandungen und gelangt so in ein 

оЃвез Blechrohr d, Fig. 78, das gut isoliert, die Luft nach der Halle 
ührt. Dort verzweigt es sich zunächst in zwei Hauptstränge d, und d, 
(Fig. 78), welche direkt im We des Daches der Nebenhallen verlegt 
sind (vgl. Fig. 79). Von den Hauptsträngen sind dann wieder die Aus- 
blasrohre b, Fig. 79, abgezweigt, deren jedes eine oder zwei. Ausblas- 
öffnungen b, hat, aus denen die Luft in die Halle austritt. Jede Aus- 
blasöffnung ist absperrbar. Die zur Beheizung von Nebenräumen be- 
nötigten Rohre (2. В. а, с, е, Fig. 79) werden von den Hauptsträngen 
d,, d}, Fig. 78, abgezweigt. 

Bei einer zweiten Form der amerikanischen Druckluftzentralheizung 
wird die erwärmte Luft (vgl. Skz. 1 u. 2, Fig. 78) von einem hinter 
dem Heizkörper b aufgestellten Exhaustor b angesaugt und in ein 
Доп d gedrückt, das sie den Verteilungsrohren d,, d, in der Halle 
zuleitet. 

Beide Verfahren sind gleich verbreitet und auch in ihrer Wirkung 
nur insofern unterschieden, als es technisch richtiger ist, den Ventilator 
kalt und nicht warm arbeiten zu lassen. Im letzteren Falle kann die 


Fy. 78. 


Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Gie/sereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


*) Die Hydranten stehen bei 1, Fig. 2, Tafel 8. 

**) Als Pumpen für derartige Zwecke, wo mit einem ständigen Abflusse 
aus dem System zu rechnen ist, ein gewisser Höchstdruck aber aus Sicher- 
heitagriinden nicht übersohritten werden darf, empfehlen sich die sogen. 
Worthingtonpumpen. 


Abnutzung unter Umständen eine unangenehm hOhe werden; auch ver- 
mindert sich dann die Leistung des Ventilators. 

Die Blechrohrleitungen werden naturgemäls so angelegt, dafs ihr 
Durchmesser stets genau dem an einer bestimmten Stelle durch- 
gehenden Luftquantum entspricht. Demzufolge sind die Leitungen 
am Anfang, also hinter dem Wärmeapparate b, Skz. 1 u. 2, Fig. 78, 
am weitesten und am Ende am engsten (vgl. Fig. 79). Man läfst dabei 
den Durchmesser der Rohre nicht etwa gleichmälsig abnehmen, sondern 
verwendet zwischen zylindrischen Längen konische Pafsstiicke; dadurch 
verbilligt sich die Herstellung. 

Als Wärmegeber kommen, wie schon angedeutet, direkt und in- 
direkt befeuerte Caloriféres zur Verwendung. Erstere decken sich 
in ihrer Form und Einrichtung mit den Caloriferes normaler Zentral- 
Luftheizungen. Als indirekt befeuerte werden überall da, wo hoch- 
gespannter Dampf zur Verfügung steht, Dampfrohre mit äufseren 
Rippen benutzt, die man zu Schlangenheizkörpern zusammenstellt. 
Der Dampf tritt am einen Ende (bei с Skz. 2 u. 3, Fig. 78) in die 
Spiralen ein und verläfst sie am anderen bei с, Skz. 2 u. 3, Fig. 78, 
als Kondenswasser; ein Automat leitet dieses ab. 

Vor dem Eintritt in den Wärmapparat wird die frische Luft 
gefiltert, indem man vor der Saugöffnung des Ventilators b, Skz. 
1 u. 3, Fig. 78, also am Ende des Zuluftkanales a, Skz. 1 u. 2, Fig. 78, 
ev. ein Canevasfilter aufstellt, dessen Bespannung die Luft passieren 
mufs, um in den Ventilator zu gelangen. Nach der Ansicht des Ver- 
fassers erscheint jedoch bei Heizanlagen für Giefshallen eine Filte- 
rung der Loft nur dann angezeigt, wenn man gezwungen ist, die Luft 
einem Orte zu entnehmen, der nicht staubfrei liegt. Andernfalles 
genügt es, vor dem Ventilatoreinzuge ein engmaschiges Drahtsieb 
anzuordnen, um das Eindringen von Fremdkörpern in System zu 
verhindern. 

Die Beleuchtung der Giefshalle geschieht heute fast allgemein 
durch Bogenlampen, die man am Gebälk aufhängt. Man wählt die 
Lampen nicht zu grofs, sondern benutzt lieber kleinere, da diese 
billiger sind und man mit ihnen auch leichter eine gleichmälsige 
Helligkeit in der Halle erreichen kann als mit grofsen Lampen. Die 


Fig. 79. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Gtefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


elektrische Glühlichtbeleuchtung hat sich für Giefshallen nicht ein- 
bürgern können; ja sie erwies sich direkt als unpraktisch. 

Dort, wo kein elektrischer Strom zur Verfügung steht, findet sich 
Glühlichtbeleuchtung mit Auerbrennern; auch das sogen. Kugellicht 
hat sich bewährt. Ebenso werden Spiritus- und Petroleum-Glühlampen 
mehr und mehr eingeführt; sie haben der elektrischen Beleuchtung 
gegenüber den Vorzug der Billigkeit und stehen ihr auch in der 
Wirkung nicht nach. Die Lampen werden teils als sogen. Reflektor- 
lampen in das Gebälk eingebaut, teils als Gruppenbrenner und Einzel- 
brenner an die Wände und Säulen verteilt. 

Besonders empfehlenswert scheinen für die Anlagen, denen 
Steinkohlen- oder Olgas sowie elektrischer Lichtstrom fehlen, die 
Spiritus- und Petroleum-Glühlichtlampen mit transportablem Pilar zu 
sein. Diese enthalten im Pilar ein Gefafs, in dem der Brennstoff unter 
Druck gesetzt sich befindet, so dafs man eine Druckflamme von 
enormer Leuchtkraft erhält. Eine derartige Lampe brennt tagelang 
ohne Füllung und wird von zwei Mann von einer Gebrauchsstelle zur 
anderen getragen. Die Lampe, welche mit Deckelreflektor versehen 
ist, wirft das Licht aus 3--3,5 m Höhe nach unten. Sie findet 
übrigens auch zur Beleuchtung von Strafsen und Plätzen vielfach 
Verwendung, nur wählt man dann die Pilare 4-5 m hoch ev. noch 
höher.*) 

Dafs den einzelnen Formern neben den Hauptbeleuchtungskörpern 
auch noch transportable Einzellampen, wie Kreisel etc., zur Verfügung 
stehen müssen, versteht sich von selbst. 

*) Für die Formkastenlagerplätze der auf Tafel 3 dargestellten Giefserei 
würden drei derartige Lampen ап? 6 m hohen Pilaren genügen. 


Die rechnerische Ermittlang der Dimensionen der 
Giefshalle erfolgt an Hand von durch die Praxis festgelegten und 
auf Seite 20, Heft 3 kurz angedeuteten Erfahrangsdaten, wobei aller- 
dings stets vorausgesetzt ist, dafs man sich über die Situation schon 
vollständig klar geworden, also ein sogen. Vorprojekt entworfen war. 
Aus diesem mufs hervorgehen, ob man das Kupolofenhaus mit der 
Giefserei vereinen, die Putzerei unmittelbar an sie anschliefsen, die 
Aufbereitung in der Halle selbst unterbringen, die Kerntrookenöfen 
in ihr aufstellen will u. s. w.; dies ist erforderlich, da die Berechnung 
von deren Dimensionen Hand in Hand mit derjenigen der Halle selbst 
geht und für die Schlufskontrollrechnung, der man das nach der Vor- 
berechnung entworfene Projekt zu Grunde legt, die Dimensionen aller 
dieser Objekte genau bekannt sein müssen. 

Die Berechnung sei an Hand der vom Verfasser für eine Tages- 
leistang von rd. 4500 kg Graugufs entworfenen und im Grundrifs so- 
wie den wesentlichen Schnitten, auf Tafel 3 dargestellten Lohngiefserei 
durchgeführt. 

Es sei vorausgeschickt, dafs die Situation aus den weiter unten 
angegebenen Gründen nicht gerade als günstig zu bezeichnen ist. 
Die Zeichnungen lassen aber erkennen, wie man derartige Schwierig- 
keiten zu überwinden vermag. 

Verlangt war eine Giefserei für mittelschweren Gufs, in der 
in 300 Arbeits- und Giefstagen 1350 t = 1350000 kg Grauguls herge- 
stellt werden könnten. Mit der Graugiefserei sollte eine kleine 


wickelt, das Tor, welches in der hinteren Abschlufsmauer vorgesehen 
ist, jedoch geschlossen bleibt. 

Trotz gedrängter Situation ist, wie das ein Blick auf den Grund- 
rife, Fig. 2 lehrt, die Übersichtlichkeit gewahrt, und der Verkehr der 
einzelnen Werkstätten mit einander vollzieht sich in einfacher Weise. 
Mechanische Transportmittel haben in weitem Umfange Verwendung 
gefunden. Die Beleuchtung erfolgt abends darch elektrische und Öl- 
lampen. Das Tageslicht hat in alle Räume unbehinderten Zutritt; 
eine vorzügliche Ent- und Belüftung ist überall vorgesehen. 

` (Fortsetzung folgt.) 


Fahrrad- und Motorwagenindnstrie. 
Waffenindnstrie. 


Motorzweirad mit Kegelräderantrieb 


von Zivilingenieur R. Schwenke, Konstruktionsbureau für 
Motorfahrzeuge in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 80 и. 81.) Nacharnck verboten. 
Auf der vorjährigen Austellung für Motorfahrzeuge im Krystall- 
palast zu Leipzig wie auch auf der letzten Internationalen Automobil- 


Fig. 80. Z. A.: Motorsweirad mit Kegelräderantrieb von R. Schwenke in Berlin N. W. 


Mossing: (oder Gelb-) Giefserei verbunden sein, um Lager- 
schalen, Büchsen eto. giefsen zu können. 

Die Giefserei an sich war als selbständige, d. h. als Lohn- 
gieľserei gedacht und dementsprechend auszurüsten; ebenso sollte 
auf eine Vergrofserung bis zu 5000 kg Tagesleistung Rücksicht ge- 
nommen werden. 

Zur Verfügung stand ein rechteckiges Grundstüok von 63x 60 
= 8780 qm Grundfläche, dessen eine Breitseite von einer chaussierten 
Ortastrafse und dessen andere von einem Brachfelde begrenzt wurde. 
An die beiden Schmalseiten schliefsen sich hohe Fabrikgebäude an, 
so dafs wegen baupolizeilicher Bedenken ein Heranrücken der Gebäude 
der Giefserei an die Grenzen des Grundstückes unterbleiben mulste. 

Wasser war auf dem Grundstück selbst in ca. 7,0 m Tiefe in 
genügender Menge zu erhalten; ebenso stand einem Anschlufs der 
Fabrik an die in der Strafse verlegte städtische Druckwasser- 
leitung nichts entgegen. Dagegen fehlte eine Gaszuleitung, so dafs 
die Giefserei sich ihre eigene Lichtquelle schaffen mufste. 


Aus vorstehendem geht hervor, dafs die Situation an sich nicht 
besonders günstig ist, umsoweniger, als auf eine Erweiterung der 
Anlage von vornhinein schon gerechnet wurde und das Nach- 
bergrundstück einen anderen Besitzer hatte, also ev. noch hätte an- 

werden müssen. 

Mit Rücksicht darauf wurde auf die Ausnutzung jedes einzelnen 
Quadratmeters sorgfältig Bedacht genommen und derart disponiert, 
dafs sich vorläufig der ganze Verkehr von der Chaussee aus ab- 


Ausstellung in Berlin hatte der Zivilingenieur R. Sohwenke in Ber- 
lin NW 52 interessante Neukonstruktionen für Motorwagen, Motor- 
räder und Bootsgetriebe vorgeführt, die das allgemeine Interesse der 
Ausstellungsbesucher auf sich zogen. In folgendem möge das neue 
Motorzweirad mit Kegelräderantrieb beschrieben werden, während ein 
Aufsatz über das Bootsgetriebe System Schwenke für später vorbe- 
halten sei. 

Der Konstrukteur dieses Motorzweirads ging von dem Gesichtspunkt 
aus, den Motor tief unten zwischen den beiden Rädern anzuordnen, um 
auch bei der geringen Fahrgeschwindigkeit bergauf trotz der hohen 
Tourenzahl des Motors ohne Schwierigkeiten die Balance zu erhalten. 
Das Hauptmerkmal des Motorrades System Schwenke liegt aber in der 
Anwendung zweier Geschwindigkeiten und dem Antrieb des Hinterrades 
durch Kardanwelle und Kegelräder, so dafs, wenn die grofse 
Geschwindigkeit zulässig ist, eine einfache Übersetzung genügt. Die 
für die kleine Bergfahrtgeschwindigkeit vorgesehene Zwischenüber- 
setzung ist in unmittelbarer Nähe des Motors angeordnet, d. h. dort, 
wo das Drehmoment am kleinsten ist. 

Das Motorrad kann in drei an sich einfache, leicht demontierbare 
Teile zerlegt werden, und zwar sind dies erstens das Hinterrad mit 
dem in Fig. 81, Skz.2 dargestellten Kegelradgetriebe und der durch 
Vierkant mit dem Motor kuppelbaren Gelenkwelle; der zweite Teil 
umfafst den nach Diamant Bauart ausgeführten Rahmen, der mit einem 
für die Aufhängung des Motors bestimmten Versteifungsrohr versehen 
ist, während zum dritten Teil der stehend angeordnete Motor System 
Dion mit dem einseitig erweiterten Kurbelgehäuse gehört, in welchem 
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die Konusfriktionskupplung und das durch eine Bandbremse zu be- 
tätigende Umlaufgetriebe untergebracht sind. 

Fig. 80 stellt den zweizylindrigen Motor mit dem eingekapselten 
Planetengetriebe im Schnitt dar, wie er speziell für kleine Motorwagen, 
in ganz ähnlicher Anordnung aber auch für die Motorräder in An- 
wendung kommt. In der oberen Skizze dieser Figur sind die einzelnen 
Teile der Zwischeniibersetzung für sich gezeichnet, während Fig. 81, 
Skz. 1 eine grölsere Schnittzeichnung der Friktionskupplung für Motor- 
räder gibt. Auf der Motorwelle ist ein kleines Zahnrad a aufgekeilt ; über 
die erstere fafst, durch eine Feder d axial geprefst, eine hohle Welle e 
(Fig. SKI welche einerseits die über das Rada hinreichenden Lager- 
zapfen f für die sogen. Umlaufräder b trägt, während auf der ent- 
gegengesetzten Seite der zur Motorachse konzentrisch frei drehbaren 
Hohlwelle e eine Gabel g für das Kreuz des Kardengelenks befestigt 
ist. Die Umlaufräder b sind gemäfs Fig. 80 mit Kugellagern ausge- 
rüstet und greifen in einen Innenzahnkranz o (Fig. 80), der an dem auf der 
Welle e lose laufenden Halter h befestigt ist. An letzterem ist aufser- 
dem der doppelte Friktionskonus і angeschrauht, mittels dessen der 
Innenzabnkranz mit dem Schwungrad k gekuppelt wird, und zwar 
geschieht dies unter dem Einflufs der von der Motorachse angeprefsten 
Feder, die durch Vermittlung der Hohlwelle е auf den Halter h des 
‘Innenzahnkranzes ` und den 
mit letzterem verbundenen 
Friktionskonus i wirkt. Durch 
eine Muffe und eine nach aulsen 
führende Stange kann der Druck 
der Feder auf die Innenzahnun; 
und Kupplung aufgehoben un 
der Leerlauf des Motors her- 
beigeführt werden. 

Die eingangs erwähnten 
zwei Geschwindigkeiten werden 
nun dadurch erzielt, dafs einmal 
der Innenzahnkranz durch eine 
vom Fahrer bediente Band- oder 
Backenbremse festgehalten, das 
andere Mal mit dem Schwung- 
rad des Motors, wie oben er- 
lautert, direkt gekoppelt wird. 
Im ersteren Falle erhalt man die 
bei Bergfahrten in Anwendung 
kommende niedere Geschwin- 
digkeit, indem die Zwischen- 
räder b sichan dem mit dreimal 
soviel Zähnen als das Antriebs- 
rad a versehenen Zahnkranz o 
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durch die Motorachse zusammengeprefsten Spiralfeder zu folgen, ist 
die Könusfriktion in das Schwungrad eingeprelst und reibt sich stark 
an demselben. Wird nun die durch einen Zuggriff mit Sperrung za 
betätigende Bandbremse auf das Umlaufgetriebe angezogen, so kommt 
das Hinterrad wegen der Reibung der Konusfriktion im Schwungrade 
bei weiter laufendem Motor schnell zum Stillstand. Solange bleibt 
also die grofse Geschwindigkeit zum Bremsen des Motors eingerückt. ` 
Zieht man die Konusfriktion durch die Exzenternocken aus dem 
Schwungrade, so tritt die kleine Geschwindigkeit in Tätigkeit, wird 
die Bandbremse gelöst, dann läuft der Motor leer weiter, während 
das Rad stehen bleibt; zieht man die Bandbremse wieder an, so setzt 
sich das Rad auf starker Steigung von selbst in Bewegung. 

Die Räder haben je nach der Maschinenkraft 26” (660 mm) oder 
28” (710 mm) Durchmesser. Die Übersetzung der Schnellfahrt ist 
1:5, die Bergsteige-Übersetzung 1:25, was mit dem 2 PS Motor für 
25°, Chaussee - Steigung, mit dem 1°, PS Motor für 20%, Steigung 
genügt. 

Der neuerlichen Tendenz nach starken mehrzylindrigen Motoren 
folgend hat die Firma im Modell für 1905 einen zweizylinder Motor 
von 4--5 PSe-Leistung untergebracht. Die beliebte Y-Form gewährt 
infolge der Queranordnung beiden Zylindern gleich guten direkten 
Luftanprall. Das Antreten wird 
wesentlich erleichtert, da nur 
1:3,75 für Schnellfahrt über- 
setzt werden mufs, um auch 
5%, Steigung mit dem starken 


A Motor zu bewältigen: Die 
х zweite Geschwindigkeit mit dem 
bersetzungsverhaltnis ` von 


1:11 bis 1:15 genügt mit Vor- 
spann oder Seitenwagen noch 
Gebirgsstrafsen von 15 — 20%, 
Steigung ohne Hilfe der Pedale 
zu bewaltigen. 

Die grofse Okonomie des 
Betriebes solcher Motorräder 
gegenüber auch den kleinsten 
Motorwagen wird dieses Modell 
für gebirgige Gegenden sehr 
wertvoll machen. 


Bergban und Kätten- 


(Fig. 80) bei vier Umdrehungen 
des Motors derart abwickeln, 
dafs die mit dem Kardangelenk 


wesen. 


Reinigungsanlage 


verbundene hohle Welle е eine 
Umdrehung vollführt, d.h. es 
ergibt sich das Übersetzungs- 
verhältnis 1:4. Im zweiten Fall, 
bei der Kupplung des Zahn- 
kranzes с mit dem Schwung- 
rad К wird die hohle Welle е 
mit derselben Tourenzahl wie 
der Motor bewegt, also die 
grofse Geschwindigkeit erzielt. 

Über die weiteren Details 
dieses neuen Motorrades sei 
noch folgendes erwähnt: 

Der Motor ist nur wenig schräg stehend vor dem unteren Rahmen- 
rohr, zum Tretkurbellager solid zentriert, beiderseits mit zwei resp. 
vier Schrauben befestigt; Zylinder und Deckel werden getrennt oder 
zusammengegossen am Kurbelgehäuse durch zwei lange Schrauben ge- 
halten. Der Anprall der Luft an das geitliche Ventilgehäuse ist also 
hierbei durch nichts behindert, was für die Bergfahrt besonders wichtig 
ist. Der Motor hat 66-80 mm Zylinder-Durchmesser und gleichen 
Hub, also 1%, 21, PS bei 1800 Touren. 

Die Zündung erfolgt durch den seitlich hinter dem Kurbelgehäuse 
angebrachten Magnetinduktor System Eisemann oder Bosch mit Kerzen- 
zündung oder Abschlagzündung, der im vornliegenden Steuergehäuse 
durch ein dem grofsen Steuerzahnrade gleiches Zahnrad angetrieben 
wird. Eine in einer Abteilung des Benzinkastens angebrachte Zünd- 
spule speist die Zündkerze. Bei Beschädigung des Induktors kann ein 
Akkumulator eingeschaltet werden. Der Zündungszeitpunkt ist in 
beiden Fällen darch einen Hebel am Horizontalrohr verstellbar. Der 
grolse Longuemare Vergaser wird durch das an ihm vorbeigeführte 
Auspuffrohr äufserlich und durch ein Abzweigrohr vom Auspufftopf 
innerlich angewärmt. Eine Drossel und eine Luftregulierung, vom 
Horizontalrohr aus bedienbar, gestattet dem Fahrer eine vollkommene 
Beberrschung des Motors in den weitesten Grenzen der Tourenzahl. 
Unterhalb des Horizontalrahmenrohrs liegt der Behälter für 1 kg Ol 
und 5kg Benzin mit Olpumpe und Raum für den sonst üblichen 
Akkumulator. 

An Bremsen sind eine Vorderradbandbremse und die sehr wirk- 
same Bandbremse auf das beschriebene Umlaufgetriebe und das Hinter- 
rad vorhanden. Solange die beiden Exzenternocken an der parallel 
zum Zylinder nach oben führenden Welle den horizontal liegenden, 
nach dem Motorinnern führenden Stangen gestatten, dem Zuge der 


Fig. 81. 


Z. A.: Motorsweirad mit Kegelräderantrieb ron Е. Schwenke in Berlin N. W. 


für Steinkohlen- 
grubenwässer 


in der Oheimgrube der Fürst- 
lich-Hohenlaheschen Berg- 
und Hittenverwaltung in 
Kattowitz. 
Von Dr. О. Kröhnke 
in Hamburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 82.) 
Nachdruck verboten. 

Die Abwässer aus Stein- 
kohlengruben weisen einen hohen Gehalt an anorganischen Verbindungen 
auf; sie führen fast immer wechselnde Mengen von Calcium-, Barium-, 
Strontium- und Magnesiumsalzen und haben durchweg einen hohen 
Kochsalz- und Eisengehalt. Der Gehalt der Grubenwässer an diesen 
anorganischen Stoffen ist so hoch, dafs eine direkte Wiederverwendung 
der Wässer im Bergwerksbetriebe ausgeschlossen ist; anderseits aber 
können sie ohne Vorreinigung nicht in die öffentlichen Wasserläufe, 
ohne Nachteil für diese, eingeleitet werden. 

Besonders ist es der Gehalt an Eisenoxyd- und Oxydulverbin- 
dnugen, der störend oder gar schädlich wirkt und eine Behandlung der 
Grubenwässer erforderlich macht. Ein eisenhaltiges Wasser kann z. B. 
nicht zur Kesselspeisung benutzt werden, da es in hohem Grade mit 
zur Bildung des harten Kesselsteins beitragen würde, wie es auch 
nicht vorteilhaft zum Waschen benutzt werden kann, weil die Seife 
sich mit den Eisensalzen zu unlöslichen, schmierigen Eisenseifen um- 
setzt. Nicht selten werden durch den sich ausscheidenden Eisen- 
schlamm die Rohrleitungen und Grubenpumpen verstopft, ein Übel- 
stand, der noch dadurch vermehrt werden kann, dafs der besonders 
häufig in eisenhaltigen Wässern vorkommende Fadenpilz, die Crenothrix- 
polyspora, die Ausscheidung des Eisens begünstigt und selbst zur Ver- 
filzung der Leitungen und Pumpen beiträgt. Nach dem Absterben des 
Pilzes sind oft üble Faulniserscheinungen beobachtet worden. 

Auch in den Wasserläufen, welche ungereinigte Grubenwässer auf- 
nehmen, treten ähnliche Erscheinungen der Verschlammung und Ver- 
filzung auf. Aufserdem hat jeder gröfsere Eisengehalt nach den ein- 
gehenden Versuchen von Prof. Weigelt (Archiv f. Hygiene 1885, III) 
eine spezifische akute Giftwirkung auf das Fischleben, und zwar ist 
das Eisenoxyd schädlicher als das Eisenoxydul. Auch das Pflanzen- 
wachstum wird durch gröfsere Mengen von. Eisenverbindungen nach- 
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teilig beeinflufst, weshalb die eisenhaltigen Grubenwässer auch nicht 
ohne Reinigung zur Bodenberieselung Verwendung finden können. 

Die Reinigung der Grubenwässer hat aus allen diesen Gründen 
in den letzten Jahren immer mehr das Interesse der beteiligten Kreise 
erweckt und die Beachtung der Behörden gefunden, um so mehr, als 
die Ausscheidung des am meisten verunreinigenden Elementes in den 
Grabenwässern, des Eisens, heutzutage dank der Bemühungen der 
Technik keinen Schwierigkeiten mehr begegnet. 

Die Art und Weise der Enteisenung der Grubenwässer richtet 
sich einerseits nach der Höhe des Eisengehaltes, anderseits nach der 
Form, in welcher die Eisenverbindungen im Wasser vorhanden sind. 
Ein eisenoxydhaltiges Wasser wird naturgemäfs anders zu behandeln 
sein als ein oxydulhaltiges; es wird ferner von Wichtigkeit sein, an 
welche. Säure das Eisen gebunden ist u. в. w. Vielfach kann mit ver- 
hältnismäfsig einfachen Mitteln ein so hochgradiger Reinigungseffekt 
der Grubenwässer erreicht werden, dafs das Wasser im Bergwerks- 
betriebe oder zu anderen Zwecken wiederverwendet werden kann. 

Aus diesen wirtschaftlichen Gründen und auch wohl, weil die 
öffentliche Gesundheitapflege in der Neuzeit mit Recht weit schärfere 
Eontrolle über die Einleitung von Abwässern in die Vorfluter ausübt 
und manchen bisher geduldeten Abwassereinlauf verbietet oder doch 
von der vorherigen Reinigung des Wassers abhängig macht, haben 
verschiedene Grubenverwaltuugen sich entschliefsen müssen, ihre 
Grubenwässer zu reinigen oder ihre bereits vorhandenen Reinigungs- 
anlagen den neu- 
zeitigen Erfahrun- 
gen gemäls umzu- 
gestalten. In Fig. 
82 ist eine kürzlich 
neuerbaute Ent- 
eisenungsan- 
lage für die Wäs- 
ser der Oheim- 
grube der Fürst- 
lich Hohenlobe- 
schen Berg- und 
Hüttenverwal- 
tung in Katto- 
witz zur Darstel- 
lung gebracht. 

Die Fürstlich 
HohenlohescheVer- 
waltung besafs 
schon früher auf 
dieser Grube eine 
primitive Reini- 
gungsanlage, die 
aber in keiner 
Weise genügte; sie 
hat sich daher ent- 
schlossen, eine Um- 
gestaltung und Ver- 
besserung der An- 
lage vorzunehmen, 
und dazu der Firma 
Wilh. Bruch, 
; Tiefbauunterneh- 
men in Berlin, den Auftrag erteilt. Die Anlage zeigt folgendes Bild: 

Längs der einen Seite der vorhanden gewesenen Klärteiche ist ein 
Rieselkörper a errichtet, ein mit Kesselschlacke und Ziegelbrocken 
gefëllter Behälter von 110 m Länge, 5 m Breite, 1,30 m Höhe, 715 cbm 
Inhalt. Die langgestreckte Anordnung erfolgte mit Rücksicht auf die 
örtlichen Verhältnisse. Das zu reinigende Wasser — 7200 cbm Tages- 
quantum — wird über den Rieselkörper a durch hölzerne, mit Stich- 
rinnen b versehene Verteilungskanäle o gleichmälsig verteilt und tropft 
von Schlackenstück zu Schlackenstück bezw. Ziegelbrocken, wobei es 
in vielfache innige Berührung mit dem atmosphärischen Sauerstoff 
gelangt. Das im Wasser gelöste Eisenoxydul oxydiert sich; der un- 
iösliche Eisenocker setzt sich zum geringen Teil im Rieselkörper ab 
und zum gröfsten Teil wird er von dem nachströmenden Wasser in 
die angeschlossenen Absetzbehälter d gespült. Zu Absetzbehältern sind 
die alten Klärteiche eingerichtet worden. Ihr Fassungsraum beträgt 
ca. 20000 cbm, also annähernd das dreifache Tagesquantum. In oa. 
15m weiten Abständen sind unter teilweiser Verwendung alter Holz- 
wände Stauwände e eingebaut. Auf der dem Belüftungskörper gegen- 
überliegenden Seite befindet sich in der ganzen Länge der Mauer 
eine Holzrinne, durch welche eine in der ganzen Breite des Behälters 
auftretende Wasserbewegung von geringer Geschwindigkeit ermöglicht 
wird. Bei dem gleichmäfsigen langsamen Durchströmen des Wassers 
durch die Absetzbehälter sinken die Eisenflocken langsam zu Boden. 

Das aus den Absetzbehältern fliefsende Wasser kann ohne Be- 
denken dem wasserarmen Vorfluter, dem Ravabach, zugeführt werden. 
Der Eisengehalt erfährt im Rieselkörper eine durchschnittliche Herab- 
minderung von 98%, in den Absetzbehältern um weitere 6,5%. 

Durch ordnungsgemäfse Instandhaltung der Anlage ist ein dauernd 
erfolgreicher Betrieb gesichert. Zeitweilig erweist sich ein Umharken 
und Neuplanieren der Schlackenoberfläche als erforderlich. 

Die Betriebskosten einer solchen Enteisenungsanlage für Gruben- 
wasser sind mithin sehr gering und werden dann ganz fortfallen, 
wenn ein Teil des gereinigten Grubenwassers im Bergwerksbetriebe 
oder für häusliche Zwecke Wiederverwendung finden kann. 


Fig.82. Z. A.: Reinigungsanlage für Steinkohlengrubenwässer 
in der Ohsimgrube der Fürstlich Hohenlokeschen Berg- und 
Hüttenverwaltung in Kattowitz. 


Die Anwendung trockener Gebläseluft 


im Hochofenbetrieb 
System James Gayley. 
(Mit Abbildungen, Fig. 83--87.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten, 


Fig. 83 zeigt das Profil mit den Dimensionen des Versuchshoch- 
ofens, welcher den in dem Pittsburgher Distrikt üblichen Konstruk- 
tionen entspricht. Der Wind wird in den Ofen durch zwölf Formen 
von ca. 150 mm Durchmesser eingeführt; Winderhitzer sind. vier vor- 
handen. Die drei Gebläsemaschinen des Hochofens weisen folgende 
Abmessungen auf: 

Dampfzylinder 1118 mm Durchmesser 
Luftzylinder . 2134 ,, Е 
Hub..... 1524 „ 

In Fig. 87 sind die Ammoniakkompressoren a, Kondensatoren b 
und der Kühlraum о zu sehen, in welchem die indirekte Methode 
der Kühlung mittels Sole in Anwendung gebracht ist. Die Rohrver- 
bindungen sind in Fig. 84 u. 85 dargestellt, welche den Kühlraum с 
in der Endansicht und im Vertikalschnitt zeigen. An den Innen- 
seiten ist der Kühlraum mit 2 mm starken Platten aus geprefstem 
Kork verkleidet. Der Lufteintritt in den Kühlraum c erfolgt durch 
die Öffnung d, und es ist durch ein von einem Elektromotor e betriebenes 


Fig. 83. d 
Fig. 83 u. 84. 


Fig. 84. $ 
Z. A.: Die Anwendung trockener Gebläseluft іт Hochofenbetrieb 
System James Gayley. 


Gebläse f für eine gleichmalsige Luftzufuhr gesorgt. Die trockene 
Luft sammelt sich in dem Oberkessel g, um von hier aus in der Lei- 
tung h den Hochofengebläsemaschinen zugeführt zu werden. 

Die von der Jork Mfg. Company in Jork, Pa. gebauten 
Ammoniakkompressoren haben folgende Abmessungen: Durch- 
messer des Hochdruckdampfzylinders 724 mm, des Niederdruckdampf- 
zylinders 1422,5 mm, des Kompressorzylinders 571,5 mm. Der Hub 
beträgt 914mm. Um stets einen Kompressor in Reserve zu haben, 
wurden, wie aus Fig. 87 ersichtlich, deren zwei angeordnet, was schon 
aus dem Grunde notwendig wurde, dafs ein mit trockener Luft 
arbeitender Hochofen bei Reparaturen des Kompressors nicht plötzlich 
mit feuchtem Wind betrieben werden könnte. Aufserdem mule dieser 
zweite Kompressor an regnerischen Tagen häufig zur Unterstützung 
herangezogen werden. 

Fig. 86 zeigt den Solebehälter, in welchem zwanzig Rohrschlangen 
von einer Caleiumchloridlösung vom spezifischen Gewicht 1,21 um- 
geben, untergebracht sind. Die aus dem Kühlraum zurückfliefsende 
Lösung tritt oben in den Behälter ein und wird durch das zwischen 
den äufseren und inneren Rohren expandierende Ammoniak gekühlt, 
um alsdann durch eine Pumpe abgesaugt und durch das Rohr | in die 
zweizölligen inneren Rohre o gedrückt zu werden, wo sie unter den 
Gefrierpankt abgekühlt und so in der Leitung m den Rohren des 
Kühlraumes zugeführt wird. Das Ammoniak tritt durch die Leitung i 
von unten in die Rohre n ein und passiert diese in entgegen- 
gesetzter Richtung zur Salzlösung, wobei es zwischen den 2”-Rohren o 
und den dreizölligen (n) expandierend, die in dem Behälter und in 
den inneren Rohren o befindliche Sole kühlt. Insgesamt werden 
151200 1 Salzlösung gebraucht. 

Die Anordnung der Rohre im Kühlraum geht aus Fig. 84 u. 85 
hervor; hier befinden sich in jedem vertikalen Strang 75 zweizöllige 
Rohre von 6m Länge, so dals sich also insgesamt 27360 m Rohr- 
länge ergibt. Um eine möglichst vollständige Berührung der Luft 
mit diesen Rohren zu erzielen, wurden die Rohre der einzelnen Stränge 
zickzackformig angeordnet. Das ganze Rohrsystem „ist in drei Teile 
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geteilt, die mit einer vierzölligen Zuflufsleitung in Verbindung stehen, 
während der Abflufs in ein 6” starkes Sammelrohr erfolgt, aus dem 
die Solelösung in den Behälter fliefst. Die Richtung dieses Stromes 
ist entgegengesetzt zu derjenigen der Luft. Da der Zwischenraum 
der Rohre durch die Ansammlung von Eis allmählich ausgefüllt und 
somit die Leistung der Gebläsemaschine vermindert würde, ist das 
Gebläse f angeordnet worden, welches die Luft in den Kühlraum 
drückt. Zur Sicherung einer gleichmälsigen Luftverteilung über den 
Kühlschlangen sind noch zwei Ventilatoren p, p, (Fig. 84) vorgesehen. 
Die eintretende Luft setzt je nach ihrem Gehalt an Feuchtig- 
keit die letztere in Form von Wasser oder Eis an den unteren 
Rohren ab und als Eis nur auf den oberen Rohren, um alsdann 
von der Decke des Raumes e in der Leitung h in der Gefrier- 
temperatur oder auch noch kälter mit nahezu gleichmälsigem 


sich als vorteilhaft erwies, wurde die Beschickung um weitere 5 9. 
vergréfsert, desgleichen auch die trockene Luft vermehrt und mit 
dieser Erhöhung allmählich fortgefahren, bis am 25. August der Hoch- 
ofen vollständig mit trockener Luft betrieben wurde, wobei die Be- 
schickung folgende Zusammensetzung hatte: 


Kalksteinzuschlag. 2720 „ 


Feuchtigkeitsgehalt den Gebläsemaschinen zugeführt zu werden. 
Werden die Rohre mit Eis bedeckt, so wird die Solelösung von ` 
einem Teil der Rohre abgeschlossen und durch eine Hilfspumpe | 
eine vorher mittels Dampf erhitzte Lösung durchgedrückt, wo- 
bei innerhalb weniger Minuten das angesetzte Eis geschmolzen 
wird. Hierauf wird die Verbindung mit der kalten Lösung 
wieder hergestellt und die Feuchtigkeit der Luft schlägt sich 
wieder nieder. Das geschmolzene Eis wird in einen unten 
liegenden Trog gesammelt, der an dem Behälter für den Kon- 
densator angeschlossen ist. 


"Fig. 85. 
Fig. 854-81. 


Zu bemerken wäre noch, dafs diese erste Trockenanlage nicht 
etwa nur unter den für Versuchszwecke in Betracht kommenden Gesichts- 
punkten ausgeführt, sondern durchaus den praktischen Bedürfnissen 
des Hochofenbetriebs angepafst wurde. 

Die Anlage wurde am 11. August 1904 in Betrieb gesetzt. Der 
Hochofen produzierte Roheisen für den Siemens -Martinprozels mit 
weniger als 1%, Siliciumgehalt; die Erzbeschickung bestand aus 50%, 
Mesaba-Erz und ebensoviel weichem Hämatit aus Michigan. Der Eisen- 
gehalt der Mischung belief sich auf 53,5%,. Der aus zwei Werken 
stammende Koks wies einen sehr variablen Aschengehalt auf, der 
durchschnittlich 10,5--12,5 %, betrug. Um recht brauchbare Resultate 
zu erhalten, wurde vorher ausdrücklich bestimmt, dafs während der 
Versuchszeit in dem Betrieb keinerlei Änderungen gegenüber früher 
eintreten sollten, abgesehen von der Verwendung des trockenen Gebläse- 
windes. Nebenstehende Tabelle ermöglicht einen Vergleich der Betriebs- 
ergebnisse zwischen der Verwendung von feuchter Luft (1.-- 11. August) 
bezw. trockener Luft (25. August bis 9. September). Die Beachickung 
in der Zeit vom 1.+ 11. August inkl. war folgende: 


4620 kg 
Erz 9060 „ 
Kalksteinzuschlag 2265 „ 


Am 11. August wurde die Beschickung um Da, vermehrt und als- 
dann 33°, getrocknete Luft verwendet. Sobald dieser verhältnis- 
mälsig geringe Teil trockener Luft eingeführt wurde, machte sich ein 
Aufleuchten der Formen und eine Temperaturerhöhung der Schlacken 
bemerkbar. Nachdem dieser veränderte Betrieb im Gang war und 
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Fig. 87. 
Z. A.: Die Anwendung trockener Gebläseluft im Hochofendetried System James Gayley. 


Die Erzbeschickung wurde demnach innerhalb zwei Wochen um 
20%, vergröfsert. 


Mit feuchter Luft Mit getrockneter Luft 


Rohbeisen- Koks- Roheisen- Koks- 
Tag Produktion | verbrauch Tag Produktion | verbrauch 
(in Tonnen| іп kg _ & |in Tonnen | in kg _ 
August 1. | 365,76 1000,9 | August 25. | 469,39 | 800 
» 2 | 37287 9567 26. | 448,05 | 838 
” 3. | 37795 | 9440 " oi 48463 | 755,6 
” 4. | 37896 | 9662 ” ol 59195 | 6693 
"5. | 39217 | 9096 » 29. | 41148 | 798,6 
"6. | 345,44 | 10328 ” 30:1 448.05 | 8172 
» T. | 35255 | 9585 ” 81.) 469,39 | 780 
” o | 365,76 | 9114 |September1. | 479,55 | 783,2 
„9. | 38404 | 957,6 , 2| 47955 | 1438 
" 10. | 357,63 | 10501 Ia 46582 | 7465 
> 11. | 310,89 | 10264 > $| 4773 | 8839 
Durchschnitt | 363,728 | 972,6 | | Sea | Se 
"7! 40640 | 7855 
Io 403,35 | 8842 
» 9. | 479,55 | 743,8 
Durchschnitt | 454,15 | 781,87 


(Fortsetzung folgt.) 
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Vertikal-Bohr- und Drehwerk 


von Ludw. Loewe & Co. A.-G. in Berlin NW. 


(Mit Abbildungen, Fig. 88--90.) 
Nachdruck verboten. 

Die Drehbänke mit liegender Planscheibe, die sogen. Bohr- und 
Drehwerke, kommen auch bei uns immer mehr in Anwendung. 
Fig. 88 zeigt das von Ludw. Loewe & Co. A.-G. in Berlin NW. 
nach den Konstruktionen der Colburn Machine Tool Com- 
pany in Franklin, Pa. seit neuerem auf den Markt gebrachte 
Vertikal-Bohr- und Dreh- 
werk für 35” (889 mm) gröfsten 
Durchmesser. 

Die Ausladung dieser Maschine 
von Mitte Tisch bis Ständer be- 
trägt 17,5” (445 mm), die gröfste 
Entfernung von Planscheibe bis 
Unterkante Revolverschlitten 17” 
ge mm), von Planscheibe bis 

volverkopf 22” (559 mm). Die 
Maschine hat 16 verschiedene Ge- 
schwindigkeiten, variierend von 
2--67 Umdrehungen pro Minute. 

Die Vorschübe in horizon- 
taler und vertikaler Richtung er- 
folgen zwangsläufig durch Räder- 
übertragung und können durch 
verstellbare Anschläge selbsttätig 
ausgelöst werden. Für jede Stufe 
der Hauptantriebsscheibe sind 
acht verschiedene Vorschübe vor- 
gesehen. Der Vorschubwechsel 
wird durch zwei Hebel betätigt, 
von denen der eine vier verschie- 
dene Vorschübe ermöglicht, wäh- 
rend der andere diese im Verhält- 
nis von 4:1 vergröfsert. Der Vor- 
schubmechanismus . kann durch 
einen Handhebel am Fufse des 
Maschinenständers ein- oder aus- 
gerückt bezw. umgeschaltet wer- 
den. Die Vorschübe können auf 
fünferlei Art ausgelöst werden: 
durch Benutzung der Selbstaus- 
lösung, durch Zurückziehen des 
Triebes auf der Leitspindel, durch 
Zurückziehen des Triebes auf der 
Zugstange, durch Ausrücken des 
Hebels für den Vorschubwechsel 
oder endlich dadurch, dafs man 
den Hebel für die Vergröfserang 
bezw. für die Umkehrung in die 
Mittelstellung bringt. Die Vor- 
schübe sind Folgende in Millimetern pro Umdrehung der Planscheibe: 


Vertikal: 0,32 0,4 0,53 08 1,28 1,6 2,12 32 
Horizontal: 0,64 0,8 11 1,6 254 32 495 6,35. 


Die Planscheibe ist als selbstzentrierendes Futter ausgebildet; 
alle Teile sind sehr kräftig gehalten. Die Planschnecke ist aus Stahl 
geschmiedet. Die Spannbacken sitzen in den 'T-Schlitzen der selbst- 
zentrierenden, stählernen Unterbacken, auf welchen sie durch eine 
Spindel unabhängig voneinander verstellt werden können. Bei Be- 
nutzung der Planschnecke wirkt das Futter selbstzentrierend. Will 
man dagegen die Spannbacken einzeln bewegen, so müssen die Ver- 
bindungsschrauben mit den Unterbacken gelöst werden. Um zu ver- 
meiden, dafs bei starkem [ирешеп die Spannbacken auf ihren Unter- 
backen gleiten, sind in die Spann- und Unterbacken Sperrzähne ein- 

fräst. Die Planscheibe ist aufserdem mit reichlich bemessenen T- 
uten versehen, um Spannschrauben anwenden zu können. 

Der Vertikalschlitten ist auf einem Drehteil gelagert, wel- 
ches mit dem Quersupport durch einen zentralen Stutzen verbunden 
ist. Die Bewegung kann entweder von Hand oder selbsttätig ge- 
schehen und beträgt 18” (457 mm). Das Drehteil wird an dem Quer- 
balken durch vier Schraubenbolzen, die sich in einer kreisförmigen 
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Vertikal-Bohr- und Drehwerk von Ludw. Loewe & Co. А.-б. in Berlin NW. 


T-Nut bewegen, festgeklemmt. Wenn der selbsttätige Vorschub be- 
nutzt wird, во lafst sich die Längsbewegung durch verstellbare An- 
schläge auf jede gewünschte Länge automatisch auslösen. Eine Skala 
von 18” (457 mm) Länge ist an dem Schutzblech des Revolver- 
schlittens angebracht, parallel za der Schlittenführung. An dieser 
Führung sitzt verstellbar ein Zeiger, welcher über der Skala gleitet 
und so die Bewegung des Revolverschlittens anzeigt. Ein Gegenge- 
wicht, welches in der Säule aufgehängt und mit dem Revolverschlitten 
verbunden ist, bewirkt, dafs der Schlitten sich leicht bewegt. Der 
Revolverschlitten kann in jede Winkellage bis zu 30° nach beiden 
Seiten der Senkrechten gedreht werden. Zu diesem Zweck klemmt 
man zunächst das Drahtseil für das Gewicht mit Hilfe einer Klemm- 
schraube, die sich an dem Bocke für die Gegengewichtsrollen be- 
findet, fest. Dann löst man die Klemmbolzen am Drehteil und 
kann nun durch einfache Drehung der Kurbel auf der Transport- 
welle dem Schlitten jede beliebige Lage geben. 

Der Revolverkopf hat 
10” (254 mm) Durchmesser und 
fünf Löcher zur Aufnahme von 
Werkzeugschäften von 58 mm 
Durchmesser. Die Abmessungen 
der Seitenflächen betragen 55, X 
52/6" (142 >< 136 mm). An jeder 
der fünf Seiten sind vier Scbrauben- 
löcher von "LI vorgesehen, um 
Spezialwerkzeuge am Revolverkopf 
befestigen zu können. Auf dem 
Kopf sitzt ein Klemmhebel, der in 
der vertikalen Lage stehen bleibt, 
wenn der Kopf gelöst ist. Der 
Verschlufsriegel im Innern ist aus 
gehärtetem Werkzeugstahl, absolut 
genau geschliffen und рав in 
einen ebenfalls genau geschliffenen 
und gehärteten Indexring. 

Die Hauptantriebswelle 
liegt parallel mit dem Querbalken ; 
man kann daher die Maschine frei 
unter einem Laufkran aufstellen, 
obne direkt darüber ein Decken- 
vorgelege zu haben. Die Riemen- 
verbindungen können nach rück- 
wärts angebracht werden. 

Die Spindel hat einen Durch- 
messer von 6” (15 mm) und läuft 
in einem Bronzelager. Das An- 
triebsrad ist mit der Planscheibe 
fest verbunden, во dafs keine 
Torsions-Spannungen auf die Spin- 
del kommen. 

Der Querschlitten hat 
eine Bewegung von 15!,”(394mm), 
die sowohl von Hand als auch 
selbsttatig erfolgen kann. Er be- 
sitzt einstellbare Anschläge für 
die Selbstauslösung des Vorschubes, 
ferner Einrichtungen, um den 
Schlitten mit dem Querbalken fest 
zu verbinden, und zwar ohne Be- 
nutzung eines Schlüssels, und ohne dafs der Arbeiter seinen Standpunkt 
verläfst. | 

Der Stander ist ein besonders schweres Gufsstiick, das im Innern 

t verrippt ist und auf der Hinterseite eine Tür hat, so dafs die 
Räder nachgesehen werden können, ohne die Maschine zu demontieren. 

Das Deckenvorgelege mit doppelter Friktion.bat zwei Riemen- 
scheiben von 16 und 20” (406 und 508 mm) Durchmesser für einen 
Riemen von 4” (100 mm) Breite. Beide Riemenscheiben sollen in der- 
selben Richtung laufen, die eine mit 72 und die andere mit 200 Um- 
drehungen pro Minute. 


Die Hauptdaten dieses Vertikal-Bohr- und Drehwerkes sind in 
folgender Tabelle aufgeführt: 


Gröfster Drehdurchmesser ...... . 


35” (889 mm) 
Gréfste Entfernung von Oberkante Plan- 


scheibe bis Unterkante Revolverschlitten 17” (432 ,, ) 
Gréfste Entfernung von Planscheibe bis 

Revolverkopf ............ 22" (559 ,, ) 
Vertikalbewegung des Revolverschlittens . 18” (457 ,, 


Horizontalbewegung des Revolverschlittens 1514,” (893 
Durchmesser des Revolverkopfes 10” (254 


Durchmesser der Löcher im Revolverkopf 58 mm 
Gröfster Durchm. der Antriebsstufenscheibe 18” (457 ,, ) 
Kleinster Durchm. дег Antriebsstufenscheihe 10” (254 ,, ) 
Breite des Riemens auf der Stufenscheibe 3” ( 76 ,, ) 
Durchmesser der Deckenvorgelege-Antriebs- 

scheibe... ...2 узу 2.8: 16 u. 20” (406 u.508 „ ) 


Breite des Riemens für die Deckenvorgelege- 


Riemenscheibe. ........... 4” (100 „) 
Bodenfläche ............. 1370 >< 1560 „ 
Netto-Gewicht der Maschine....... ca. 2500 kg. 


Die in Fig. 89 u. 90 dargestellte Gewindeschneid-Einrich- 
tung kann leicht an die Maschine angebracht werden oder auch be- 
ständig an der Maschine bleiben, ohne dals deren gewöhnliche reguläre 
Handhabung dadurch beeinträchtigt wird. Die Einrichtung besteht 
aus einem Arm mit einem festen Stutzen, der ein Lager für die 
Wechselräder bildet. Dieser Arm wird an der einen Seite des Vor- 
schubrädergehäuses angebracht, um auf diese Weise das Wechselrad 
mit dem richtigen Rad des vorhandenen Rädersatzes in Eingriff zu 
bringen, Die Handhabung beim Gewindeschneiden ist einfach und ge- 
schieht in folgender Weise: 

Man stellt den Zeiger am Revolverschlitten auf eine gerade Zoll- 
zahl auf der Skala, dreht dann den Kurbelhebel am Rädergehäuse mit 


Pfannen von fahrbaren Flaschenzügen aufgenoMmen und zu den Ein- 
güssen der Formen gebracht werden. Mittels Flaschenzuges setzt man 
die leere Pfanne wieder auf den Wagen und ebenso hebt man die 
Formen und fertigen Rohgüsse an, während auf den Wagen die Roh- 
güsse nach den Ausglüh- und Kühlräumen gefahren werden. Dort sind 
dann besondere grolse, elektrisch betriebene Laufkranen, denen die 
weitere Behandlung der Stücke zufällt. 

Die Giefshalle setzt sich aus dreizehn einzelnen Hallen zusammen, 
von denen die an den Enden belegenen С С, und die BB, die Aus- 
kühlvorrichtungen und die Putzerei enthalten. Die neun mittleren 
Hallen A sind unter sich wieder in drei Gruppen geschieden, deren 
jede ihr eigenes Ofenbaus E, E,, E, besitzt, so dals sie für sich als 
komplette Giefserei betrieben werden kann. Weiter ist dann jede ein- 
zelne der neun Hallen für vier Formenreihen eingerichtet, von denen 
jede 25 Formen enthält, so dafs in der einzelnen Halle 25 >< 4 = 100, 
in der Gruppe 3 X 100 = 300 und in der ganzen Halle A 3 >< 300 = 900 
Formen auf einmal behandelt werden können. 

Da jede einzelne der Hallen A eine Reihe Formen enthält, so 
wiederholt sich jede Operation in jeder Halle viermal. Die Tätigkeit 
im Werk beginnt früh mit dem Einformen. Jedem Former ist eine 
Formenreihe, 25 Formen umfassend, zugewiesen; ebenso sind ihm zwei 
Handlanger zur Hilfe beigegeben. Jedes Rad erhält eine laufende 
Nummer, die mit eingeformt wird und dem Rade aufgegossen erscheint. 
Die niedrigste Nummer jeder Formenreihe wird zuerst, die höchste 


Fig. 89. 
Fig. 89 u. 90. Z. A.: Vertikal-Bohr- und Drehwerk von Ludw. Loewe & Co. A.-G. in Berlin NW. 


der Bezeichnung „schnell“ und „langsam“, um die Vorschübe ein- oder 
auszurücken. Beim Beginn eines jeden Schnittes kurbelt man den 
Revolverschlitten auf den genauen Anfangspunkt zurück mit Hilfe des 
Handhebels auf der Vorschubwelle. Es ist nicht notwendig, beim Ge- 
windeschneiden die Maschine anzuhalten oder rückwärts laufen zu 
lassen. Ein verstellbarer Anschlag, der auf beiden Seiten des Quer- 
balkens festgeklemmt werden kann, wird benutzt, um die Schnittiefe 
sowohl beim Aufsen- wie beim Innen-Gewindeschneiden zu begrenzen. 


Die Fabrikation 
gußeiserner Eisenbahnwagenräder 
nach dem Verfahren der Pennsylvania Railroad. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel € und Abbildung, Fig. 91.) 
Nachdruck verboten. 

Wohl die gröfste und technisch am vollkommensten ausgestattete 
Spezialgiefserei fürEisenbahnwagenräder dürfte die von 
der Verwaltung der Pennsylvania Railroad in South Al- 
toona, Pa., kürzlich errichtete sein, in der nach „Iron Age“ täglich 
900 Räder fertiggestellt werden können. 

Die genannte Gesellschaft fabrizierte ihre Räder zwar schon seit 
Jahren in einer eigenen Giefserei; da diese aber in der letzten Zeit 
den Auforderungen des Betriebes in keiner Weise mehr gerecht werden 
konute, so wurde im vergangenen Jahre der auf Tafel 6 dargestellte 
Neubau in Angriff genommen. Letzterer war zu Anfang dieses Jahres 
allerdings noch nicht voll im Betrieb; immerhin aber bewiesen die er- 
zielten Resultate, dafs man in der Anlage sowohl als auch im gewählten 
Arbeitsverfahren das Richtige getroffen hatte. Die Kontinuität in der 
Arbeit erscheint in der neuen Anlage voll gewahrt, und das erhaltene 
Produkt ist ein gutes. Auf kleinen Schmalspurwagen wird das im 
Kupolofen geschmolzene Metall nach den Giefshallen gefahren, wo die 


Fig. 90. 


zuletzt eingeformt, so dafs eine dauernde Kontrolle über das Fort- 
schreiten der Arbeit in den einzelnen Formenreihen und in der ganzen 
Halle möglich ist. 

Oberhalb jeder Formenreihe ist ein Hängegeleise angebracht, an 
dem ein elektrisch betriebener Trolley mit angehängtem Flaschenzug 
entlangläuft. 

Beim Arbeitsbeginn rollen die vier Former jedes Abteils ihre 
Flaschenzugtrolleys über den Formen entlang zu derjenigen, in der 
das Rad mit der niedrigsten Nummer der betr. Reihe eingeformt wer- 
den soll. Da demzufolge jeder Mann sein eigenes Hebezeug hat, so 
geht keine Zeit mit Warten verloren. Die Formen an sich stehen der 
Bequemlichkeit halber und um das Arbeiten zu erleichtern, auf Schie- 
nen, die in Höhe des Hallenniveaus auf hölzernen Schwellen verlegt 
sind. 

Gegen 11 Uhr vormittags werden die Kupolöfen in den Ofen- 
häusern E, E,, E, angeblasen und etwa eine Stunde später beginnt 
man mit dem Giefsen. Das Metall fliefst aus den Schmelzöfen in eine 
grofse Kippfanne, aus der die paarweise auf Hunde gestellten Henkel- 
pfannen gefüllt werden. Jeder Hund hat vier kleine Rollen als Räder 
und ist eigentlich nichts weiter als ein Eisenrahmen von entsprechen- 
der Tragfähigkeit und Bordhöhe. Vier solcher Hunde werden zu einem 
Trambahnzuge zusammengekuppelt, so dafs auf einmal acht Pfannen 
an- und abgefahren werden. Die Bewegung der Pfannenhunde wird 
von einem Arbeiter mittels elektrischen Kontrollers geregelt, während 
ein zweiter, auf dem Kupolofenpodeste stehend, die grofse Pfanne in 
verschiedener Neigung einstellt. Die gefüllten Pfannen werden mittels 
der Hunde nach E betr. Halle gefahren, woselbst die Pfannen durch 
die Aufzüge abgehoben werden. 

Nahezu parallel zueinander wandern nun die vier Pfannen je- 
der Halle über die vier Formenreihen entlang. Da die eingeformten 
Räder alle gleich grofs sind und die Pfannen alle denselben Inbalt 
haben, so werden sie auch nahezu alle in demselben Augenblicke leer. 
Sie kommen deshalb gleichzeitig wieder auf ihren Hunden an, so dafs 
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der Zug sofort wieder abfahren kann, um frisches flüssiges Eisen zu 
fassen. 

Die nächste Operation umfalst das Herausheben des heifsen Байез 
aus der Form und das Abklopfen des Sandes (das Putzen). Dazu wird 
mittels der elektrischen Flaschenziige zunächst der Oberkasten der 
Form ab- und dann das Rad aus dem Unterkasten ausgehoben ; 
zu letzterem Zwecke bedient man sich eigenartiger Greifer. Dann 
wird mittels Hammers der Einguls abgeschlagen und durch Schütteln 
der Sand so gut wie möglich entfernt. 

Vom gröbsten Sand befreit, werden die Räder der Westseite der 
Halle zugeführt und dort auf Hunde gelegt, die eine etwas andere 
Form haben wie die Pfannenwagen. Die Wagen werden durch ein 
endloses Seil mittels elektrischen Motors auf den beiden Gleisen hin- 
und hergezogen, wobei der betr. Motorführer auf einer erhöhten Platt- 
form Aufstellung nimmt, die am südlichen Ende der Halle angeordnet 
ist und ihm eine gute Übersicht über die Bahnanlage gewährt. Ein 
Kontroller zeigt ihm genau an, an welcher Stelle der Halle sich die 
Trucks in jedem Moment befinden. *) 

Die beladenen Trucks bewegen sich mit beträchtlicher Geschwin- 
digkeit nach dem Putzraume C zu, wo zunächst die Kernlöcher ge- 
reinigt und dann die vier Räder mittels ebensovieler Flaschenzüge in 
der Weise angehoben werden, dafs die Ecken der Hebezeuge die Räder 
im Zentrum der Nabe erfassen. Die vier Flaschenzüge sind an einem 
Shawschen elektrischen Laufkrane befestigt; sie heben zunächst 
die Rader so hoch an, dafs sie über die Umfassungswände der Kühl- 
kammer hinwegtransportiert werden können. Dann bewegt sich der 
Kran mit den Flaschenziigen und Rädern über der Kammer B bis zu 
der gerade zu beschickenden Kühl- 
grubenreihe, wo die vier Flaschen- 
züge die Räder in die Gruben ver- 
senken. 


Von den in der Anlage be- 
nutzten Maschinen und Appa- 
raten verdienen vor allem die 
Trolley-Flaschenzugkranen 
Erwähnung. Sie alle sind von 
Pawling & Harnishfeger in 
Milwaukee, Wis., gebaut und 
arbeiten elektrisch, d. D. sowohl 
das Aufwinden und Herablassen 
der Last als auch der Vorschub 
des Trolleys geschieht elektrisch. 

Jeder Aufzug, deren einer in 
Fig. 8 u. 9 dargestellt ist, hat 1 t 
Tragkraft und läuft auf der un- 
teren Flansche eines I- Trägers 
(vgl. Fig. 8 u. 9). Zwei seiner vier 
Räder, und zwar eines auf jeder 
Seite, sind mit Zähnen für den 
Antrieb des Trolleys versehen. 
Truckbügel und Trolleyframe sind 
in einem Stück gegossen und dem- 
entsprechend widerstandsfähig. 
Der Aufzugsmotor und der für 
den Antrieb des Trolleys sind auf den entgegengesetzten Seiten an den 
Frame angeschlossen und balanzieren sich demnach gegenseitig aus. 
Die Aufzugstrommel hängt im Frame des Trolleys derart, dals die 
Last am Haken genau im Zentrum der Räderbasis zur Wirkung 
kommt. Alle Räder und Zapfen sind eingekapselt; auch besitzt der 
Kran eine Lastbremse, Motorbremse und eine Schaltvorrichtung für 
begrenzte Bewegung. 

In Fig. 8 u. 9 bezeichnet a den Motor, welcher den Trolley durch 
den Radsatz a,, b, c, d betätigt; mit e wurde der Aufzugsmotor be- 
zeichnet, welcher die Trommel durch den Radsatz e, g, h beeinflufst. 
Einer der Kontaktdrähte der Motoren ist unterhalb der unteren Flansche 
dee I-Trägers in der Seitenansicht Fig. 8 angedeutet; ebenda bei c, 
sieht man auch die eine der beiden Kontaktrollen, die andere befindet 
sich auf der entgegengesetzten Seite des Trägers bei d,, Fig. 9. 

Die Motoren haben Serienwicklung sowie vier Felder und sind 
zum Schutz gegen Staub ummantelt; sie arbeiten mit Strom von 220 
Volt. Auf der unteren Seite des Hubmotors sind die beiden rever- 
sierbaren Kontroller e, und f angeordnet. Ein einziger Hebel be- 
tätigt das Heben und Senken sowie auch die Verschiebung des Trol- 
leys nach jeder Richtung. Legt man den Hebel in die eine oder andere 
der beiden horizontalen Endstellungen um, so ist damit der Vorschub 
des Trolleys eingeleitet; dabei deckt sich die Laufrichtung des Trol- 
leys mit der jeweiligen Lage des Kontrollerhebels. 

Die Motoren sind 2'/, pferdige; die gröfste Geschwindigkeit beim 
Heben stellt sich auf 80’ bei voller Belastung und auf 75’ bei kleiner 
Last; die gröfte Vorschubgeschwindigkeit beträgt 350’ per Minute bei 
voller und 400 bei kleiner Belastung. 

Den grofsen Laufkran, welcher sich über den Kühlkammern 
BB,, Fig. 3, bewegt, giebt Fig. 4 wieder. Er besitzt eine Tragfähig- 
keit von 2 Tons und ist mit vier voneinander unabhängigen Trolleys 
ausgerüstet. Die Spannweite des Kranes stellt sich auf 43’ 3'4” und 
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Fig.91. Z. A.: Die Fabrikation gufseiserner 
Eisenbahnwagenräder. 


*) Mit der Fertigstellang der ganzen Halle sollen zwei derartige Systeme 
in Betrieb genommen werden, von denen jedes die Hälfte der Halle zu be- 
dienen hat und das eine mit dem Kühlofen B, das andere mit demjenigen 
B, arbeitet. 


die Hubhöhe auf 20’. Der Kran läuft auf Rädern und kann auf Schie- 
nen über der ganzen Kammer hin- und hergezogen werden; er trägt 
aufser den vier Lastflaschenzügen noch eine Reserveflasche, die in der 
Mitte der Kranbrücke plaziert ist und in Aktion tritt, wenn eine der 
anderen Flaschen versagen sollte. 

Dieselbe Aufgabe, d. h. für den etatsmafsigen Motor einzutreten, 
hat auch der zweite Brückenmotor, dessen ganze Anordnung eine solche 
ist, dafs man ihn momentan in das Stromsystem einschalten kann. 
Daneben ist ein Universalschalter vorgesehen, der es ermöglicht, vom 
Maschinenstande aus jeden der sieben Motoren am Krane zu schalten. 
Die Hubmotoren des Kranes verbrauchen 7'/, PS und geben der Kette 
eine Geschwindigkeit von 100’ in der Minute bei voller Belastung und 
200’ beim Leerlauf. Die Brückenmotoren sind zehnpferdige; sie er- 
teilen der Brücke eine Geschwindigkeit von 500’ bei voller Belastung 
und 550! beim Leerlauf. 

Das Problem des schnellen Aufbebens und der Wiederfreigabe der 
zu befördernden Räder ist durch die Anwendung der selbsttätigen 
Greifer (Zangen) nach Fig. 13 und 14 gelöst worden. In Fig. 91 
ist die Zange im greifartigen Zustande skizziert; die beiden gezahnten 
Greifer f erscheinen nach aufsen gedrückt, also bereit, ein Rad in der 
Nabe zu erfassen. Stöfst nun das erfafste Rad auf einen Widerstand, 
z. B. den Tragklotz in der Kühlgrube, so trifft die Nabe gegen den 
Stift a. Dieser legt sich für gewöhnlich nur lose gegen den Winkel- 
hebel b. Durch den Druck von unten wird er jetzt aber gehoben und 
hebt selbst den horizontalen Schenkel des Hebels b, letzteren dadurch 
verdrehend. Nun aber endet der längere Schenkel des Hebels b in 
einen Haken, der durch das Verdrehen des Hebels b aufser Eingriff 
mit dem aus der Abbildung ersichtlichen Zapfen gebracht wird. Die 
Folge davon ist die Freigabe der Scherenhebel d, welch letztere jetzt 
unter dem anhebenden Einflusse des Flaschenzuges aufeinander zube- 
wegt werden, wobei sich der Zapfen im Schlitze im Körper der Schere 
aufwärts vorschiebt. Der Stift verdreht bei seiner Hebung zugleich 
auch den Klauenhebel e; dieser fällt infolgedessen herum und untergreift 
den Bolzen, so das ganze Scherensystem in der offenen Lage erhaltend. 

Um ein neues Rad aufzunehmen, braucht man jetzt nur die Klinke e 
umzulegen und dadurch den Zapfen freizumachen. Dann gehen die 
Greifer f zufolge des Gewichtes der Scherenhebel auseinander und 
legen sich fest an die Nabe des betr. Rades an. Die Klaue am Hebel b 
greift über den Zapfen und hält dadurch das System in der geschlosse- 
nen Stellung. 

Die grofse Kippfanne, welche das geschmolzene Eisen un- 
mittelbar aus den Kugelöfen empfängt, ist aus D Blech sowie Winkel- 
eisen von 2X 2X!" gebaut und falst 7 t Eisen; sie hat 4’ 5” Weite 
im mittleren Teile und rund 33” Höhe über dem zentralen Drehzapfen; 
auch reicht sie ca. 30” unter die Zapfen hinab. Die Schnauze hat 
4X5" Querschnitt. Die Pfanne wird unter Zuhilfenahme eines hydrau- 
lischen Apparates gekippt, der mit ihr durch Räder und Ketten ver- 
bunden ist. Die Pfanne ist in den Werkstätten der Pennsylvania Rail- 
road selbst hergestellt worden. 

Die kleineren Pfannen sind aus Del! Blechplatten gefertigt 
und haben 22°,” lichte Weite sowie rund 18” Tiefe; ihr Fassungsraum 
at so berechnet, dafs man mit einer Füllung gerade ein Rad giefsen 

ann. 


Der Westseite der Halle (in Fig. 3 oben gelegen) ist eine breite 
Plattform vorgelagert, von der aus das Verladen der Räder in die 
Eisenbahnwaggons vorgenommen wird. Die Plattform ist 38’ breit 
und erstreokt sich die ganze Front der Halle entlang; sie liegt im 
Niveau der Halle, während die Eisenbahngeleise so tief angeordnet 
sind, dafs die Böden der Lowrys sich in Rampenhöhe befinden. Die 
aufsergewöhnliche Breite der Rampe erklärt sich daraus, dafs diese 
gleich als Lagerraum für die Rüder dienen soll. 

Die Putzräume C, C, an den Enden der Halle sind in ihren Dimen- 
sionen so bemessen, dafs jeder von ihnen die Charge einer der Kam- 
mern BB, aufzunehmen vermag. 

Die Kühlkammern В, В, enthalten je vier Reihen von Gruben, 
deren Anzahl sich mit derjenigen eines Formabteiles deckt ; jede Grube 
vermag 20 Räder aufzunehmen, so dafs, da 25 Gruben in einer Reihe 
liegen, 25 >< 4 >< 20 = 2000 Räder auf einmal eingelegt werden können 
(vgl. Fig. 10-12). 

An jedem Ende der Halle ist ein Waschraum D resp. D situ- 
iert, welche mit emallierten Kisenwaschbecken mit vernickelten Hal- 
tern, Brauseeinrichtungen und sonstigen im modernen Arbeiterbade 
üblichen Vorkehrungen versehen sind. 

Die Kernmacherei und Kerntrockenofenanlage umfalst 
die Räume Е, G, und die sechs Öfen, von denen die eine Gruppe in 
Fig. 5 u. 6 detalliert ist. Vom Raume G, der 92 >< 40' Grundfläche 
besitzt, findet ungefähr der dritte Teil als Formerei resp. Kernsand- 
lager Verwendung. Die Öfen p, haben ca. 11’ lichte Tiefe und Breite 
und vor jedem liegt eine Arbeitsgrube von 7’ Länge, A 8” Breite und 
4' 9" Tiefe, in der der Heizer seine Aufstellung nimmt, wenn er die 
Feuerung р, bedient. Der Rost hat A Länge und liegt 14” über der 
Sohle des Aschenfalles; über ihm ist ein freier Raum von Ai Höhe für 
die Entwicklung der Heizgase belassen. 

Auf einem 3’ im Quadrat haltenden Sockel, der sich im Zentrum 
jedes Ofens befindet, ist eine Spindel aufgestellt, welche eine Anzahl 
im Kreise bewegbarer Siebe p, trägt, Jedes der Siebe ist für sich be- 
weglich und besteht aus mehreren Gufssegmenten, die miteinander ver- 
bolzt und an einem Mittelstück befestigt sind. Auf den Segmenten 
ruhen °,,” starke Kesselbleche mit entsprechenden Bohrungen. Jedes 
Sieb fafst 41 Ringkerne, so dafs im/ganzen 7 >< 41 = 287 Kerne auf 
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einmal in jeden Ofen eingesetzt werden kënnen, Als Brennmaterial 
dienen Koke, deren Abgase durch zwei Kanäle in die Kammern ein- 
geführt werden. Jeder Ofen besitzt zwei Türen, welche durch ein 
Handrad auf der linken Seite des rechts gelegenen Tores geöffnet wer- 
den können; für die Türen wurde */,," Stahlblech verwendet. 

Auch die Art und Weise, wie hier die Chargierung der Kupol- 
6fen vor sich geht, ist interessant. Es wird zunächst das Material 
in den Lagerräumen sortiert, dann ladet man es ebenda auf die Trucks 
und fährt diese nach den Kupolöfen. Auf der Gicht der.letzteren läuft 
ein hydraulischer Elevator englischer Bauart, der in bestimmtem Ab- 
stande mit Drehscheiben und Anschlufsgeleisen ausgestattet ist. In 
dem Lagerhause, wo die Materialien in Zellen abgelagert werden, führen 
die Geleise zu einer Wage. Direkt vor dem betr. Hause steht ein 
Brechapparat für alte Räder, der nach dem allgemein bekannten Ver- 
fahren, d. h. als Dreibein mit Fallgewicht und Chabotte aus Gulseisen 
ausgeführt ist. Die leeren Trucks werden verwogen und dann chargiert. 
Sie nehmen je 10 °% Kokseisen, 30%, Holzkohleneisen, 5 °, Stahlbruch 
und 55 <, alte Räder auf. Jeder Truck trägt 2 Tons, und um 4 Tons der 
Charge einzuschmelzen, sind 9 Tons Kohle erforderlich. Die Kupolöfen 
mm, sind alle sechs nach dem Parison-Colliau-Typus gebaut und 
für 12 Tons stündliche Schmelzung eingerichtet. Sirocco-Kupolofen- 
gebläse, welche in den Räumen h aufgestellt sind, liefern den erforder- 
lichen Wind. 

Die Heizungs- und Lüftungsanlage der Giefserei ist von 
der В.Е. Sturtevant Company in Hyde Park, Man., installiert 
und umfafst einen 10’- Ventilator, der durch einen Elektromotor mit 
165 Touren in der Minute in Rotation versetzt wird und die Luft 
durch einen Heizapparat treibt, der 12 000 lineare Fufs 1”-Rohr ent- 
hält. Aus den Kühlkammern tritt die Luft in ein System von Vertei- 
lungerohren ein, die, am Plafond aufgehängt, in vertikal nach unten 
gerichtete Verteilungsschläuche enden. Aus diesen bläst die warme 
Luft in Form eines schwach gespannten Strahles aus. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 92 u. 93.) 
i [Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
Um zunächst einen Überblick über die erforderlichen Räumlich- 
keiten zu gewinnen, wurde nachfolgende Vorberechnung durchgeführt : 
Verlangt war eine Jahresleistung von 1350000 kg. Dieser ent- 
sprach bei 300 Giefstagen eine Tagesleistung von 
15000 = 4500 kg = 4,5 t. 
Nun vermag ein Former im Verein mit einem Hilfsarbeiter im Laufe 
eines Jahres auf einer Bodenfläche von 40 qm rd. 50 t mittelschweren 
Gusses einzuformen. Die Tagesleistung eines Formers wiirde demzu- 


folge zu = 0,166 t = 166 kg in Rechnung zu stellen sein. 


50 

300 
S 4500 

Um 4500 kg Gufs zu erzeugen, hatte man demzufolge 166 = 27,1, 

d. h. 27 Former und ebenso viele Handlanger nötig. Jeder von diesen 

bedarf eines Arbeitsraumes von etwa 40 qm, во dals insgesamt 27 >< 40 

= 1080 qm freie Formerei-Grundfläche vorhanden sein müfsten. 

Hierzu kämen an Trockenkammer-Grundflache 89 qm, 
1350 
%,6- = 89 qm 
und rd. 110 qm Fläche für die Aufbereitung, die zu 10%, der 
freien Arbeitsfläche zu veranschlagen ist. 

Die Kupolofenanlage würde richtigerweise von vornherein gleich 
auf die Höchstleistung von 5000 kg zugeschnitten werden müssen, um 
nachträgliche Einbauten zu yermeiden. Anderseits aber würde es sich 
auch empfehlen, die Ofenanlage во zu gestalten, dafs, wenn nötig ein- 
mal weniger wie das verlangte Normalquantum gegossen werden 
könnte, ohne dafs deshalb eine Verschwendung an Brennstoff einträte. 
Mit Rücksicht darauf wählen wir einen Ofen zu 2500 kg, einen zu 
1500 und einen zu 1000 kg Tagesleistung. Diese Öfen würden, als 
Krigarsche Öfen mit Vorherd ausgeführt, eine Höhe von 4,8 resp. 
4,5 m erhalten müssen, um sie von einer gemeinsamen Gicht aus be- 
schicken zu können. Der Durchmesser der drei Öfen würde sich auf 
1,31, 1,05 resp. 0,982 m stellen. An Aufstellungsraum hätte man also 
rd. 50 qm Bodenfläche in Ansatz zu bringen. 

Da nun sowohl die drei Öfen als auch die Trockenkammern und 
die Aufbereitung für Formsand etc. in der Giefshalle mit unterge- 
bracht werden sollen, so mülste diese insgesamt eine Grundfläche von: 
1080 + 89 + 50 + 110 = 1329 qm 


da man pro 100 t rd. 6,6 qm solcher annehmen darf. 


erhalten. 

Die Putzerei hätten wir auf 15%, der freien Grundfläche der 
Giefshalle, also auf 108 qm zu veranschlagen, während für die Modell- 
tischlerei 10% = 108 qm erforderlich sein würden. Die Repa- 
raturschlosserei beansprucht etwa 5°, des Raumes, also 54 qm 
und für die Lagerplätze wären 20°, = 216 qm in Rechnung zu 
stellen. Das Geschäftsgebäude ist mit 220 qm nicht zu grob 
veranschlagt. 

Von den wirklich aufgeführten Gebäuden hat die Giefshalle A 
eine Länge von 54,5 m, bei einer lichten Breite von (2><5,5) + 12 = 23m. 


Man erkennt daraus, dafs die Halle als dreischiffiger Bau gedacht ist ; 
sie kehrt den einen Giebel der Strafee und die eine Längenwand dem 
Hofe zu. Der zweite Giebel geht nach dem Nachbargrundstück zu in 
eine Wand über, die den Frontal-Abschlufs eines 21,5 m langen und 
8,7 m breiten Annexes D D, darstellt, der erforderlich war, um die 
gewünschte Quadratmeterzahl für die Grundfläche zu erhalten. Insge- 
samt hat nun die Halle ADD, eine Grundfläche von: 
(23 X 54,5) + (21,5 X< 8,7) = 1253,5 + 187,05 = 1440,6 qm. 

Es stehen also 1440,6 — 1329 = 111,6 qm mehr Grundfläche 
zur Verfügung, als tatsächlich für die Normalleistung erforder- 
lich sind. 

Davon sollen rd. 50 qm (9,2 X 5,4 = 49,7 qm) der Gelbgiefserei С 
zugewiesen werden, (2>< 4,55) >< 5,5 = 49,5 qm entfallen auf die 
Putzerei E und der Rest möge in den Umfassungswänden für die 
Kammern Е,, F, verloren gehen. 

Um die Höchstleistung von rd. 5000 kg zu erreichen, miifete die 
Dazu wären 50 = 3 
Former und drei Gehilfen erforderlich. An Arbeitsraum würden 
40 >< 3 = 120 qm zu schaffen sein; um diese, ohne Erweiterung der 
Giefshalle selbst zu erhalten, wäre die Gelbgiefserei (G) auf den Platz 
III und die Aufbereitung (D) auf den IV zu verlegen. Mit Rücksicht 
darauf hat der Tiegelofen im Raume G schon keinen gemauerten, 
sondern nur einen 

transportablen 
Schornstein er- 
halten. 

Die auf den 
Plätzen Ш und IV 
lagernden Form- 
kästen könnte 
man in diesem 
Falle auf einem 
Teile des Nach- 
bargrundstückes, 
das zu diesem 
Zwecke zu er- 
pachten wäre, 
aufstapeln. Es ist 
jedoch auch Vor- 
sorge getroffen, 
dafs eine Erwei- 
terung der Halle 
AA, A, selbst in 
der Längenachse 
bis zur Grenze 
des alten Grund- 
stiickes, durch 
Anfügung eines 
4,55 m langen An- 
baues möglich ist, 
wodurch man 
4,55%x23= 104,64 
qm, also rd. 100 
qm Grundfläche 
erhalten würde. In diesem Falle wäre denn auch nur die Gelbgiefserei G 
in einem Anbaue an die Halle D unterzubringen; die Aufbereitung 
könnte an ihrer Stelle verbleiben. 

An den Anbau D der Giefshalle lehnt sich ein 8,6 m langer und 
2,5 m tiefer Schuppen x für Koks und Masseln an. 


Tagesleistung noch um 500 kg erhöht werden. 


Fig. 92. Z.A .:Einrichtung und Betrieb der Giejsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Als integrierende Bestandteile der Giefsballe darf man schliefslich 
auch die Einrichtungen zum Trocknen der Kerne und 
Formen ansehen. 

Diese sind zum Teil transportabel, zum Teil fest. Transportable 
Trockeneinrichtungen benötigt man zum Trocknen grofser und deshalb 
nicht beweglicher Formen; ebenso werden solche in Gelbgiefsereien 
sowie Eisengiefsereien, wo viel Kleingufs gefertigt wird, benutzt. Man 
bezeichnet die letztere Art der Trockeneinrichtungen als Trocken- 
schränke. Feststehende Trockenapparate gelangen überall da zur 
Verwendung, wo schwerere, aber immer noch leicht transportable 
Objekte, wie Kerne etc. in grofsen Mengen zu trocknen sind. 

Die sogen. Trockenschränke sind neueren Datums und wer- 
den je nach Bedarf als stabile und transportable ausgeführt. Im 
ersteren Falle gewähren sie meist das Bild, Fig. 92, d. h. sie umfassen 
einen in gutem Material aufgemauerten, rechteckigen Schrank mit seit- 
lich liegender Feuerung, der durch eine Anzahl Horden a in Zellen 
zerlegt ist. Die Horden sind mit den Türen b derart verbunden, dafs 
sie an der Bewegung der Tür teilnehmen, wodurch ihre Beschickung 
sich sehr erleichtert; im übrigen enthalten die Horden grofse Öff- 
nungen für den Durchtritt der Heizgase. Man verteilt die Horden 
derart, dafs die oberste Zelle beispielsweise 17 cm, die nächst tiefer- 
liegende 22, die folgende 27, die nächste 32 u. s. f. cm lichte Höhe 
bei einer nutzbaren Breite oder Zelle von 80--90 cm hat. Die Zellen- 
türen liegen in einem ein- oder mehrteiligen Gufsrahmen c, der am 
Gemäuer des Schrankes durch Anker befestigt ist. 

Die Heizgase treten aus der Feuerung an die Horden und ent- 
weichen durch ein Blechrohr in den Schornstein; sie bespülen auf 
ihrem Wege durch den Schrank zunächst die grölsten und dann die 
kleineren Kerne. 
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Krigar & Ihssen in Hannover schliefsen ihre Horden hinten 
durch eine Wand derart ab, dafs, wenn man die Tür b öffnet, die 
hintere Wand an den Rahmen o zum Anliegen kommt, wodurch die 
im Schranke vorhandene Wärme am Heraustreten aus dem Schranke 
verhindert wird, — ein sehr empfehlenswertes Verfahren. 

Die transportablen Kerntrockenschränke gleichen bis 
auf das Umfassungsgemäuer den feststehenden Schränken. An Stelle 
des Mauerwerkes ist bei ihnen ein eisernes, innen mit Schamotten aus- 
gekleidetes Gehäuse mit vier Füfsen verwendet; auch haben sich die 
Dimensionen des Schrankes derart vermindert, dafs man ihn eben noch 
tragen kann. Ferner ist bei ihnen vielfach die obere Zelle die höhere 
und die unteren sind die niedrigeren.*) 

Als Aufstellungsort für diese Öfen dient eine beliebige Ecke der 
Giefshalle. 

Eine Gruppe fir sich bilden die aus Amerika zu uns gekommenen 
Trockensohränke mit rotierenden Horden. Diese Ofen, 
deren einer in Fig. 93 dargestellt ist, bestehen je aus einem zylind- 
rischen Mantel, dem Horden-Traggerüst und einer Einrichtung zum 
Drehen des letzteren. Der Mante 
eisernen Fundamentring i, welcher bei h mit einer kreisrunden Lauf- 
rinne für 1” Stahlkugeln versehen ist. Auf den Ring legt sich ein 
zweiter Ring g, dessen Grundrifs aus Skz. 4 und Vertikalschnitt aus 
Skz. 5 zu ersehen sind. Der Ring g hat auf der Unterseite ebenfalls 
einen Laufring für 
Kugeln und trägt auf 
der Oberseite vier 


des Ofens ruht auf einem guls- | 


Schrauben -Kontroll-Lehre 
der Dresdner Bohrmaschinenfabrik А.-б. vorm. Bernh, Fischer 
& Winsch in Dresden-A. 
(Mit Abbildung, Fig. 94.) Nachdruck verboten. 
Zum Prüfen von Schrauben, Gewindebolzen etc. bediente man sich 
bisher im allgemeinen der Kalibermuttern oder auch, wie die Amerikaner, 
geschlitzter und nachstellbarer Muttern, in welche das zu prüfende 
Gewinde eingeschraubt wurde. Aus dem sich hierbei ergebenden, mehr 
oder weniger leichten Gang stellte man die Verwendbarkeit resp. 


- Unbrauchbarkeit fest. Abgesehen von der zeitraubenden Arbeit dieser 


Methode liefs sich hierbei nicht kontrollieren, ob die Schraube in den 
Abmessungen (äulsere und Kern-Stärke, Gewindesteigung und Gewinde- 
form) richtig war, auch selbst wenn sie in die Mutter scheinbar palste. 
Um die zeitraubende Arbeit zu vermeiden, half man sich später durch 
Benutzung halbdurohgeschnittener Muttern, die aber ebenso wenig 
Aufschlufs über richtige Abmessungen etc. geben. 

Der Dresdner Bohr maschinenfabrik A.-G. vorm. Bernh. 
Fischer & Winsch in Dresden wurde durch D R.-P. 149 392 eine 
neue Schrauben-Kontrell-Lehre patentiert, die in einfacher 
Weise die gleichzeitige Prüfung auf Bolzendicke, Kerndicke, Steigung 
und Gewindeform ermöglicht. 

Diese Lehre besteht, wie aus Fig. 94 ersichtlich, aus zwei genau 
parallel zu einander 
laufenden, harten, ge- 


Augen für die vier 
Anker k, von denen 
unter Mitwirkung von 
Stehbolzen die vier 
Horden a, b in passen- 
dem Abstand von- 
einander gehalten wer- 
den. Die unterste 
Horde b hat vom Ringe 
g 15"e, die nächstfol- 

ende a von der b 12", 

ann die b von a 9”, 
ebenso die a von b 9” 
Abstand. 

Die zentrale Öff- 
nung im Ringe g hat 
20''е Durchmesser und 
soll den Heizgasen Ein- 
lafs gewähren, welche 
im vorliegenden Falle 
durch einen im Funda- 
ment des Ofens unter- 
gebrachten Olbrenner 
erzeugt werden. 

оп den Horden 
sind nun die mit b be- 
zeichneten in ihrer 
mittleren Partie mit 


schliffenen Schenkeln, 
welche durch Stege mit 
grofsen Auflageflä 
und Schrauben solid 
verbunden sind. In 
dem einen Schenkel ist 
bei A genau die Form 
- und Tiefe des Gewindes 
eingearbeitet, während 
die  dahinterliegende 
Fläche B den genauen 
. Aufsendurchmesser an- 
gibt. Auf дег entgegen- 
gesetzten Seite C der 
Lehresind beide Schen- 
kel glatt; sie bilden 
dasUntermals, welches 
für den äufseren Durch- 
messer der Schraube 
zulässig und auf jeder 
einzelnen Lehre für 
jede Gröfse besonders 
eingeschlagen ist. 

Die Handhabung 
dieser Lehre ist fol- 
gende: Man versucht 
zuerst die Schraube 
zwischen die zwei glat- 
ten Endflächen C der 


einer Anzahl 2” Boh- 


Schenkel einzuführen ; 


rungen versehen, wäh- eht sie zwischen beide 
rend die mit a mar- + chenkel hinein, so ist 
kierten solche nahe Fig. 93. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. derAufsendurchmesser 
dem Umfange ent- zu klein, infolgedessen 


halten. Man will auf diese Weise eine gleichmäfsige Verteilung der 
Heizgase über die Horden sichern, indem man den Gasen eine Art 
Schlangenweg vorschreibt. 

Um den Ofen in Drehung zu versetzen, ist die eine Horde a auf 
der unteren Seite mit einem Zahnringe о ausgerüstet, in den die Zähne 
eines Rades e eingreifen. Eine Handkurbel d auf der Spindel des 
Rades ermöglicht es, das letztere zu betätigen. К 

Vor jeder Horde ist im Mantel des Ofaa eine Öffnung einge- 
schnitten, welche, solange sie nicht gebraucht wird, durch eine Tür- f 
verschlossen gehalten wird. Als Material für die Türen wird gleich, 
wie für den Mantel starkes Kesselblech verwandt. 

Oben ist der Ofen durch eine gulseiserne Deckplatte verschlossen. 

Der Wert dieser Öfen liegt nun darin, dafs man die Horden nicht 
mehr herauszuziehen oder auszuheben braucht, um Kerne einzusetzen 
oder auszuheben, sondern dafs man die Horden einfach um ihre verti- 
kale Achse dreht. Zugleich bietet die Drehbarkeit der Horden die 
Möglichkeit, die Lage der einzelnen Objekte zum Feuerstrome zu 
ändern. Im Winter läfst sich der Ofen übrigens sehr gut auch als 
Heizofen für die Kernmacherei verwenden, indem man die im 
Sommer umgelegte Bekleidung aus Kieselguhr vom Mantel abnimmt, 
so dafs Wärme ausstrahlen kann. Versuche, diesen Ofen so zu ver- 
wenden, sind schon mehrfach gemacht worden, und zwar stets mit 
Erfolg. Das Trocknen wurde dabei keine Minute ausgesetzt. 

(Fortsetzung folgt.) 

*) Daneben hat sich auch ein transportabler Pfannen-Trocken- 
ofen aus Eisen eingebürgert, in dem man die Hand- und Gabelpfannen 
schnell trocknen kann. Die Öfen, welche konstruktiv sehr einfach sind, 
werden mit dem Koks befeuert, der beim Ausleeren des Kupolofens abfällt; 
sie gelangen allerdings nicht in der Giefshalle, sondern auf dem Hofe der 
Giefserei, an passender Stelle zur Aufstellung. 


die Schraube unbrauchbar und gar nicht weiter zu prüfen. Läfst sich die 
Schraube dagegen nicht einführen, dann wird sie auf der entgegenge- 
setzten Seite bei A weitergeprüft (Fig. 94). Die Schraube muls in den 
Lehren-Schnabel A ohne Zwang hineinpassen. Beim Anschnäbeln der zu 
rüfenden Schraube erkennt man auch, ob die Gewindesteigung und 
ewindeform richtig ist; es 
müssen sich hierbei die Zahn- 
flanken rechts und links decken 
und die Schraube im Schna- 
bel bei A rechtwinkelig zur 
Lehre stehen. Läfst sich die 
Schraube bei B von der Seite 
einführen und bei A von vorn 
nicht, so ist wohl ihr äufserer 
Durchmesser richtig, aber 
nicht das Gewinde; Schrauben 
mit gestreckten, gestauchten, unrunden, nicht tief genug oder ein- 
seitig geschnittenen Gewindegängen gehen bei A nicht durch und sind 
als unbrauchbar zurückzulegen. 
Diese Lehren werden für das Whitworth-Gewindesystem von 
genannter Firma auf Lager gehalten; die Ausführung erfolgt aber auch 
ür alle anderen Gewindesysteme, wobei im allgemeinen folgende 
Untermafse eingehalten werden : 


Z. A.: Schrauben- Kontroll- Lehre 


Fig. 94. 
der Dresdner Bohrmaschinenfabrik A.-G. 
vorm, Bernh, Fischer § Winsch in Dresden- А. 


Bis: "LI 4/1000” = 0,101 mm 
Ja! 5/1000” = 0,127 mm 
3," 61000” = 0,152 mm 


7/1000" = 0,177 mm 


ih"! 8/1000” = 0,203 mm 
5," 9/1000” = 0,228 mm 
3," 10/1000” = 0,254 mm 
72° 11/1000" = 0,279 mm 
1” 12/1000” = 0,304 mm 
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Parallelschraubstock mit Schere und Punze 
System Rose 
von Schonfield & Co. in London. 
(Mit Abbildung, Fig. 95.) Nachdruck verboten. 

Nach „American Machinist“ führte die Firma Schonfield & Co. 
in London Е. С., Towerstreet in England einen in Deutschland unter 
Nr. 138 997 patentierten Parallelschraubstock ein, der mit einer 
Schere und Punze verbunden ist. 

Der Schraubstock hat auswechselbare Hartgufsbacken von 4 bis 
4°," Breite, welche sich in der üblichen Weise mit Hilfe einer Schrauben- 
spindel auf 6!” auseinanderziehen lassen. Auch enthält die be- 
wegliche Backe in ihrem unteren Teile eine quadratische Öffnung, 
durch die ein 2” Rohr gesteckt werden kann. Um dieses festzuspannen, 
genügt eine Drehung der Handkurbel an der Spindel. Sobald sich die 
lose Backe auf die feste zu bewegt, tritt eine Klaue in die bewegliche 
Backe ein und legt sich an das eingespannte Rohr an, dieses so fest- 
haltend. Es ist also hier die Möglichkeit gegeben, sowol:l Objekte von 
eckigem als auch von kreisrundem Querschnitt im Schraubstock sicher 
festzuspannen. 

Die feststehende Backe ist in ihrer hinteren Partie zu einem 
Punzengehäuse erweitert, dessen Stempel mittels eines Handbebels und 
Exzenters bewegt werden kann. Wie üblich, trägt der Stempel die Patrize, 
und im Gehäuse der Punze ist dann die Matrize gelagert. Es können 
Punzen bis zu Sal Durchmesser zur Verwendung kommen, die man 
für gewöhnlich in einem am Gestell des Schraubstockes befestigten 
Kasten aufbewahrt. Die 
Hubhöhe und Druckkraft 
des Stempels sind so be- 
messen, dafs man Bleche 
von Hal! ө lochen kann. 

Derselbe Handhebel 
betätigt nun auch eine 


RER Al 


Fig. 95. Parallelschraubstock mit Schere und Рите 
System Rose von Schonfeld & Co. in London. 


Schere, die ebenfalls im Gehäuse der festen Backe unabhängig unter- 
gebracht ist und Flacheisen von 1%„ >< Belle schneidet. Ein in der 
Abbildung sichtbarer Schlitz in der Scheibe nimmt das Flacheisen 
auf, während mehrere kreisrunde Öffnungen für Rundeisen bestimmt 
sind; deren gröfste fafst Stanzen bis zu |,” е. 

Die Befestigung des Schraubstockes auf dem Ständer, der in 
Fig. 95 fortgelassen ist, geschieht in der üblichen Weise unter Benutzung 
eines Schraubenbolzens, einer Mutter und einer Unterlegscheibe. 


Über das Härten von Fräsern. 


(Mit Abbildung, Fig. 96.) Nachdruck verboten. 

Das Material, aus dem die Fräser hergestellt werden, hat, so ent- 
nehmen wir diesbezl. Mitteilungen von Gg. Th. Stier sen. in 
Barmen, eine ungleichmäfsige Verteilung, und zwar insofern, als 
direkt an dem massiven Körper, der die Wärme langsam aufnimmt 
und ebenso langsam wieder abgibt, die vielen Zähne liegen. Diese 
wärmen sich rasch an und kühlen ebenso rasch wieder ab. 
Nun aber dehnt die Wärme die Körper aus, und die Kälte zieht sie 
zusammen; wenn jetzt die Erwärmung rasch von statten geht, so 
werden die Zähne sich auch schnell ausdehnen bezw. sich ausdehnen 
wollen; der noch kalte Körper geht jedoch nicht mit, woraus Spannungen 
entstehen, die nur durch Glühen und langsames Erkaltenlassen des 
betr. Fräsers, nicht aber durch Glühen und direktes Abkühlen in etwas 
aufgehoben werden können. Dafs diese Spannungen schädlich sind, 
mus ohne weiteres zugestanden werden; denn wenn das Fräsermaterial 
auf künstliche Härte gebracht ist, wirkt die Spannung bei der ersten 
besten Gelegenheit trennend, d.h. der Fräser springt bei Entnahme 
eines starken Spanes, zum mindesten aber brechen Teile der Zähne ab. 
Dasselbe gilt für das Abkühlen des Frasers. Da kommen die Schneiden 
der Zähne zuerst in das kalte Wasser, erstarren sofort und suchen 
sich zusammenzuziehen. Das aber läfst der noch warme Körper nicht 
zu, es treten Brüche ein; ist dies einmal nicht der Fall, so hat man 
das nur der Qualität des verwandten Stahles anzurechnen. 

In den meisten Fällen liegt der Mifserfolg beim Härten an der 
vorhandenen Einrichtung und dem Mangel an Auffassungsgabe; mit 
ziemlicher Sicherheit darf dagegen behauptet werden, dafs es möglich 
ist, selbst die kompliziertesten Stücke zu härten, ohne dafs sogen. 
„Нёгіегівве“ entstehen. 

Man braucht nur dreierlei zu beachten: 

1. die Einrichtung selbst, 
2. die Härteflüssigkeit und 
3. die für das Erwärmen und Abkühlen geltenden Regeln. 


Allerdings ist dabei stets vorausgesetzt, dafs ein geeigneter 
Stahl gewählt wurde. 

Die Einrichtung umfalste einen „Glühofen“ mit geschlossener 
Muffel. Steht ein solcher nicht zur Verfügung, 80 mufs die Erwärmung 
in einem entsprechenden Kasten vorgenommen werden, welcher so 
eingerichtet ist, dafs die Heizgase mit dem Objekt nicht in Berührung 
kommen können, da sonst eine Veränderung der Qualität des 
Stahles unausbleiblich ist. 

Weiter gehört zur Einrichtung ein Werkzeug zum Erfassen 
der Fräser. Vielfach werden nämlich die Fräser einfach mit einer 
Zange erfalst und in das Härtebad gebracht; dies kann nicht scharf 
genug verurteilt werden. Zur Not darf die Zange in beschränktem 
Mafse zu Hilfe genommen werden; zum eigentlichen Eintauchen aber 
mufs ein Werkzeug verwendet werden, welches nicht abkühlend wirkt, 
und das weiterhin so geformt ist, dals die Härteflüssigkeit (Wasser, 
Öl, Luft etc.) an alle Stellen des Stückes herantreten kann. 

Ferner mufs ein Behälter zum Abkühlen in solcher Gröfse 
vorhanden sein, dafs die Abkühlung keine wesentliche Temperatur- 
veränderung der Härteflüssigkeit verursachen kann. Wesentlich ist 
auch die Stellung, welche der Behälter zum Ofen einnimmt, desgleicben 
der Ort, an dem beide Aufstellung fanden. Der Ort soll zugfrei 
und so abgedunkelt sein, dafs seine Helle derjenigen, welche 1), Stunde 
nach Untergang der Sonne herrscht, entspricht. Ist dies nicht zu 
erreichen, so miifsten die vorhandenen Fenster mit Okerfarbe angestrichen 
werden. Der Behälter selbst soll möglichst nahe bei der Muffelöffnung 
sich befinden. 

Eine praktische Eintauchvorrichtung geben die Skizzen 1 bis 4 der 
Fig. 96 wieder. An einer Röhre a, welche oben und unten einen ein- 
gelöteten Boden hat, sind halb abgeplattet drei gut federnde Haken 
D, b, und b, во angelötet, dafs die Winkelhäkchen strahlenartig nach 
aufsen stehen. Vor dem Anlöten mufs die Scheibe c über die Haken 
gebracht werden. Durch die mit entsprechenden konzentrischen 
Bohrungen versehenen Böden der Hülse a geht ein mit Handgriff ver- 


Fig. 96. Z.A.: Über das Härten von Fräsern. 


sebener Stab d, welcher in die Scheibe с so eingenietet ist, dafs letztere 
mittels des Stabes auf- und abgeschoben werden kann. 

Die Länge der Vorrichtung ist so zu bemessen, dafs man mit ihr 
den Boden des Behälters erreicht hat, wenn der Griff in Нӧһе des 
Flüssigkeitsspiegels sich befindet. Es ist nicht ratsam, die Haken b+), 
unnötig lang zu machen, da sonst die Gefahr besteht, dafs die Winkel- 
bäkchen bei Belastung nachgeben und der Fräser herunterfällt. 

Die Verwendung der Vorrichtung gestaltet sich sehr einfach. Schiebt 
man mittels des Stabes d die Scheibe herunter, so müssen sich die 
Haken hb, dem Mittel der Scheibe nähern; zieht man den Stab d 
wieder zurück, so spreizt die Federkraft die Haken auseinander. Damit 
dies leicht von statten geht, wurden die Gleitflächen glatt gehalten. 

Ist der zu härtende Fräser warm gemacht, so zieht man ihn mittels 
eines zweiten Hakens aus der Muffel auf eine warme Platte, in welcber 
sich ein Loch befindet; dann steckt man die Vorrichtung mit vor- 
geschobenem Stab hinein, drückt sie nach unten, zieht sodann den 
Stab hoch und hebt, sobald die Platte с oben ansteht, und die 
Winkelhakchen den Fräser unten gefalst haben, die Vorrichtung mit 
dem Fräser ab, welcher nunmehr frei auf dem Stabe hängt. 

Es empfiehlt sich, diesen Arbeitsgang zunächst mehrmals mit dem 
kalten Fräser zu probieren, um so erst eine gewisse Fertigkeit zu er- 
langen, damit der warme Fräser schnell ins Bad kommt. 

Dünnere Scheiben und Nutenfräser, besonders. wenn sie einen 
gröfseren Durchmesser haben, dürfen nicht so abgekühlt werden, da 
sie sich sonst tellerartig werfen. Man bedient sich zu ihrer Hand- 
habung eines Hakens aus Draht, dessen Hakenschenkel so hoch nach 
oben gebogen ist, dafs man damit in die Bohrung der Scheibe fahren 
kann. Man fährt mit dem Fräser von der Seite in das Härtebad hinein. 

ber die Zusammensetzung der Härteflüssigkeit gehen 
die Ansichten weit auseinander. Fest steht, dafs gewisse Stoffe, wenn 
sie in Wasser getan werden, dieses für den Härteprozefs günstig oder 
ungünstig verändern. Bei unempfindlichen Objekten spielt das aller- 
dings kaum eine Rolle, bei Fräsern jedoch ist einer Veränderung des 
Wassers zu Gunsten des Härteprozesses grölste Wichtigkeit beizu- 
messen. Deshalb ist es auch anzuraten, den Charakter der Härteflüssig- 
keit genau den Umständen bezw. den Erfordernissen anzupassen. Man 
kommt mit Öl, Wasser und Luft als Härteflüssigkeit vollständig aus. 

Das Öl sei robes Leinöl, das man in einem Zinkbehälter vorrätig 
hält, der in einem verschliefsbaren Holzkasten sitzen sollte, damit von 
unberufener Seite keine schädlichen Beimischungen erfolgen können. 

Unten lafst man vorteilhaft eine gewisse Menge Wasser stehen, 
in das man die genügend abgelöschten Objekte — zum Nachkühlen — 
einhängt. Um die Wasserlinie von aufsen erkennbar zu machen, mar- 
kiert man sie durch einen Farbstrich; die Ölhärtung empfiehlt sich 
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übrigens nur bei ganz dünnen oder komplizierten Fräsern, bei allen 
anderen, wenn die Stahlmarke nichts anderes vorschreibt, kommt man 
mit versetztem Wasser ganz gut aus. 

Allgemein unterscheidet man hartes (Brunnen-) und weiches (Regen- 
oder Flufs-) Wasser. Ersteres ist vorzuziehen, letzterem sollte man 

"etwas Salzsäure, etwa '/, 1 auf 10001 beigeben. Beiden ist auf 1000 1 
4, 1 Schwefelsäure beizugeben, wodurch man ein Wasser ‘von gut- 
und reinhärtender Wirkung erhält. 

Um das Springen des Fräsers beim Schrumpfen zu verhindern, hat 
man dem Wasser eine Substanz zuzusetzen, welche die Härte nicht 
beeinträchtigt, aber den Vorgang des Härtens derart regelt, dafs die 
äufsere Abkühlung, so vorschreitet, dafs ihr von der in dem massigen 
Körper aufgespeicherten Wärme die Wage gehalten wird. Za diesem 
Zwecke stellt man sich durch inniges Mischen eine Masse aus nach- 
benannten Stoffen her, die man in Stangen formen und zum Trocknen 
aufbewahren kann: 


1000 Gewichtsteile Schlemmkreide, 


1000 ” „ gate Schmierseife, 
450 ss » Graphit (Flocken), 
400 x » ungelöschten Kalk und 
150 2 » Caputmortuum. 


Von dieser Mischung gibt man auf 1000 kg des bereits versalzten 
Wassers 1,2 kg zu. Die Mischung darf jedoch keinesfalls direkt in das 
Wasser geworfen werden, sondern man löst sie vorher in lanem Wasser 
anf, und erst wenn man sich überzeugt hat, dafs alle Partikelchen sich 
gelöst haben, gibt man sie ein. m 

Die Temperatur der Härteflüssigkeit betrage bei Öl 
15-18, bei Wasser 18, höchstens 21 R°; deshalb eben ist es, wie 
bereits oben betont wurde, anzuraten, die Behälter möglichst grofs zu 
halten. 

Sollten unter Beobachtung vorerwähnter Punkte dennoch Härte- 
risse vorkommen, so mufs die Menge der Mischung, welche man bei- 
gibt, vergröfsert werden; falls die Härte zu gering ausfällt, hat man 
weniger zu nehmen. Härterisse treten auf, wenn das Wasser zu 1 
gestanden hat oder zu stark benutzt wurde; es empfiehlt sich deshalb, 
von Zeit zu Zeit vorsichtig prüfend etwas Mischung nachzufüllen. Da 
Schlemmkreide, Kalk etc. sich gern zu Boden setzen, während Graphit 
mehr nach oben geht, ist das Wasser kurz vor dem Eintauchen des 
Frasers gut aufzurihren; dabei aber hat man zu beachten, dals es vor 
dem Eintauchen keine starken Bewegungen mehr macht. 

Lufthärtungen werden nur bei Spezialstahlmarken, welche 
solche bedingen, vorgenommen, und man sollte sich dazu stets stark 
geprefster Gebläseluft sowie eines oben engen zylindrischen Behälters 
bedienen, in den man den betr. Fräser einhängt. Die austretende 
Luft soll direkt die Zahnflanken treffen, jedoch niemals auf einer Seite 
der Mantelflache. 

Der ganze Härteprozels würde nun in der Weise verlaufen müssen, 
dafs man während der Entwicklung des Feuers alles Erforderliche ge- 
wissenhaft herrichtet, um keine unnötigen Manipulationen während des 
Härtens ausführen zu müssen. Man fogt die Fräser, von Fett eto. 
gereinigt, an einen Ort (vorteilhaft auf den Ofen), wo sie gut hand- 
warm werden, und überzieht sie alsdann mit einer dünnen Schmierseifen- 
schicht, welche einen Überzug bildet und sie vor Luft schützt. Wenn 
die Erwärmung des Ofens genügend vorgeschritten ist, legt man den 
Fräser sorgfältig ein, tunlichst aber nicht auf die Zähne, und schliefst 
die Muffel, wobei zu beachten ist, dafs man sie so selten als möglich öff- 
nen sollte. Ferner achte man genau darauf, dafs die Erwärmung eine 
gleichmäfsige wird; nötigenfalls mufs der Fräser gewendet werden, wo- 
bei es allerdings vorkommt, dafs der Überzug und auch selbst Zähne 
beschädigt werden. 

Ist beim Durchwärmen die vom Stahlwerk vorgeschriebene Tempe- 
ratar erreicht, so wird der Fräser schleunigst aus der Muffel genommen, 
einen Moment ruhig über die Wasserfläche gehalten, um zu sehen, ob 
er gerade hängt, und dann rasch in das Härtebad gestofsen. Nach 
dem Eintauchen bewegt man den Fräser langsam tiefer und hebt ihn 
dann wieder an, damit er fortgesetzt andere Wasserpartien berührt. 
Sobald sich der Fräser in seiner unteren und oberen Endlage befindet, 
nimmt man stets auch eine Seitenverschiebung vor, ohne dabei 
den Fräser aus dem Wasser herauszuheben. Diese Manipulationen 
setzt man so lange fort, bis die Abkühlung erfolgt ist. Dann führt 
man einen Haken ins Wasser ein, fafst den Fräser unter Wasser und 
hängt ihn mittels des Hakens etwa in halber Höhe an der Wand im 
Behälter auf. 

Nicht genug kann davor gewarnt werden, den kühlenden Fräser 
nach dem Eintauchen heftig hin und her zu schlagen, weil dann hinter 
ihm stets leere Räume entstehen, welche eine wechselnde Abkühlung 
verursachen und erst recht Spannungen erzeugen. 

Die Fräser sollten je nach der Gröfse eine Viertel- bis eine Stunde 
im Wasser hängen. Dann sollte man sie herausnehmen und zwei bis drei 
Stunden in einer Beize von 1 Teil Salzsäure zu 30 Teilen Wasser liegen 
lassen. Hierauf bürstet man sie mittels rauher Bürste und legt sie warm, 
vorteilhaft auf den Glühofen, damit sie gut handwarm werden; dann bringt 
man sie in einen Behälter mit Öl. Nach einiger Zeit nimmt man sie 
heraus und legt sie auf ein über dom Ölbehälter befindliches Sieb zum 
Abtropfen, wischt nach vollständigem Erkalten die Fräser mit Putz- 
wolle ab und hat so tadellos gute und schöne Werkzeuge. 


Grubenschmiede. 
Von A. Johnen in Aachen. 
(Mit Abbildung, Fig. 97) Nachdruck verboten. 

In Fig. 97 ist eine zur Aufertigung von Gezähen, zur Reparatur 
von Förderwagen u. s. w. bestimmte Grubenschmiede einer rhei- 
nischen Zeche dargestellt, die als ein Beispiel für zweckmalsige Aus- 
führung und Einrichtung derartiger Werkstätten gelten kann. 

Das Gebäude ist in einfacher Weise aus gewöhnlichem Ziegelstein- 
mauerwerk hergestellt und mit einer Wellblechverdachung abgedeckt. 
Die architektonische Ausführung ist den vorhandenen Grubengebäuden 
angepasst. Der Bau zerfällt in drei Teile, von denen der mittlere 
und gröfste Raum a die eigentliche Grubenschmiede mit einem qua- 
dratischen Feuerherd von 2 m Seitenlänge bildet. Rechts davon ist 
die Schreinerei b angelegt, während an der linken Seite der als 
Schlosserei benutzte Maschinenraum c liegt, in welchem aufser einigen 
Schraubstécken eine Bohrmaschine d und ein Ventilator f für die in der 
Windleitung g dem Schmiedefeuer zugeführte Gebläseluft und die Be- 
triebsmaschine e Aufstellung gefunden haben. 

Die Maschine e ist eine liegende, zwölfpferdige Dampfmaschine 
von 250 mm Zylinderdurchmesser und 450 mm Kolbenhub und treibt 


Fig. 97. 2. А.: Grubenschmiede von A. Johnen in Aachen. 


bei 100 Umdrehungen, wie aus Fig. 97 ersichtlich, eine hochliegende 
Transmissionswelle mit 250 Umdrehungen pro Minute; von hier aus 
wird das Deckenvorgelege zum Antrieb der Bohrmaschine mit 115 
und der Ventilator mit 2000 Umdrehungen angetrieben. 

Als vorteilhaft wurde erkannt, die Bohrmaschine d an den Mittel- 
pfeiler der äufseren Querwand zu setzen, um auch lange Eisenstücke 
bequem bohren zu können. 

Inmitten der eigentlichen Schmiede a erhebt sich der Feuer- 
herd; die za demselben führende Windleitung g endigt in vier Mün- 
dungen, welche durch gewöhnliche Schieber von Hand auf ein- 
fache Weise geöffnet oder abgesperrt werden können. Der über 
dem Feuerherd befindliche Rauchfang ist von quadratischer Form und 
aus 3 mm starkem Eisenblech hergestellt. 


Die Anwendung trockener Gebläseluft 
im Hochofenbetrieb 


System James Gayley. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Die günstige Wirkung der Feuchtigkeitsreduzierung und der 
Gleichmäfsigkeit des Feuchtigkeitsgehaltes geht am deutlichsten daraus 
hervor, dals während eines dreitägigen Regens ein dem Versuchsofen 
benachbarter Hochofen zur Erzielung der normalen Eisenproduktion 
täglich einen vermehrten Zusatz von Koks erforderte, während der 
mit getrocknetem Gebläsewind arbeitende Ofen hiervon in keiner Weise 
beeinträchtigt wurde. 

Am 10. September wurden Reparaturen an den Kompressoren not- 
wendig und im Solebehälter mufsten einige Rohre erneuert werden, 
weshalb für mehrere Tage die Erzbeschickung reduziert wurde. Am 
17. September wurde die Beschickung wieder erhöht und man erzielte 
von da ab bis zum 30. September inkl. täglich eine durchschnittliche 
Roheisenerzeugung von 459,2 + bei einem Koksverbrauch von 783 kg 
pro Tonne Eisen. 
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Die in dem Kihlraum im Laufe eines Tages hervorgerufenen 
Veränderungen der atmosphärischen Luft gehen aus untenstehender 
Tabelle hervor. 

Während einer Periode von 13 Tagen betrug der mittlere Feuch- 
tigkeitsgehalt der atmosphärischen Luft 11,95 gr im obm, derjenige der 
getrookneten Luft dagegen nur 3,7 gr und es wurden pro Tonne er- 
blasenen Roheisens ca. 40 kg Wasser ausgeschieden, was, aus der ein- 
geblasenen Luft berechnet, in 24 Stunden einem Durchschnitt von 
ca. 10450 kg Wasser entspricht. In vier Tagen betrug die in einem 
Behälter unter dem Kühlraum aufgefangene Wassermenge pro 24 Stun- 
den im Mittel 9770 kg, was annähernd der berechneten Wassermenge 

leichkommt. Beim praktischen Betrieb wurde es als genügend er- 
unden, die Rohre alle drei Tage von dem niedergeschlagenen Eis zu 
befreien, zu welohem Zweck das ganze Rohrsystem in drei der Rohr- 
zahl nach gleiche Teile geteilt wurde, wovon, um den Betrieb nicht 
zu stören, pro Tag je eine aufgetaut wurde. 

Mit der gesteigerten Verwendung getrockneten Windes trat in 
gleichem Mafse die Notwendigkeit auf, die Tourenzahl der Gebläse- 
maschine zu reduzieren, da der zugeführte Wind eine gegenüber der 
atmosphärischen Luft niedrigere Temperatur aufwies and daher im 
Verhältnis mehr Sauerstoff enthielt, so dafs der Ofengang zu rasch 
zu werden drohte. Vor der Anwendung getrockneter Luft machte 
die Gebläsemaschine 114 Umdrehungen in der Minute und lieferte in 
dieser Zeit 1125 cbm Wind. Allmählich wurde die Tourenzahl auf 96 
reduziert, wodurch die Windlieferung um 168 obm vermindert, die 
Leistung der Maschine dagegen um 14°), gesteigert wurde. Bei dieser 
Tourenzehl der Maschine und der Verwendung getrockneter Luft wur- 
den in 24 Stunden nahezu 1%, mehr Koks verbrannt und 90 t mehr 
Roheisen erzeugt, als bei Anwendung atmosphärischer Luft und 114 
Touren der Maschine. Die Reduktion der Tourenzahl hatte eine Er- 
höhung der Windtemperatur um 65°C zur Folge, die trotz dieser Zu- 
nahme zufolge ungenügender Gasaustrittsquerschnitte nicht mehr als 
465° C betrug. 

Die Durchschaittsanalyse des Gases für die der Anwendung ge- 
trockneter Luft vorhergehenden zehn Tage ergab 22,3%, CO (Kohlen- 
oxyd), 13%, CO? (Kohlensäure) bei einer mittleren Gastemperatur von 
280°C. Mit trockenem Wind ergab sich dann folgende Analyse: 
19,99], CO, 16°], СО? bei einer mittleren Gastemperatur von 190° С. Dieser 
Rückgang der Temperatur um 90° ist eine notwendige Folge der 
grofseren Wärmekonzentration im Gestell zufolge der Verbrennung 
getrockneter Luft sowie des erhöhten Gewichtes der von den Gasen 
zu darchziehenden Beschickung und stellt eine wichtige Wärmeerspar- 
nis im Hochofen dar. 

Auch in sonstiger Hinsieht ergab die Verwendung getrockneten 
Gebläsewindes Verschiedene Vorteile. Bei der Beschickun 
Erz, das eine sehr feine Struktur zeigt, ist der in den Hochofengasen 
mitgeführte Erzstaub sehr beträchtlich und bei manchen Hochöfen 
auch lästig geworden. So betrug der Verlust an Erzstaub bei dem 
Isabellahochofen vor der Anwendung getrockneten Windes bis zu 5%, 
der Erzgicht; bei Einführung des Trockenverfahrens ging dieser Ver- 
lust auf 1%, zurück. 

Die Ersparnis an Koks bringt eine Verminderung des Phosphor- 
gehaltes mit sich, so dafs auch beim Erblasen von Eisen, das für den 

essemerprozefs bestimmt ist, Phosphorbaltiges Erz benutzt und bei 
Erzeugung von basischem Eisen zufolge des regelmälsigen Betriebes 
der Siliziumgehalt des Roheisens vermindert werden kann, ohne den 
Gehalt an Schwefel zu erhöhen. Allgemein wurde schon beobachtet, 
dafs bei Verminderung des Siliziumgehaltes zufolge der beispielsweise 
durch das Leoken einer Form bedingten Steigerung des Feuchtigkeits- 
ehaltes der Schwefelgehalt rasch zunimmt; dagegen ergab sich bei 
der Verwendung getrockneten Windes, dafs bei plötzlicher Erniedrigung 
der Gestelltemperatur der Schwefelgehalt nicht erhöht wird, vielmehr 
das erzeugte Roheisen gerade nach dieser Richtung eine bemerkens- 
werte Gleichmäfsigkeit aufwies. 

Hinsichtlich der Einwirkung der trocknen Luft auf den Betrieb 
der Gebläsemaschinen wurde bereits die Verminderung der Touren- 
zahlen erwähnt, durch welche eine wesentliche Ersparnis an Betriebs- 
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kraft erzielt wird. Letztere betrug vor der Einführung des Luft- 
trockenverfahrens bei jeder Maschine 900 PSi; nach Anwendung der 
getrockneten Luft dagegen gemäfs der abgenommenen Diagramme 
671 PS; der Unterschied beläuft sich darnach auf 229 PS pro Ma- 
schine, für die drei Maschinen zusammen also auf 687 PS. Auch an 
den Ammoniakkompressoren wurden Diagramme abgenommen, und 
zwar entwickelte jeder bei den dem Jabresdurchschnitte etwa ent- 
sprechenden 45 Umdrehungen in der Minute 230 PS, beide zu- 
sammen also 460 PS. Die Ventilatoren, Sole- und Wasserpumpen 
brauchen ca. 75 PS, so dafs also insgesamt 535 PS notwendig sind. 
Vergleicht man diesen Kraftbedarf mit der bei den Gebläsemaschinen 
erzielten Ersparnis, so erscheint die letztere gröfser als die für 
die Trockenanlage notwendige Betriebskraft; doch stellen diese Daten 
nicht den genauen Unterschied im Kraftverbrauch dar, da die Gebläse- 
maschinen zu verschiedener Zeit indiziert wurden und auch die Wind- 
pressuug bei der ersten Abnahme grölser war als nachher, wie über- 
haupt die Wirkung der trookenen Luft auf die Windpressung noch 
nicht genau festgestellt werden konnte. Soviel ist sicher, dafs die 
grofsere Gleichmäfsigkeit im Betriebe des Hochofens, welche bei An- 
wendung getrockneter Luft erzielt wird, eine Verminderung der Wind- 
pressung bewirkt. 

Die Versuche mit getrockneter Luft haben ergeben, dafs, abge- 
sehen von den erzielten Ersparnissen, der Hochofen mit gröfserer Ge- 
nauigkeit betrieben werden kann und dieser ein hinsichtlich der Zu- 
sammensetzung viel regelmafsigeres Roheisen liefert, was besonders 
für Giefsereiroheisen, das nach dem Aussehen verkauft wird, wichtig ist. 

Die Lufttrocknungsanlage war seit dem 11. August regelmafsig in 
Betrieb und konnte ohne wesentliche Störungen und Änderungen irgend 
welcher Art in Betrieb gehalten werden. (Fortsetzung folgt.) 


Schutzschirm und Schutzmantel für Grubenlampen. Bekannt- 
lich ist es von gröfster Wichtigkeit, den Wetterstrom von der Flamme 
der Grubenlampen abzuhalten, damit auch der heftigste Schlagwetter- 
laftzug nicht derart durch den Drahtzylinder hindurchströmen kann, 
dafs eine im Innern des letzteren entstandene Entzündung der brenn- 
baren Gase die Aureole aus dem Zylinder heraustreibt und die Schlag- 
wetter aufserhalb der Lampe zur Explosion bringt. Die meisten der 
bisher hierfür angewandten Schutzvorrichtungen haben den Nachteil, 
dafs sie entweder nicht genügende Sicherheit geben oder aber der 
Brennluft einen zu geringen Darchgangsquerschnitt bieten und aufser- 
dem eine genaue Beobachtung der Aureolenbildung nicht zulassen. 

Zwei höchst einfach konstruierte Neuheiten auf diesem Gebiet, 
ein Schutzschirm und ein Schutzmantel, scheinen den ange- 
gebenen Zweck nach den Resultaten angestellter Versuche sicher zu 
erreichen. Der erstgenannte Schirm setzt sich aus zwei den Draht- 
zylinder umgebenden Blechzylindern zusammen, die mit Schlitzen ver- 
sehen und gegeneinander verschiebbar sind. Dadurch wird die Heftig- 
keit des Wetterstromes gebrochen und eine Regelung der Brennluft- 
zirkulation ermöglicht, ohne dafs jedoch die Beobachtung des Draht- 
zylinders bezw. der Aureole behindert würde. 

Die andere Schutzvorrichtung besteht aus einem gewellten oder 
gefalteten Blechmantel, in welchem durch Aufbiegung von Einschnitten 

appen entstehen ; dadurch werden Durchtrittsöffnungen gebildet, welche 
die Wirkung starker Luft- und Gasströme durch Ablenkung unschäd- 
lich machen. An derartig ausgestatteten Lampen ist bei Proben, die 
mit einem explosiblen Gasgemisch vorgenommen wurden, trotz einer 
Geschwindigkeit des Gemisches von 50 m in der Minute kein einziger 
Durchschlag festgestellt worden. Ein mit ähnlichen Durchtritts- 
öffnungen, wie sie der Mantel hat, versehener Schutzring, der die 
Luftzufuhr zur Flamme unterhalb des Brenners vermittelt, ist im 
oberen Teile des Lampengefälses angeordnet. Infolge einer von aufsen 
zu betätigenden Zündvorrichtung kann апе in dem Falle, dafs eine 
etwa erloschene Lampe wieder angezündet wird, die innerhalb des 
Gazezylinders herbeigefihrte Zündung des Gemisches nicht durch diesen 
hindurohschlagen, so dafs sich die Schlagwetter der Grube auf keiner- 
lei Weise dadurch entzünden können. 


Temperatur Gramm Wasser ! Temperatur Gramm Wasser Temperatur Gramm Wasser 
Zeit Grad C im cbm Grad C im cbm Grad C im cbm 
Eintritt | Austritt || Eintritt | Austritt | Eintritt | Austritt | Eintritt | Austritt | Eintritt | Austritt || Eintritt | Austritt 

= —— = п J 
6 Ь vorm. 20 — 6,1 10,95 2,79 21,1 — 5,6 13,39 3,59 25,0 — 5,6 8,31 3,12 
Zn wn | 20 —6,7 10,59 2,61 21,7 | — 56 | 1430 3,73 _ = 8,61 2,72 
8 у | 211 — 6,1 11,73 3,27 20,6 — 5,6 14,07 3,42 — = 8,90 2,99 
10, „ | 238 | —6,7 11,54 3,82 23,3 | — 56 | 1430 359 | 21,7 — 3,9 | 10,59 3,12 
12 „mittags | 25 —61 | 12,74 3,23 27,2 | — 50 | 13,84 3,42 27,2 | --22 | 11,38 3,59 
1 паст. ; 26,7 | — 6,1 12,14 9,99 25,6 | — 44 | 1384 3,59 = | — | 1028 3,42 
°з „ | 919 | 56 | 12% 337 | 918 | — 3,9 | 1384 4,00 SA EE 10,23 3,42 
3, a 27,2 —60 | 12,11 3,37 | 27,2 — 44 13,06 3,67 28,9 | —1,7 | 10,59 3,59 
45 no | 978 | —50 ` 1211 327 | 272 | — 44 | 13,06 | 2,99 < | _ 9,87 3,12 
6, » | 912 | —50 | 19,53 3,27 | 939 | — 44 | 1173 3,91 25,6 1 —1,7 11,33 3,13 
Bis os 26,1 —44 | 1953 3,27 21,1 : — 50 | 1095 3,42 u e 11,73 3,59 
Op y 228 —5,6 | 14,30 3,58 20,0 | — 61 | 10,95 2,27 22 | —-ı7 | 19,11 3,73 
12 „ nachts 228 —50 | 14,79 3,58 167 | — 67 TAT | 342 189 | —99 | 11,73 3,59 
15, vorm. 22,8 —50 | 14,30 358 | 150 — 78] 716 2,99 а N 10,23 3,59 
We 22,8 -- 5,0 14,30 358 | 133 | — 89 6,71 2,38 178 | —28 10,95 312 
Bic aie 22,8 —5o | 1430 | 312 | 147 | —100 601 223 Bae re ts 10,23 3,12 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Yampfkesseltabrikation. 


Die Erweiterungsbauten 
des Hüttenwerkes der Illinois Steel Company in South Chicago. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7 und Abbildungen, Fig. 98-100.) 
Nachdruck verboten. 
Um_ den gewaltigen Fortschritten, welche der Eisenbau in den 
letzten Jahren ge: t hat, folgen zu können, hat auch die Illinois 
Steel Company, wie so viele andere amerikanische Hütten, eine 
entsprechende Erweiterung ihres Hauptwerkes in South 


Chicago Wer birt: 

Hierbei handelte es sich in der Hauptsache um die Angliederung 
einer neuen, grofsen Stahlgiefserei N,, Fig. 99, mit sieben Öfen, einer 
40 Luppenwalzenstrafse Е und eines 28” Fassonwalzwerkes С. Neu an- 
gelegt wurden auch 

ie diesen Werk- 
stätten zugehö igen 
Hilfseinri kungen: 
wie die Gasgenerator- 
anlage I,, ein Kessel- 
haus D, die Pump- 
station G, eine voll- 
standige Bekohlungs- 
anlage und неге 
Lagerplätze, wie z.B. 
ein Lagerplatz für 
Fiammofenstahl N, 
ein Abstellplatz für 
Formen Q und ein 
latz R für 
Pakete. Aufserdem 
sind eine Warmeofen- 
anlage E, eine Treib- 
anlage M, das Labo- 
ratorium K und die 
Abstellanlagen B, B, 
nebst dem von Kra- 
nen überspannten 
A neu ange- 

legt worden. 

Die neue Anlage 
ist so dimensioniert, 
dafs unter ihrer Zu- 
hilfenahme sich die 

Jahresproduktion 
des Gesamtwerkes in 
South Chicago auf 
250000 Grofstonnen 

Herdstahl und 
150000 t Fassonstahl 
belanfen wird. 

Aus Fig. 99 ersieht man, daf die Giefshalle N, als selbständiges 
Gebäude auftritt, während die beiden Walzwerke F, C in einem ge- 
meinsamen zweiten Baue untergebracht sind, dem sich die Wärme- 
öfen, Treibanlage, Pampstation etc. als Annex (vgl. Fig. 100, 1) angliedern. 
Mit dem älteren Werk ist das neue durch Geleise verbunden. Von 
diesen dient eines lediglich dem Transport des heifsen Metalles nach 
dea Öfen der Stahlgielserei, welche ungefähr 2000’ von denen des 
alten Werkes entfernt sind. Das Metall wird in Pfannen von 20% 
Fassungsraum befördert. Der grofse Lagerplatz bei N, welcher an 
der einen Seite an das Ufer des Michigan Sees grenzt, bedeckt eine 
Fläche von 6001000’ und ist mit acht normalspurigen und zehn 
schmalspurigen Geleisen belegt. Erze, Bruch, Kalkstein und Roheisen 
werden auf den normalspurigen Geleisen zugeführt und entweder direkt 
in den für sie bestimmten Bunkern aufgestapelt oder in Schmalspur- 
wagen umgeladen. Diese tragen Chargierkästen, werden auf Geleis- 
waagen verwogen und sodann durch Schmalspurlokomotiven auf den 
Chargierflur der Herdstahlgiefserei gebracht. 

Die Herdstahlgiefserei, von der Fig. 7, Tafel 7 den schema- 
tischen Grundrils gibt, enthält sieben 50 t-Herde g, welche von der 
Illinois Steel Company selbst gebaut sind. Jeder Herd hat 
14’ = 4,3 Breite und 32' = 10m Länge. Als Baustoffe für das Funda- 
ment und die Aschenfälle wurden Stahl und Beton benutzt. 

Die Regeneratoren g,, Fig. 8, Tafel 7, liegen unter dem aus Beton- 
hergestellten Chargierflur und sind somit ganz aus dem Be- 
dienungsraume herausgerückt. Die Windkammern haben 10’ 10” = 3,3 m 


Fig. 98. Z.A.: Die Erweiterungsbauten des Hüttenwerkes der Ihinois Steel Company in South Chicago. 


Weite und 22/=6,7 m Länge sowie 15’ 7 = 4,8 m Höhe. Die Gas- 
kammern sind 7’ 11” = 9,4 m breit, 22’ lang und 15’ 7” hoch. Die 
hydraulisch betätigten Wechselventile z, z, sind ebenfalls unterhalb 
des Chargierbodens belegen, und die Gaskanäle münden an der Basis 
des Schornsteines z,. ` 

Die Mundlöcher der Öfen sind je mit drei Beschi türen und 
drei Schautüren versehen. Die Rückseiten der Öfen enthalten je zwei 
kleine Türen. Im übrigen sind die Öfen so konstruiert und angele; 
dafs man von allen Seiten an sie heran kann; ferner sind sämtliche 
Verschlüsse mit Wasserkühlung ausgerüstet. Zum Heben der Ver- 
schlüsse bedient man sich hydraulischer Kolben, die von einem Ventil- 
satz betätigt werden, der einen zweiten benachbarten Ofen mitbedient. 

Ingotsformen stehen in nachstehenden Gröfsen in Verwendung: 
18X20, 22><25, 25><25 und 15><29%e; ihr Gewicht schwankt 
schwischen 6000 und 8000 Pfd. 

Das Gebäude, welches die Öfen umschliefst, ist durchaus massiv. 
Das Terrain östlich der Giefserei wurde bis zum Niveau der Chargier- 
ebene, also bis zu einer Höhe von ungefähr 13’ aufgefüllt, um die 
Zuführung der Mate- 
rialien zum Chargier- 
flur, der so zugleich 
zum Напрійог des 
ganzen Gebäudes ge- 
worden ist, zu ver- 
einfachen. 

Die Hauptpartie 
des Gebäudes hat 
562’ 6” = 171,56 m 
Länge, 125’ 7” Tiefe 
und 100’ Höhe, letz- 
tere gemessen bis 
zum Ventilationsauf- 
satze (vgl. Fig. 8). 
Daran schliefst sich 
ein 33’ = 10,1 m brei- 
ter Anbau mit Pult- 
dach, welcher sich 
ebenfalls über die 
ganze Länge des Ge- 
bäudes erstreckt. Be- 
grenzt wird das Ge- 
bäude von der Ger- 
generatoranlage(vgl. 
Fig. 8, Tafel 2 ce 
che unter einem 29’ = 
8,8 m breiten Dach 
untergebracht und 
mit der Giefeerei 
durch Briicken ver- 
bunden ist. Zwei 
80’ = 24,4 m hohe 
Türme ermöglichen 
die maschinelle Ver- 
teilung der Kohle 
auf die Generatoren. 
Ebenso sind sieben Stahlschornsteine von 160’ = 48,8 m Höhe und 
5’ = 1,5 m lichten Durchmesser vo hen. 

Die Rohmaterialien, welche in die Öfen aufgegeben werden sollen, 
werden dem Flur in Kasten h, Fig. 8, auf Rollböcken zugeführt. 
Letztere laufen auf Schmalspurgeleisen und sind so eingerichtet, dafs 
man die Kästen mit Hilfe der Chargiermeschinen i abheben kann; die 
letzteren wieder wurden als niedrige Wellman-Maschinen mit elek- 
trischem Antrieb gebaut und entnehmen den Strom durch die Ab- 
nehmer i, den an der Gebäudewand verlegten Kontaktschienen. Die 
Chargiermaschinen bewegen sich auf dem vor den Öfen g zu diesem 
Zweck angelegten Geleise (vgl. Fig. 7 u. 8). 

Oben wurde schon erwähnt, dafs mit Vorliebe warmes Metall aus 
der alten Anlage in der neuen verarbeitet wird, weil dadurch der 
Arbeitsprozefs selbst verkürzt und die Leistung der Öfen erhöht wird, 
indem diese mehr Chargen machen können. 

Das bei Verwendung flüssigen Metalls beobachtete Verfahren ist 
etwa das folgende: Sobald die 20 t-Pfannen auf ihren Transportwagen 
am südlichen Ende der Halle angekommen sind, werden sie auf Ge- 
haise waagen einer Kontrollwägung unterworfen. Darnach wird das 
flüssige Metall in eine 37,5 t-Pfanne umgegossen und in dieser dann 


den Öfen zugeführt. Die Bewegung der grofsen Pfanne geschieht mit 
Hilfe eines 60 t-Siebenmotorenkranes der Whiting Foundry 
es Kranes k, 


Equipment Company. in Harvey. Die Brücke 
Fig. 8, besitzt eine Spannweite von 61’ 6” = 18,7 m und bewegt sich 
35’ = 10,7 m über dem Terrain. Der Haupttrolley ik, trägt eine 60 t- 


Winde, welche durch zwei 75 PS-Motoren des sogen. Strafsenbahntyps, 
die in Serie und parallel geschaltet werden können, getrieben 
wird. Daneben ist ein Hilfstrolley von 10 + Tragkraft vorhanden. Die 
beiden Trams sind so gestaltet, dafs die Lastseile aulserhalb der 
Brückenträger laufen. Die Lastseile sind doppelt gewunden und voll- 
kommen unabhängig voneinander, so dafs, wenn eines von ihnen reilst, 
das andere noch weiter benutzbar bleibt. Der Hilfstrolley dagegen 
bewegt sich zwischen den Gurten der Brücke und wird zum Kippen 
der Pfanne sowie bei Керимге verwandt. Um das Chargieren des 
heifsen Metalls zu erleichtern, wird in das Mundloch des Ofens ein 
abnehmbarer Ен eingesetzt. Dieser ruht auf einem kleinen Bocke, 
der von Ofen zu Öfen wandert. Der Chargierflur hat die ungewöhnliche 
Breite von 75’ = 22,9 m und erlaubt demgemäfs ein bequemes Arbeiten. 

Der Giefsereiflur ist 60’ = 18 m breit und 562! 6”e = 171,56 m 
lang; auch liegt er 13' = 4,0 m niedriger als дег Chargierflur. Er 
wird von zwei Wellmanschen Doppeltrolley-Pfannenkranen je von 
55’ = m Spannweite durchfahren. Jeder Kran enthält einen Haupt- 
trolley von 100 t kraft und einen Hilfetrolley von 25t. Der 
Verschub der Brücke geschieht mit 100’ = 30,4 m in der Minute; das 


Fig. 99. 2. А.: Die Erweiterungsbauten des Hüttenwerkes der Illinois Steel Company 
in South СМсаўо. 


Geleise befindet sich 39’ 5” = 12,0 m über dem Niveau der Giefshalle. 
Der Hauptkran hat einen Hub von 27’. А 

Die beiden Kranen bedienen alle sieben Ofen. Vor letzteren 
laufen Geleise entlang, von denen das schmalspurige fiir den Trans- 
port der Ingotswagen f verwandt wird, wahrend auf dem normal- 
spurigen: sich die Hunde е bewegen. Es sind weiter zwei Gielserei- 
Plattformen vorhanden, von denen jede mit hydraulisch betätigten 
Wagenstofseinrichtungen versehen ist. Vor jeder Feuerstelle ist ein 
10 t hydraulischer Ausleger-Drehkran aufgestellt, um die Hand- 
reichungen auszuführen, welche beim Ein- und Aushängen der Aus- 
güsse eto. erforderlich sind. Die Krane wurden von der Garrison 
Foundry Company in Pittsburg gebaut. Die Giefsgruben vor 
jedem Ofen sind nur ca. 3! tief, was für I Herausschaffen der heifsen 
Schlacken und der Asche wesentlich ist. Die Schlacken werden auf 
Hunde geladen und weggefahren. 

Wenn eine der 55 t-Pfannen mit geschmolzenem Metall gefüllt 
ist, so wird sie von dem Bock, auf dem sie ruht, durch den 100 t- 
Kran abgehoben und nach der Giefsplattform übergeführt, um dort 
ausgegossen zu werden. Darnach bringt sie der Kran wieder nach 
ihrem Liegeplatz zurück oder transportiert sie zur Pfannenreparatur. 

Die zwei Trums des 100 t-Kranes b sind derart gelagert, dafs die 
Kabel und Ketten susen an der Trägerbrücke laufen, damit der Hilfs- 
trolley sich zwischen den Trägern der Brücke entlangbewegen 
kann. Da im übrigen die ganze Brücke von Ketten eto. freigehalten 
ist, so kann der Hilfetrolley auch über ihre ganze Lange gehen, ohne 
ein Hindernis zu finden; es läfst sich also die Pfanne in jeder Stellung 
mechanisch kippen (vgl. auch Fig. 98). 


` Die Ausführun; 


GE аА, 


Am westlichen Ende der Giefshalle befindet sich das Formen- 
lager, dessen südliche Partie durch einen 15 t Portalkran der 
Niles-Bement Pond Company überspannt wird. Die Spann- 
weite des Kranes stellt sich auf 70’ = 21,4 m und der Fahrbereich auf 
850' = 259,3 m. 

Die Tagota werden von der Giefsplattform durch Dampflokomo- 
tiven auf Hunden nach einem Ingotabheber gebracht, der 200’ = 60 m 
rd. von der Halle entfernt unter einem Satteldach aufgestellt ist. 
Der fahrbare Abheber hat 40’ Spannweite und wurde von der Wellman, 
Seaver-Morgan Company in Cleveland, Ohio, geliefert. Er 
hebt die Formen aus, damit sie nach dem Formenlager am Westende des 
Fabrikgeländes gefahren werden können, um dort abzukühlen, während 
die Ingots nach den Treibgruben vor dem Luppenwalzwerk gebracht 
werden, wobei man sie verwiegt. 

Das für den Betrieb der Öfen g erforderliche Gas wird durch 
28 10'-Morgansche Druck-Gasgeneratoren erzeugt, deren 
jeder mit einem Georgeschen Beschickungsautomaten ausgerüstet 
ist. Die Batterie ist in sieben Einheiten zu je vier Generatoren zerlegt, 
in denen sogen. arme Kohle, ohne dafs sie Schlaoken bilden kann, vergast 
wird. Das produzierte Gas enthält wenig Stickstoff sowie Kohlensäure 
und bleibt Kinsichtlich seiner Zusammensetzung nahezu gleichmälsig. 

Sehr viel Arbeit verursachte die Ausklügelung eines zweckmafsigen 
Beschickungsverfahrens. Schliefslich wurde ein Vorschlag der Morgan 
Construktion Company in Worcester, Mass. akzeptiert, der da- 
hin ging, über den Generatoren einen Kohlenbunker (n, Fig. 8) anzu- 
legen und aus ihm die Generatoren periodisch zu beschicken. Aus- 

führt wurden. zwei Bunker von je 100 + Fassungsraum, denen die 


Kohle durch ein gewöhnliches Becherwerk n, zugeführt wird. Auf 


- einem Geleise werden die Kohlenwagen р an den Elevator п, heran- 


gebracht und in dessen Grube q entleert. Der Elevator n, hebt die 
Kohle und läfst sie durch zwei Schläuche in die Bunker n laufen. 
der Kohlenelevatoranlage in den Händen der 
Interstate Engineering Company in Cleveland. 

Den Generatoren wird die Kohle aus den Bunkern durch zwei 
leichte, elektrisch betriebene Laufkrane o zugeführt, welche die ganze 
Länge des Generatorhauses überfahren können, und von denen jeder 
einen festen Schüttrichter trägt. Letzterer fafst rd. 5 t und ruht auf 
einer Waage. Ein Knabe, welcher im Käfig des Kranes sitzt, füllt den 
Tank am е aus einem der Bunker und überwacht dann auch das 
Entleeren der Kohle in die Aufsätze m, der Generatoren m. Jeder 
dieser Aufsätze falst rd. 1000 Pfd.e. Die kontrollierende Waage be- 
findet sich im Käfig selbst, so dafs der Kranführer in der Lage ist, 
sofort festzustellen, wie viel er in jedem Augenblick in jeden Generator 
aufgegeben hatte. Die Verschlüsse der Generatoren werden vom Kran- 
führer gehandhabt. Die Praxis hat gezeigt, dafs der Chargierkran in 
Verbindung mit der automatischen Speiseeinrichtung eine merkbare 
Ersparnis an Arbeit bedeutet. Auf dem Chargierflure kann nämlich 
jetzt ein einzelner Arbeiter bequem drei Generatoren von 10’ Durch- 
messer bedienen; auch genügt ein Mann, um die Asche und Schlacke 
von fünfzehn Generstoren zu beseitigen. Aus diesem Grunde ist die 
Disposition auch von der Morgan Construction Company als 
normal akzeptiert worden. 

Aus den Generatoren, denen die erforderliche Druckluft durch die 
zentralen Düsen m, zufliefst, treten die Gase in ein Sammelrohr 1, 
von dem Rohre 1, sie den Umstellventilen z, vor den einzelnen Öfen zu- 
führen. Daneben aber sind Zweigrohre 1, vorhanden, die den Gasen 
das Entweichen in die Schornsteine z, ermöglichen. Die Umschalt- 
ventile z vor den einzelnen Feuerungen sind Forsterscher Bauart. 

Das Gebäude für die Luppenwalzenstrafse ist, soweit 
es sich über Terrain erhebt, ganz aus Stahl konstruiert; unter Terrain 
besteht es aus Zementeisen. Es hat eine unregelmäfsige Grundrifsform ; 
seine grölste Breite erreicht es in Höhe der Treibgruben mit 266’ 8”e = 
81,33 m. Die Länge stellt sich auf 442’ = 134,8 m, wird aber nach 
Fertigitellung des ergänzenden Fassonwalzwerkes rd. 900 = 274,5 m 
erreichen. 

Der als Treibanlage verwandte Teil des Gebäudes hat 64’ 8” = 
19,7 m Breite und 266' 8” Länge; er ist im Vertikalschnitt aus Fig. 1 
ersichtlich und wurde an der einen Seite durch einen Anbau erweitert, 
dessen Weite so gewählt ist, dafs er die Umstellventile der Wind- 
u,) und Gasleitung (u) übergreift. In dem Gebäude sind vier vier- 

che Treibherde s in zwei Gruppen aufgestellt. Jede Gruppe be- 
deckt eine Grundfläche von 39 (Ai >< 40' 2” und hat eine Höhe von 
18’. Jeder Herd vermag vier Ingots von 22>< 25" oder sechs Ingote 
von 18><20" aufzunehmen. Mit anderen Worten: es können 64 Ingots 

ölserer oder 96 kleinerer Dimensionen auf einmal angewärmt wer- 
len. Jeder Herd hat ferner seine besondere Umstelleinrichtung, deren 
Gasventil nach dem Forstertyp ausgeführt ist, während das Luftventil 
den sogen. Schmetterlingstypus zeigt. 

Die Ingots, welche auf kleinen Hunden an die Herde herangebracht 
werden, werden mittels Kranes gehoben und in die Herde gesenkt. 
Die zu diesem Zwecke vorhandenen beiden Krane sind von der Morgan 
Engineering Company als Viermotorenkrane von је 7:3 t kraft 
gebaut und mit Sicherheitsausriickung sowie allen sonstigen Neue- 
rungen des Kranbaues versehen. Die Kranen haben selbständige Mo- 
toren für Trolleybewegung, Brückenbewegung und für das Heben 
und Senken der Zangen; ihre Ausladung stellt sich auf 60’ 6” = 18,45 
und ihr Hub auf 15'e = 4,6 m. Е 

Die Gewölbe über den Treibherden sind durch schwere, dicht 
nebeneinander gelegte Stahlschienen belastet und mit Stahlblech ab- 
gedeckt, um so, falls einmal ein t aus der Schere herausrutschen 
sollte, eine völlige Zerstörung des Herdgemäuers zu verhindern. 
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Die Deckel über den Treibherden (vgl. Fig. 6) warden mit hydraulisch 
(s,) bewegten Wagen s, in Verbindung gebracht, welche auf Schienen 
laufen. Die Kolben der hydraulischen Zë 8, ziehen die Deckel nach 
der Seite ab und schieben sie ebenso geräuschlos wieder an Ort. Samt- 
liche Verschlüsse werden von einem Mann von einer Stelle aus betätigt. 

An jedem Ende des Gebäudes liegt in gleicher Höhe mit dem 
Kran eine stählerne Plattform, um leichtere Reparaturen unmittelbar 
am Kran selbst vornehmen zu können. Auch in Höhe der Deckel der 
Treibgruben sind zwei Plattformen vorgesehen, auf denen alle Appa- 
rate und Mechanismen untergebracht wurden, die für den Betrieb der 
Wechselventile von Wichtigkeit sind. 

Die getriebenen Ingots werden mittels der Kranen gehoben und 
kleinen Hunden ül eben, die auf einem Geleise in normaler Höhe 
des Maschinenhauses laufen. Die Hunde bringen die Ingots auf den 
Rolltisch des Luppenwalzwerkes. 

Das für den Betrieb der Treibherde erforderliche Gas wird in vierzehn 
Generatoren hergestellt, die konstruktiv als Duplikate der schon be- 
sehriebenen Generatoren anzusehen sind. Die Maschinerie zur Behandlung 
der Kohle deckt sich mit der für die schon beschriebene grölsere Anlage. 

Jeder Herd hat seinen Schornstein von 4’ lichter Weite und rd. 
100’ = 30,4 m Höhe. 

Das 40” Luppenwalzwerk, Fig.100, 1, wurde von der United 
Engineering & Foundry Company in Pittsburgh geliefert und 
ist stark genug, um Pakete von 12>< 15” Querschnitt eben so schnell zu 
walzen, wie solche von nur 4”. Die Walzen sind aus Gulsstahl ge- 


angetrieben. Der andere Strang des Tisches hat Rollen, die 48” = 1,22 m 
voneinander verlegt sind, und dient speziell als Auslauftisch, auf dem 
die Enden der Pakete beim Walzen eine Unterstützung finden. 

Nachdem der Ingot von dem Hunde auf dem Tisch b gehoben ist, 
läuft er bis zu einer Weiche am Ende der „Ingotstrafse‘, wo er vom 
Rolltischführer solange zurückgehalten wird, bis der Walzenführer das 
Einlaufsignal gibt. Der Walzenführer steht mit dem Maschinisten auf 
dem Manipulationspodeste d. 

Der Antrieb des Luppenwalzwerkes geschieht durch eine Zwei- 
zylinder - Reversiermaschine von der Mesta Machine Company 
in Pittsburgh, welche mit dem Walzwerk direkt gekoppelt ist. 
Die Welle der Maschine ruht in drei Kurbellagern, ist in einem Stück 
geschmiedet und der Länge nach auf 6” durchbohrt. Die Zylinder 
haben 55” Durchmesser, der Kolbenhub stellt sich auf 60’; die Ver- 
teilung des Dampfes geschieht durch Kolbenschieber. Die Sitze für 
die Schieber wurden als selbständige Gufsstücke ausgeführt, welche 
in dem Schieberkasten aushebbar eingesetzt sind. Die Kolbenschieber 
sind als besondere Stücke an jedem Ende des Zylinders angeordnet 
und durch die Schieberstangen verbunden; letztere werden durch eine 
Umsteuerung mit drei Exzentern betätigt, wodurch jede Überanstrengung 
der einzelnen Teile vermieden wird. 

Die Kolbenstangen sind aus Stahl hohl geschmiedet, während die 
Kolben aus Gufsstahl gefertigt und auf den Stangen durch geschmiedete 
Bunde und lange Muttern festgehalten werden. 

Der Rolltisch b,, Fig. 100, 2 welcher das Luppenwalzwerk mit der 
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Fig. 100. Z.A.: Die Erweiterungsbauten des Hüttenwerkes der Illinois Steel Company in South Chicago. 


fertigt und wiegen 28000 Pfd.e. Die Gehäuse der Walzen wurden 
aus einer Eisenmischung be llt und wiegen је 86000 Pfd. Die 
Rader stellen sich als Stahlgufsstücke mit gehobelten Zähnen dar von 
40” = 1,02 m Teilkreisdurchmesser, welche mit dem gesamten Antrieb 
ein Gewicht von 15 t repräsentieren. Zur Bewegung der oberen Walze 
sind Spindeln aus Stahl von 11” Durchmesser und 1%,” Steigung vor- 
gesehen. Die Hubmuttern auf diesen werden durch einen elektrischen 
Niederschraubmechanismus neuer Bauart bedient, der von einem 75 PS 
Motor betätigt wird. ‘Der Motor hat Magnetbremse und hebt die 
Walze mit einer Geschwindigkeit von 10’ pro Minute an. Die Walzen 
haben 30” Durchmesser, ihre Zapfen 21”. Zum Ausbalancieren der 
oberen Walze bedient man sich einer hydraulischen Vorrichtung, be- 
stehend aus zwei Hubzylindern, deren Kolben durch einen Akkumulator 
unter konstanter Pressung gehalten wird. 

Inklusive der Maschine hat das Walzwerk eine Länge von 53’ = 
16,2 m; die gröfste Höhe der Maschine über dem Fufsboden stellt 
sich auf 20/e = 6,1 m, das Gewicht auf 860000 Pfd. Fig. 100,2 gibt eine 
Disposition des Werkes. 

Die Rolltische b, und b,, Fig. 100, 2 auf der Vorder- und Riickseite 
des Walzwerkes sind besonders schwerer Bauart. Beide haben 16” Rollen 
von 96” Länge zwischen den Zapfenmitteln gemessen. Die Lager für 
die Zapfen sind 6” stark; auch wird der Auflagetisch b, seitlich von 
starken Stahlgufsstücken begrenzt, die einzeln ausgewechselt werden 
können, sobald sie etwa durch die Ingots deformiert worden sind. 
Sowohl die Einzieh- als auch die Auslaufrolltische haben 51’ 9” Länge 
und werden durch Winkelräder angetrieben, deren Glieder auf Wellen 
festgemacht sind, die seitlich der Rollen an deren Gestell angeordnet 
warden. Der von dem Zufuhrgeleise (vgl. Fig. 99) nachdem Rolltische 
b, Fig. 100, 2, führende Rolitisch b ist 70’ = 21,4 m 1 und in 
zwei parallele Stränge zerlegt, von denen der eine, der sogen. Ingotweg, 
mit aus dem Vollen gedrehten, 24” voneinander entfernten Walzen von 
16” Durchmesser und 45” Länge ausgerüstet ist. Die Rollen werden 
durch eine 50 PS-Westinghouse Maschine a, mittels konischer Räder 


Schere verbindet, ist nach „Iron Age“ ebenfalls in zwei Sektionen ge- 
teilt, von denen die eine 51’ 9” = 15,8 m, vom Zentrum des Walzwerkes 
bis zur Mittellinie der ersten Rolle gemessen, lang ist. Der Tisch hat 
87" Weite zwischen den Führungen, während die Rollen in ihm von Mitte 
zu Mitte etwa 27” Abstand haben. Für den Antrieb dieser Partie 
der Gesamtanlage ist eine Dampfmaschine von 12><12” des Krane- 
Typs a, aufgestellt, welche mit dem Räderwerk direkt gekuppelt ist. 
Die zweite Abteilung des Rolltisches hat 36’ 8” Länge und 66” Breite sowie 
Rollen, die 44” von einander entfernt angeordnet sind. Ein 50pferdiger 
Westinghousemotor vermittelt den Antrieb des Tisches. 

Die Sohere hat hydraulischen Antrieb, schneidet warme Luppen 
von 12X15” und ist mit einem Ausdrickzylinder für konstanten 
Druck versehen. Sie steht 101’ 8” = 31,0 m entfernt vom Zentrum 
des Luppenwalzwerkes und wird dazu benutzt, aufgesplitterte Enden 
der Luppen abzuschneiden, ferner lange Pakete zu halbieren u. s. f. 
Der Hub der Schere stellt sich auf 19” und ihr totales Gewicht auf 
210000 Pfd.e Die Soherentische b,, b, werden durch direkt gekuppelte 
Elektromotoren a,, a, betätigt. 

12’ 6” = 22,11 m hinter der oben erwähnten Schere ist, wie Fig. 
100, 2 zeigt, eine zweite von 26” = 0,66 m aufgestellt, welche ebenfalls von 
der United Engineering & Foundry Company gebaut und 
zum Schneiden von Paketen, Luppen etc. auf verschiedene Längen 
bestimmt ist. Die Maschine ist eine sogen. dreizylindrige hydrau- 
lische Schere, der das Rohmaterial durch einen 46” breiten Roll- 
tisch zugeführt wird. Der Tisch hat Rollen von 24” Abstand, von 
Mitte zu Mitte gemessen. Die Schere schneidet jedes Material zwischen 
4 und 10x10”. Der Hub stellt sich auf 16” und kann durch eine 
Armierung momentan unterbrochen werden, die durch einen elek- 
trischen Motor betrieben wird. Letzterem fällt die Regelung des 
Druckwasserzulaufes zu. Alle drei Zylinder treten gemeinsam nur bei 
höchster Belastung, der kleinste dagegen bei niedrigster Belastung 
u в. f. in Tätigkeit. Die Schere kann eine Kraft von 500 + ausüben 
und wiegt rd. 150000 Pfd.e. (Schlufs folgt.) 


Universal-Schnellfräsmaschine 
der Maschinenbauanstalt Curd Nube in Offenbach a. М. 
(Mit Abbildung, Fig. 101.) . Nachdruck verboten 

Die Herstellung von Durchbruchschnitten und Stanzen erfolgt 
vielfach noch in der Weise, dafs durch Bohren von Loch an Loch 
die Öffnung in der Schnittplatte vorgearbeitet und alsdann mittels 
Stemmeisens, Meisels und Feile fertig gemacht wird. Auch bei Präge- 
stanzen ist noch eine ähnliche Arbeitsmethode anzutreffen, wobei wohl 
durch den Bohrer etc. Material beseitigt wird, die gröfste Arbeit jedoch 
dem Graveur überlassen bleibt. Alle diese Arbeiten bedingen selbst- 
verständlich einen grofsen Aufwand an Zeit und Werkzeugen; aufser- 
dem aber leidet der Stahl durch die Bearbeitung mittels Stemmers 
und Meisels, und zwar am meisten an den Schneidkanten, wodurch 
leicht Sprünge beim Härten oder vorzeitige Abnutzung entstehen. 
Diese Mängel zu beseitigen ist der Zweck der in Fig. 101 dargestellten 
Universal-Schnellfrasmaschine von Curd Nube in Offen- 
bach a.M., die speziell für Durchbruchschnitte, Messerschnitte und 
Prägestanzen bestimmt, in verschiedenen Typen ausgeführt wird, von 
welchen die darch Fig. 101 veranschaulichte Maschine für stärkere 


Beanspruchung, Durchbruchschnitte bis 180 mm Stärke und jede andere 


Fräsarbeit benutzt werden kann. 
Der Arbeitstisch ist auf breiten 
Schlittenleisten am Ständer und auf 
der runden Säule geführt und durch 
Räderübersetzung in vertikaler 
Richtung verstellbar ; oben trägt er 
die in der Längs- und Querrichtung 
durch Schraubenspindeln 
verstellbare Kreuzsupporte und 
den Rundsupport, der an seinem 
Umfang als Zahnkranz ausgebildet, 
von einem Handrad aus durch 
eine Schnecke beliebig gedreht 
werden kann. Mit Hilfe der Kreuz- 
E kann jede beliebige Form 
nach angerissenen Linien genau 
ausgefräst werden, während der 
Rundsupport die Möglichkeit bie- 
tet, Kreise, Kreisbögen oder ab- 
setzte runde Öffnungen durch 
rehen an einem Handrad genau 
rund auszuarbeiten. 

Der vertikal gestellte Fräser 
erhält seinen Antrieb von einem 
auf dem Fufs des Maschinen- 
ständers angeordneten Vorgelege, 
dessen horizontale Welle durch 
Kegelradgetriebe die durch die 
hohle Vertikalsäule des Arbeits- _ 
tisches geführte Frässpindel be- 
мері. Der Fräser selbst wird, ~ 
wie aus Fig. 101 ersichtlich, durch 
eine Gegenspitze gehalten und 
dadurch vor Bruch bewahrt. 

In die zu bearbeitende Schnitt- _- 
platte wird ein Loch gebohrt, von | 
dem aus der Fräser der Maschine i == 
seine Arbeit beginnt. Die Her- S 
stellung des Durchschnittes er- 
folgt hierbei also lediglich durch 
Fräsen, wobei der Stahl in seiner vollen Güte erhalten bleibt und die 
Schnitte wiederstandsfähiger werden. Beim Arbeiten mufs fortwährend 
Kühlwasser auf den Fräser laufen, das ihm durch die auf einen Aus- 
leger am Maschinenständer sitzende Pumpe zugeführt wird. 

Aufser den Schnitten (Ober- und Unterteil) lassen sich auf dieser 
Maschine die meisten der im Schnittbau vorkommenden Arbeiten aus- 
führen. Desgleichen können alle Sorten Fräser, einschliefslich der 
auf dieser Maschine selbst in Anwendung kommenden, hergestellt und 
geschärft werden. Auch zu allen anderen Fräsesrbeiten, z. B. zur 
Herstellung von Massenartikeln sowie zum Bohren kann diese Ma- 
achine verwendet werden. In grölseren Werkstätten wird diese 
Maschine auch vielfach als Ersatz für Stofsmaschinen benutzt, indem 
die auf den letzteren Maschinen vorkommenden Arbeiten durch den 
vertikal arbeitenden Fräser ausgeführt werden können. 

Die Ausführung der in Fig. 101 dargestellten Universal-Schnellfräs- 
maschine erfolgt in fünf Gröfsen, deren wichtigste Daten in nach- 
stehender Tabelle aufgeführt sind: 
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5505100 300x400 | 180 | 450 | 200 | 340 | 190 | 225 2000 
600x850 1350<600| 180 | 625 | 200 | 340 | 190 , 225 2600 


Fig. 101. Universal-Schnellfräsmaschine der Maschinenbauanstalt Сагі Nube 
in Ofenbach а. М. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 102 u. 103.) 

Für gröfsere Kerne verwendet man noch heute allgemein die 
sogen. Trockenkammer, wie solche auf Tafel 3 bei F, und F, 
angedeutet sind. Diese Trockenkammern werden für direkte und in- 
direkte Befeuerung gebaut. Im ersteren Falle (vgl. Fig. 102, Skz. 1 3) 
liegen die Feuerstellen meist aufsen, sind also vom Hofe aus zugäng- 
lich ; im letzteren Falle (vgl. Ze 102, Skz. 4 u. 5) sind in den Boden der 
Kammern Rippen- oder glatte Heizrohre g, Skz. 4 u. 5, Fig. 102, ein- 
gebettet, die man nach oben durch perforierte Bleche h abdeckt und 
durch die man (wie in Fig. 102, Skz. 4 u. 5) Dampf, heifses Wasser oder 
auch Feuergase hindurchschickt. Während also bei indirekter Befeue- 
rung die Beheizung nur durch ausgestrahlte Wärme erfolgt, treten bei 
direkter Befeuerung die Heizgase unmittelbar in die Kammer. Im 
ersteren Falle geht das Trocknen selbst langsamer vor sich, во dafs ein 
Springen der Kerne infolge zu hoher Hitze kaum vorkommen wird; 
ebenso kann hier eine Verunreini- 
gung der Objekte durch die Gase 
nicht eintreten. Bei den direkt 
befeuerten Kammern ереп be- 
steht die Gefahr, dafs die Kerne 
unter der Einwirkung einer allzu- 
scharfen Hitze leiden, und dafs sie 
von den Gasen sowie der Flug- 
asche verunreinigt werden ; jedoch 
fallt dieser Übelstand іп Wirk- 
lichkeit kaum ins Gewicht. 

Was die bautechnische Aus- 
führung der Kammern anbelangt, 
so erfolgt diese zur Zeit meist 
derart, dafs man die Kammer mit 
doppelten Wänden anlegt, einer 
inneren, aus Schamotten von A- 
und O-Qualität hergestellten 18-— 
20 om starken Kernmauer (vgl. 
das Bild der vom Verfasser 
entworfenen Kammer, Fig. 102) 
und einer äufseren, mindestens 
25cm starken Mantel- oder Rauh- 
mauer aus gut gebrannten roten 
Steinen. Beide Mauern sind nur 
an den Ecken miteinander im Ver- 
band aufgeführt ; sonst ist zwischen 
ihnen eine 5--7 cm starke Iso- 
lation belassen. Diese wird nicht 
ausgefüllt, enthält also Luft; sie 
soll die Ühertragung der Wärme 
aus dem Kerngemäuer an das 
Hauhgemäner verhindern. 

ach oben schliefst man den 
Kerntrockenofen durch zwischen 
I-Träger, Ç -Eisen oder alten 
Eisenbahnschienen eingelagerte 
1, Stein starke Ziegelkappen ab, 
wobei das sogen. Treiben des Ge- 
mäuers durch eingelagerte Anker 
aus 3," Rundeisen unwirksam gemacht werden kann. 

Der Verschlufs der Kammern erfolgt durch eiserne Schieber e,, 
die in Falzen е laufend an Ketten hi ezogen werden können, um 
den Ofen zugänglich zu machen. Gewichte balancieren die Schieber 
aus; auch sind die Zwischenstäbe e,, welche die Schieber innerhalb 
der Kammerfläche führen, aushebbar, damit man die Kammer unbe- 
hindert bedienen kann. ke 

Die Feuerungsanlagen der Öfen werden je nach dem vorhandenen 
Brennstoff als Plan- oder Treppenrostfeuerungen ausgeführt und liegen 
entweder genau in der Mittelachse (vgl. Tafel 3, Öfen f,) der Kammer 
oder man verlegt sie an die eine Еске (vgl. Tafel 3, Öfen f, und 
Fig. 102, Skz. 1--3). Letztere Anlageweise wird denn gewählt, wenn 
man im Raume beschränkt ist und vorhandenes Grundwasser oder 
ähnliche Umstände es wünschenswert erscheinen lassen, keine grofsen 
Heizgruben auszuheben. 

n beiden Fällen jedoch ist dafür zu sorgen, dafs die Heizgase 
sich gleichmälsig über die e Breite der Kammer verteilen. Zu 
diesem Zwecke ordnet man Verteilungskanäle B an, von denen aus 
Öffnungen о, с, von verschiedener Weite in die Kammer führen. Die 
Abmessungen der Öffnungen с, с, wählt man derart, dafs die über 
der Feuerung gelegene c die kleinste und die am weitesten von ihr 
entfernt gelegene (in Fig. 102, œ) den gröfsten Querschnitt hat. Der 
Gaskanal B erhält Steigung (vgl. Skz. 3). К 

In gleicher Weise gibt man den Abzugsöffnungen d, d, für die 
Abgase einen ungleich grofsen Querschnitt, und zwar hat hier die dem 
Schornstein zunächst gelegene Öffnung d den kleinsten, die am weite- 
sten entfernte d, den gröfsten Querschnitt. 

Der Heizraum D vor der Feuerung E erhält im Boden Fall nach 
einem Ausflufs; auch wird die Sohle des Aschenfalles Е so hoch ge- 
nommen, dafs Regenwasser in letzteren nicht gelangen kann. Nach 
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oben wölbt man den Heizraum auf alten Eisenbahnschienen ab oder 
verdeckt ihn mit Blechtafeln; eine Treppe macht ihn zugänglich. 

Far die Dimensionierung der Trockenkammern gilt 
der Grundsatz, dafs auf 300 t Gufswaren ca. 20 qm Kammergrundfläche 
entfallen. Mit der lichten Länge der Kammer geht man nicht gern 
über 5m, mit der Breite nicht über 4m hinaus. Die Gründe dafür 
sind praktischer Natur; man legt nicht gern mehr als zwei Geleise in 
die Kammer. 

Die Wagen, auf denen die zu trocknenden Kerne aufgestapelt 
werden, sind sogen. Gerüstwagen, d.h. ein auf vier Rädern laufen- 


der Hund trägt ein mehretagiges Gerüst G der aus Fig. 102, Skz. 1 u 2 
ersichtlichen Form, auf dem die Kerne auf Stangen g ert werden. 
Die Dimensionen der Gerüstwagen schwanken mit den Dimensionen 


der Trockenobjekte. Den Radern des Wagens gibt man Borde wie 
bei Eisenbahnwagenrädern, falls Eisenbahn- oder Strafsenbahnschienen 
vorhanden sind. Wo man die Wagen auf Schwellen von /—\-Form 
laufen läfst, sind die Radkränze einfach glatt. 

Zum Austrooknen der nioht transportablen Formen 
bediente man sich bis vorgwenigen Jahren noch der offenen Koks- 
körbe. Ihrer vielen 
Nachteile halber — man 
denke nur an dieGesund- 


heitsschädlichkeit der 1 
Koksgase, die,!geringe | 
Ausnützung der Wärme 


u. в. f. — findet man 
sie heute ersetzt durch 
transportable 
Trockenapparate 
mitPrefswindzufiihrung. 
Allerdings macht die 
Anwendung derartiger 
Apparate die Anlage 
einer besonderen Prefs- 
windleitung in der Giefs- 
halle erforderlich; aber 
die gewonnenen Vorteile 
sind so wesentlich, dafs 
sich die Benutzung der- "7 if f eg 
artiger Apparate lohnt. 
Vor allem erhält man 
aus den mit Hilfe dieser 
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Apparate getrockneten N 
Formen dichte und feh- EEE 
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lerfreie Abgüsse; ferner 
fällt jede Belästigung 


in Heft 2 in Fig. 26 dargestellt ist, die Aufbereitung (hier D) in der 
Halle selbst. 

Demgegenüber ist in der Giefserei auf Tafel 3 die Aufbereitung 
in den Annex D-:-D, der Halle verlegt, und die Maschinen sind hier 
so angeordnet, dafs sehr wohl ein vollständiger Abschlufs der Auf- 
bereitung von dem noch zu Formereizwecken benutzten Abteile D, 
des Annexes möglich sein würde. Ein Abschlufs ist aber auch hier 
unterlassen, einfach aus dem Grunde, weil sich der Betrieb der Auf- 
bereitung organisch von dem der Giefshalle eben nicht trennen läfst. 

Die maschinelle Einriohtung der Aufbereitung ergibt sich 
aus deren Bestimmung. Es gilt, den Formsand resp. die verschiedenen 
Arten des Formsandes für die Verwendung vorzubereiten, gebrauchten 
Sand zu regenerieren u. s. w. 

Eine Formsand - Aufbereitung mufs mindestens einen Kollergang, 
eine Sandmischmaschine und ein Schüttelsieb enthalten. Gréfsere An- 
lagen umfassen einen Lehmmischer w, Fig. 2, Tafel 3, ein Schüttel- 
sieb w,, eine Mischmaschine w,, eine Kugelmühle w, und einen Koller- 
gang v verbunden mit Siebtrommel und Baggerwork; ebenso wird bei 
ihnen stets auch ein Raum zur Lagerung fertigen Sandes vorhanden 
sein. Der Antrieb der 
Maschinen erfolgt in den 
meisten Fällen von einer 
Transmission aus durch 
Riemen; vereinzelt findet 
sich aber auch der Elek- 
tromotorin Verwendung. 
Jedoch ist dabei zu be- 
achten, dafs der elek- 
trische Einzelantrieb, 
weil unrentabel, kaum 
vorkommt; meist ist der 
Gruppenantriebgewählt, 
wie dies auch auf Tafel 3 
zu ersehen ist, wo von 
dem einen Elektromotor 
die Maschinen w, w,, Wo, 
w, und vom zweiten die 
Maschinen der Gruppen 
v angetrieben werden. 

ei der Aufstel- 
lang der Arbeits- 
maschinen ist nahezu 
stets das Prinzip beob- 
achtet, dafs man zu- 
sammenarbeitende Ma- 
schinen auch nebenein- 
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des Personals durch aus- 
strömende Gase und Ge- 
ruch fort und ebenso wird 


ander gruppieren soll; 
ebenso trennt man die 
Maschinen nach der Art 


das Brennmaterial gut 
ausgenutzt. 

Die Windleitung ist 
meist in bestimmten Ab- 
ständen mit Anschlufs- 
stutzen für flexible 
Schläuche versehen. Dort 
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des Sandes, den sie be- 
arbeiten sollen. Ferner 
steht diejenige Maschine, 
der das Fertigmachen 
des aufbereiteten Sandes 
zufällt, stets der Ver- 
brauchs- oder Lager- 


wo die Anlage einer sol- 
chen Leitung und ge- 
wissen Gründen nicht 
angeht, dafür aber elek- 
trischer Strom zur Ver- 
fügung steht, findet man 
am Trockenapparate auch einen kleinen Ventilator, der mit einem 
Elektromotor gekuppelt ist. Beide sitzen auf ein und derselben Grund- 
platte; ebenso werden beide von einem gemeinsamen Gehäuse gegen 
Staub geschützt. 

Die innere Einrichtung derartiger Apparate ist etwa die folgende: 
In einem zylindrischen Mantel ist ein Kokskorb derart eingesetzt, dafs 
der Gebläsewind den Koks in Glut erhalten kann. Die Abgase werden 
von dem Windstrome durch eine dicht am Boden des Apparates an- 

ebrachte Öffnung in die anzuwärmende Form hineingetrieben; sie 
urchziehen diese und trocknen sie aus, indem sie die Feuchtigkeit 
mit sich durch die Luftpfeifen der Form nach aufsen reilsen. . Ein in 
die Windzuleitung des Apparates eingeschaltetes Regulierorgan ge- 
stattet es, die Stärke des Luftstromes zu regeln. Da sich das Gehäuse 
des Apparates unmittelbar auf die Form aufsetzt und von ihm ein 
kurzer Stutzen in deren Eingufs hineinführt, so kann ein Verlust von 
warmen Gasen nicht stattfinden. 

Mehrfach hat man schliefslich auch den Versuch gemacht, Herd- 
formen nur mit warmem Winde zu trocknen, ohne damit 
bisher ein greifbares Resultat erzielt zu haben; diese Versuche seien 
deshalb hier nur der Vollständigkeit halber registriert. 


2. Formsandaufbereitung. 

Die Formsandaufbereitung tritt nur bei grölseren Gielsereien 
als selbständige Anlage auf; bei kleineren und mittleren Giefsereien sind 
die betr. Maschinen unmittelbar in der Halle selbst an passender Stelle, 
z.B. in einer Ecke untergebracht. Nur in einigen dieser Šiefsereien findet 
sich eine Bretterwand als Umgrenzung desjenigen Raumes der Halle, 
in dem die Aufbereitungsmaschinen Platz gefunden haben; ja einige 
bekannte Firmen belassen sogar bei gréfseren Hallen, wie eine solche 


Fig. 102. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


stelle für fertigen Sand 
am nächsten. 

Die Form und son- 
stige Einrichtung 
der Aufbereitungs- 
maschinen wird deren 
Bestimmung angepafst. Man benutzt z. B. für mageren Sand, der be- 
kanntlich nur als grüner oder nasser Sand verwendbar ist, ebenso wie 
für fetten Sand (die sogen. Masse), den man nur getrocknet benutzen 
kann, nicht dieselben Maschinen wie für Lehm, der vor dem Gebrauch 
zu trocknen, zu mahlen und mit lockernden Substanzen zu mengen ist. 
Man beobachtet weiter für die Konstruktion der Siebe stets die alte 
Erfahrangsregel; dafs derjenige Sand am bildsamsten ist, der die 
grölste Menge von kleinsten splitterigen Teilen enthält u. в. f. 

Leider aber gibt es noch immer viele Giefsereien, in denen man 
der Vorbereitung der Formmaterialien nur geringe Aufmerksamkeit 
schenkt und es als etwas Unabanderliches hinnimmt, wenn der Gufs 
mit einer durch eingeschmolzenen Formsand verunstalteten Oberflache 
aus der Putzerei kommt. Diese seien daran erinnert, dafs man es voll- 
kommen in der Hand hat, den Formsand zu verbessern, ihm ein feineres 
Korn zu geben und die Bindekraft zu ändern; auch vermag man ihn so 
zu mischen, dafs die Oberfläche des Gufsstückes nahezu glatt erscheint 
und so das Putzen schnell und leicht vorgenommen werden kann. 

Das alles ermöglichen die Maschinen. So verwendet man zum 
Mahlen von trockenem Formsand sowie zur Herstellung von Holz- 
kohlen- und Kohlenstaub zur Zeit Kollergänge. Deren Läufer b, 
Fig. 103 sind unabhängig voneinander іп senkrechter Richtung beweg- 
lich, wobei ihre Drehungsachse stets parallel zu der Schale a bleibt. 
Der Antrieb erfolgt von oben oder unten durch konische Räder, und 
zwar wird der Antrieb von unten in solchen Fällen angewandt, wo 
die Sandaufbereitung hoch gelegt wurde, um den Sand mechanisch 
an die einzelnen Arbeitsstellen zu verteilen.*) Gebräuchlich sind 


*) Soweit dem Verfasser erinnerlich,hatu.a.dieBadischeMaschinen- 
fabrik und Eisengiefserei in Durlach Anlagen dieser Art ausgeführt. 
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Kollergänge, deren Laufer 55--80 ош Durchmesser und 15-20 om 
Breite haben und mit 120-80 Touren in der Minute umlaufen. 

Soll der Sand auf einen ganz bestimmten Feinheitsgrad vermahlen 
werden, so verbindet man den Kollergang mit einer Siebtrommel, wie 
das in Fig. 103 ebenfalls angedeutet ist. Die Trommel scheidet das feinere 
von dem gröberen Produkt, und letzteres wird durch einen Elevator f 
auf eine Fransportschnecke g gehoben, die es dem Schlauche h über 
der Schale a des Kollerganges wieder zuführt. 

Von 8. Oppenheim & Co. in Hannover-Hainholz ist dem 


seitige Schnitte verwenden zu können, wie dies in der Position 2, 3 
der Fig. 106 erläutert ist. Ein Werkzeug für das Eindrehen von Nu- 
ten ist in der Stellung 1 Fig. 106 eingesetzt; Position 4 zeigt den Dreb- 
stahl zum Abflächen, Position 5 für seitliche Bearbeitung eingestellt. 

Der in Fig. 104 dargestellte Bobrstahlhalter stammt von Joseph 
X. Mathieu und James F. Pullan in Great Barrington 
Mass. Der Bohrstahl е wird in dem Bügel b durch Druckschrauben d 
in seiner Höhe dadurch ei ellt, dafs zunächst der Bügel b auf 
dem Schaft a und hierauf mit einem runden Stiel ausgeführte 


Verfasser eine Ausführung bekannt, bei der auch der unvermahlene, | Werkzeug о selbst noch in dem Bügel b gedreht wird. 


Fig. 106. 


Z. A.: Neue Stahthalter für Drehbänke. 


Kaltsiigen 
der König Friedrich August-Hütte in Potschappel b. Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 107 u. 108.) 
Nachdruck verboten. 

Die Anwendung der Säge in der Metallbearbeitung ist längst 
nicht mehr auf die Walzwerke, Brückenbau- und Eisenkon- 
struktionswerkstätten beschränkt, sondern in modern einge- 
richteten Maschinenfabriken für die Trennung von Metallteilen 
an stelle des Hobels oder Drehstahls in weitgehendem Malse ein- 
geführt. Bekanntlich kann diese mechanische Trennungsarbeit 
durch Sägen bei Metall entweder im warmen oder kalten Zu- 
stand erfolgen. Erstere Methode ist schon lange bekannt und 
bietet nur für Walzwerke zum Abenden des Walzgutes Vorteile; 
das zweite Verfahren ist neueren Datums und zielt haupt- 


also rohe Sand durch den Elevator dem Kollergange zugeführt wird. | sächlich auf Zeitersparnis hin, kann aber in verschiedenen Fällen 


Letzterer steht hoch und ist mit Antrieb von unten versehen. Sein 
Läuferwerk und das Sieb sind ummantelt, um zu verhindern, dafs 
Staub austritt. — Diese Einriehtung ist vom hygienischen Standpunkte 
aus sehr zu empfehlen. Die Siebtrommel ist bei den Krigar & 
Ihssenschen Siebwerken stets mit Messingdraht bespannt; auch be- 
findet sich in der Trommel ein Klopfwerk, welches das Verstopfen 
des Siebes verhindern soll. (Fortsetzung folgt.) 


Neue Stahlhalter für Drehbänke. 


(Mit Abbildungen, Fig. 104--106.) 
Nachdruck verboten. 

Im „American Machinist“ finden sich einige interessante Konstruk- 
tionen von Stahlhaltern für Drehbänke, von welchen in Fig. 105 
u. 106 eine von der New MetalTool Steal Company in New 
York gebaute Doppeleinspannvorrichtung für Dreh- und Bohrstahl dar- 
gestellt ist. 

An einem auf dem Support dreh- 
baren Körper befindet sich einerseits, 
auf einer schrägen Fläche angeordnet, 
der, wie üblich, direkt durch eine Druck- 
schraube gehaltene Drehstahl, während 
der Ausbohrstahl zwischen zwei Platten 
sitzt, deren vordere für Werkzeuge ver- 
schiedener Gröfse auswechselbar ist. Die 


Fig. 104 Höheneinstellung des Drehstahls er- 
folgt durch ent- 
sprechende Ein- 


lagen zwischen dem 
Werkzeug und 
dessen schräg ver- 
laufender Rast, 
kann aber aufser- 
dem durch Ver- 
schieben des Dreh- 
stahls justiert wer- 
den. 

Da der Dreh- 


Seite mit der Ein- 
spannvorrichtung 
abschneidet und 
keine der sonst 
vorhandenen, vor- 
springenden Teile auftreten, so ist, wie aus Fig. 106 ersichtlich, eine weit- 


Fig. 105. 


Fig. 104 и. 105. Z. A.: Neue Stahlhalter für Drehhänke. 


stahl auf der einen | 


gehende Verwendbarkeit speziell für die Bearbeitung von Einschnitten | 


und Ecken ermöglicht. Aufserdem ist durch die quadratische Form des 


Stiels die Möglichkeit gegeben, den Drehstahl auf vier Seiten ein- | 
| des Schneidens muls stets Seifenwasser auf das Blatt laufen. Ist letzteres 


spannen und ihn so durch einfaches Drehen für rechts- bezw. links- 


gegenüber der Bearbeitung auf Shaping-Hobel-Stofsmaschinen oder 
Drehbänken noch andere wesentliche Vorteile bieten. Alle Metalle, 
auch die härtesten, können bei Anwendung von Sägeblättern aus ge- 
eignetem Material mit richtig geformten Zähnen und einer dem be- 
treffenden Werkstück entsprechenden Arbeitsgeschwindigkeit der Säge 
kalt geschnitten werden, wobei die bei dem warmen Abschneiden un- 
vermeidlichen Ungenauigkeiten fortfallen und glatte, keiner weiteren 
Bearbeitung bedürftigen Schnittflächen entstehen. 

Fig. 107 u. 108 sind zwei verschiedene Ausführungen von Kalt- 
sägen der Konig Friedrich August-Hüttein Potschappel 
bei Dresden, die für Transmissionsbetrieb eingerichtet, zur Bearbeitung 
von Eisen, Stahl und Metallen aller Art dienen. Bei beiden Maschinen 


| ist auf der Grundplatte eine in zwei Richtungen verstellbare Aufspann- 


platte angeordnet, die bei der einen Ausführung dieser Maschine für 
den Durchtritt der Säge ge- 
schlitzt, bei der anderen 
mit einem Kreuzsupport für 
die Befestigung der Werk- 
stücke versehen wird. Der 
die Sägewelle tragende Stän- 
der ist auf einem mit der 
Grundplatte verschraubten 
Bock drehbar gelagert, an 
dem auch die Fest- und Los- 
scheibe für den Antrieb 
sitzt. Dieser wird bei der 
Maschine, Fig. 107, durch 
Kegelräder und Schnecken- 
getriebe von der Welle der = 
Riemenscheibe ane anf die Fig. 107 Kaltsägen der König Frie 
Achse der Säge übertragen, +, August- Hütte in Potschappel b. Dresden. 
während bei der in Fig. 108 
dargestellten Maschine die Antriebsachse durch Räderübersetzung eine 
mittels Gallscher Kette auf die Sägewelle arbeitende Zwischenwelle 
bewegt. Die Maschine, Fig. 107, ist mit automatischer Arretierung 
und Differentialhebezug sowie doppelter Lagerung für Sägehebel und 
Sägewelle versehen; auch hat der Sägehebelständer eine seitliche Aus- 
ladung, so dafs bis 200 mm Breite in der Längsrichtung abgetrennt 
werden kann. 
Diese Maschine schneidet mit: 

500 ег Blatt 160 mm hoch, 600 mm breit 

600 ,, 210 de BDO a ere 

700 ,, » 200 , 600 P 
Die Kaltsäge mit Gallscher Kette, Fig. 108, schneidet mit: 

450 er Blatt 140 mm hoch, 400 mm breit 

550 ,, 1117780 P 100 ,, FR 

Der vorteilhafteste Schnitt wird erhalten, wenn sich die zu 

schneidende Fläche innerhalb des von dem Mittelpunkt der Säge um 
den Drehpunkt des Hebels beschriebenen Radius befindet. Während 


” 
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stumpf geworden, so werden die Zahne auf einem Schleif- oder Schmirgel- 
stein nachgeschliffen, und swar nur vorn, nicht in ihrer ganzen Linge. 

Bemerkenswert bei den Kaltsägen genannter Firma ist die An- 
wendung des Gewichtsvorschubes der Sägeblätter, die sich durch 
ihr eigenes Gewicht und die in Fig. 107 u. 108 ersichtlichen verstellbaren 
Hilfsgewichte gegen das Werkstück bewegen. Für diese Anordnung 
gibt die König Friedrich August-Hütte u. a. gegenüber dem Spindel- 
vorschub der Sägen folgende ‚Vorzüge an: 

Die gehärteten und nach dem Härten gerichteten Kaltsägeblätter 
für Materialien aller Art, auch Stahlfassongufs eto., sind an sich niemals 
genau rund; daraus ergibt sich, dafs bei Sägen mit Spindelvorschub 
stets nur der grölste Radius des Blattes zum Schneiden kommt, wohin- 
gegen die im kleineren Radius liegenden Zähne gar nicht zur Arbeit 
gelangen. 

Die Gewichtsbelastung 
ermöglicht für derartige 
Blätter ein vollständiges 

Ausnutzen sämtlicher 
Zähne des Blattes. Aufser- 
dem ist der Gewichtsvor- 
schub vorzuziehen, weil 
durch diesen bei wechseln- 
dem Profilquerschnitt des 
zu schneidenden, härteren 
oder weicheren Materials 
stets dieselbe Belastung 
auf das Blatt wirkt, waszur 
Folge hat, dafs schwache 
Querschnitte oder weiches 


Fig. 108. Z A.: Raltsdgen der König Friedrich Material entsprechend 
August- Hütte in Potschappel b. Dresden. schneller durchsägt wer- 
den als starke Querschnitte 


oder härteres Material; d.h. ohne Zutun des Arbeiters arbeitet diese 
Kältsäge automatisch, und es bleibt die Leistung, auf die Flächen- 
einheit des zu schneidenden Materials bezogen, die gleiche. 

Die Gewichtsbelastung ermöglicht es, für die jeweilige Härte des 
zu schneidenden Materials den erforderlichen Druck auf Sägeblatt 
in weitgehenden Grenzen leicht und dauernd zu erhalten, was mit 
Rücksicht auf die verschiedenen Festigkeiten Unbedingt notwendig ist, 
um dadurch die Blätter als schneidende Werkzeuge möglichst zu schonen. 

Bei Gewichtsvorschubsägen erfolgt das Anschneiden rascher als bei 
Spindelvorschubsägen, da das Blatt mittels einer gleichmalsig arbeiten- 
den Winde dem Arbeitsstück genähert wird. Der die Maschine be- 
dienende Arbeiter braucht sich, wenn er die Maschine eingerückt und 
das Sägeblatt auf das Arbeitsstück herabgelassen hat, gar nicht mehr 
um sie zu bekümmern. Das Sägeblatt wird durch die gleichmalsige 
Gewichtsbelastung und dem jeweiligen Querschnitt entsprechend auto- 
matisch vorgeschoben und nach erfolgtem Durchschnitt durch ent- 
sprechende Einstellung der Winde an dem Gewichtshebel selbsttätig 
ausgerückt, kann also in die Aufspannplatte eto. nicht einschneiden. 


Wärmofen System Brayshaw 
von C. Churchill & Co., Ltd. in London und Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 109.) Nachdruck verboten. 

Die vielen Versager beim Härten von Präzisionswerkzeugen wie 
Fräsern u. в. w. rühren in der Hauptsache davon her, dafs einerseits 
das Werkstück nicht in allen seinen Teilen gleichmälsig warm ge- 
macht und anderseits beim Abkühlen des gewärmten Werkzeuges 
nicht die entsprechende Sorgfalt beobachtet wird. Für beide Fälle 


sucht man Abhilfe durch Spezialeinrichtungen, zu denen auch дег. 


nachstehend beschriebene Brayshawsche Wärmofengehört. Dieser 
wird von C. Churchill & Co., Ltd. in London E. C., Leonhard street 
und Manchester verkauft und kann sowohl mit Generatorgas als 
such mit Kohle betrieben werden; ebenso kann er mit natürlichem 
und künstlichem Zug arbeiten. Um den Ofen, wenn das Gebläse ein- 
mal abgestellt sein sollte, warm zu erhalten, sind bei allen für Betrieb 
mit künstlichem Zug bestimmten Öfen einige Bunsenbrenner vorgesehen. 

Die Abbildung gibt einen durch Bunsenbrenner befeuerten Ofen 
mit künstlichem Zug, jedoch ohne das zugehörige Gebläse wieder. 
Man erkennt, dafs der eigentliche Ofen durch einen eisernen Zylin- 
der a gebildet wird, der mit Schamotten ausgefüttert ist. Ein radial 
geteilter Deckel schliefst den Zylinder nach oben ab. 

Die Bunsenbrenner g sind im Kreise unterhalb des Ofens a an- 
geordnet und blasen alle gegen einen zentralen Schamotteblock c. 
Auf letzterem kommt ein eiserner oder stählerner Tiegel z zu stehen, 
in dem sich das sog.Schmelzbad befindet. Der Siegel ist oben offen, 
damit man die zu erwärmenden Objekte schnell in ihn einbringen und 
wieder aus ihm herausnehmen kann. 

Die zu härtenden Werkzeuge werden auf einen Teller e gelegt, 
der, gut ausbalanziert, an zwei Stangen aufgehängt ist. Die Stangen 
treten durch zwei Öffn: n im Deckel nach aufsen und sind oben 
durch eine Traverse үеге An letzterer ist ein Haken befestigt, 
von dem aus eine Kette mit angehängtem Balancegewicht über eine 
Rolle läuft. Dadurch wird es möglich, den Teller e, wenn erforder- 
lich, schnell zu heben und zu senken. Da der Teller perforiert und 
nach unten ausgebaucht ist, so kann man, wenn ganz kleine Stücke 
zu harten sind, mehrere solcher Teller aufeinandersetzen, um во gleich- 
zeitig eine ganze Masse solch kleiner Stücke in das Bad zu bringen. 

Oberhalb des Tiegels, also in einer Höhe, die der Teller e er- 


reicht, ist im Mantel a eine Türöffnung vorgesehen, die durch einen 
Schieber verschlossen werden kann. Da der Teller е, wenn er aus 
dem Tiegel genommen wird, sich noch im heilsen Teile des Ofens 
befindet, so bleiben die einmal gewärmten Teile auch warm, lassen 
also in ihrer Hitze nicht nach, wie das der Fall sein würde, wenn 
man den Rahmen ganz aus dem Ofen herausheben mülste. 

Das Bad besteht aus einer Mischung von K Cl = Chlorkalium sowie 
Na Cl = Chlornatrium (Kochsalz) und fliefst bei 700° C ähnlich dem 
Wasser. Das Bad soll auf den Stahl keine zerstörende Wirkung aus- 
üben; ebenso sollen nach „Engineering“ die Verluste an Masse durch 
Verdampfen so gering sein, dals sie kaum beachtet zu werden brauchen. 


RS 


Ee 


Fig. 109. Z.A.: Wärmofen System Brayshaw von C. Churchill 4 Co., Ltd. in London 
und 


Manchester, 


Man wird sich übrigens fragen, warum anstatt des sonst zu der- 
artigen Zwecken benutzten sog. Bleibades hier ein Bad aus K Cl + NaCl 
gewählt wurde: weil Blei die Wärme so schnell und intensiv an das 
eingetauchte Objekt weitergibt, dafs eine tadellose Erwärmung des 
letzteren mit Sicherheit nicht erwartet werden kann; ferner aber er- 
wärmt sich das Bad gleichmafsiger als ein Bleibad, weil bei ihm durch 
den Kochprozefs die einzelnen Teilchen wild durcheinander geworfen 
werden, während sie beim Bleibad keine gröfsere Beweglichkeit zeigen. 

Einen integrierenden Bestandteil des Ofens bildet ein Pyrometer, 
welches durch den Deckel mittels eines Stahlrohres in den Ofen einge- 
führt wird. Das obere Ende des Pyrometers ist durch Drähte mit 
einem Anzeigeapparat verbunden, an dem die Temperatur direkt ab- 
gelesen werden kann. 


Kleineisen-, Draht- and Blechindustrie. 
Knpfer- und Metallwarentabrikation. 


Hochdruckgebläse. 


(Mit Abbildung, Fig. 110.) Nachdruck verboten. 

In den Heften 1+3 der „Techn. Rundschau“ fand sich Gelegen- 
heit, auf die Einrichtung der modernen Gasfeuerungen für die Klein- 
eisenindustrie einzugehen, und es wurde dabei darauf hingewiesen, dafs 
diese vorteilhaft mit Druckluft betrieben werden. 

Nun ist es ohne weiteres klar, dafs sich nicht jedes Gebläse für 
diesen Zweck eignet. Zu gebrauchen sind tatsächlich nur solche, die 
für hohen Winddruck berechnet sind und die bei geringem Bedarf an 
Kraft auch nur wenig Raum einnehmen und wenig Bedienung vertragen. 

Ein diesen Bedingungen entsprechendes Gebläse ist das in Fig. 110 
dargestellte. Es ist für hohen Winddruck (350-1400 mm Wasser- 
säule) konstruiert und kennzeichnet sich durch den geringen Kraft- 
und Raumbedarf sowie durch eine hohe Leistung bei geringer Umlaufs- 
geschwindigkeit und fast geräuschlosen Gang aus. 

Es unterscheidet sich von den bekannten Rootschen und anderen, 
aus diesen entstandenen Konstruktionen dadurch, dafs an stelle der 
zwei Wellen und zwei ineinandergreifenden Flügel nur eine einzige 
exzentrisch zum Gehäuse gelagerte Welle vorhanden ist, auf der 
ein kreisrunder Kolben sitzt. 

In vier radialen Schlitzen des Kolbens sind vier flache, verschieb- 
bare Windflügel angebracht, die auf beiden Seiten des Kolbens mit Gleit- 
backen versehen sind; diese gleiten in einem Ringe, der sich frei und 
konzentrisch zum Gehäuse auf einem Zapfen dreht, во dafs die Flügel durch 
die Drehung der Welle in radial gleitende Bewegung versetzt werden. 

Durch die Bewegung von Kolben und Flügel, die an bestimmten 
Stellen über bearbeitete Flächen des Gehäuses hinwegstreichen, wird 
in дег ausgiebigsten Weise die Ansaugung, Einschliefsung und Ver- 
dichtung der eingeschlossenen Luft bewirkt, die dann durch ein Rohr 
in den Windkessel X gelangt, aus dem sie durch ein oder mehrere Rohre 
D als gleichmäfsiger Windstrom zu den>Arbeitsstellen geleitet wird. 
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Die Gleichmäfsigkeit des Winddruckes wird durch ein am Einlafs- 
stutzen zum Windkessel sitzendes, belastetes Luftventil F-W gesichert. 
Bei Aufstellung des Gebläses in staubhaltigen Räumen muls das 
Saugrohr mit dem Saugsieb I soweit verlängert werden, dafs nur 
reine Luft eintreten kann. Dort wo reine Luft vorhanden ist, kann 


Fig. 110. Z.A.: Hochdruckgebläse. 


es gen in der gezeichneten Form, also als kurzes Anschlufsstück 
ausgeführt werden. 

Die Schmierung des Gebläses erfolgt durch die Vorrichtungen O-R 
an den beiden Deckeln des Geblases. Beide Schmierapparate sind als 
sogen. Schmierapparate mit sichtbarer Tropfenölung gedacht. 


Schnellmesser 
von Arthur Meifsner in Freiberg i. S. 
(Mit Abbildung, Fig. 111.) Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 111 dargestellte Schnellmesser von Arthur 
Meifsner in Freiberg i. S. kann zum Messen sowohl von harten 
Gegenständen, Metallen, Blechen, Glastafeln, Drähten, Rohren als auch 
von weichen Platten aus Leder, Gummi, Pappe, Filztuch eto. verwendet 
werden. Das bei den sonst für feine Messungen benutzten Mikro- 

i metern notwen- 
dige Vor- und 
Rückwärtsschrau- 
ben fällt bei die- 
sem Apparat fort; 
ein leichter Druck 
auf den Knopf 
schliefst den be- 
weglichen Taster, 
der nach dem 
Messen durch eine 
selbsttatigeFeder 
wieder geöffnet 
wird. Die Taster 
sind daher stets ganz offen und für die gröfste 
vorgesehene Spannweite gebrauchsfertig. Hal- 
ter und Schraube erfordert bei den gewöhn- 
lichen Mikrometern beide Hände, während 
bei den in Fig. 111 йене Schnell- 
messer eine Hand das Halten und Nieder- 
driicken des Tasters besorgt und die andere 
Hand den zu messenden Gegenstand festhalt. 
Die Angabe der Starke des zu messenden 
Stiickes erfolgt durch einen auf einer runden 
Skala angeordneten Zeiger direkt nach ganzen 
und zehntel Millimetern und kann bequem ab- 
gelesen werden. 

Die Ausführung dieser Schnellmesser er- 
folgt entsprechend dem Verwendungszwecke 
mit verschieden geformten Bügeln, die bei den gröfseren Ausführungen 
aus Aluminium, sonst aus Eisen hergestellt sind. Fig. 111 zeigt den 
Schnellmesser mit 50mm tiefem Bügel. Um Platten in der Mitte messen 
zu können, werden auch Schnellmesser mit Bügeln von 10 100 cm ge- 
liefert, deren Taster durch Hebel bewegt werden. 


Fig. 111. Schnellmesser von 
Arthur Meifsner in Freiberg i. 8. 


' Silictumgehalts im Roheisen, einen enormen 


Bergban und Küttenwesen. 


Die Anwendung trockener Gebläseluft 
im Hochofenbetrieb 


System James Gayley. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Zu den Meinungsäufserungen der Fachleute übergehend, sei zu- 
nächst die Ansicht von Professor Henry M. Howe der Columbia Uni- 
versität erwähnt, der sich im „Iron Аде“ sehr günstig über das Gay- 
leysche Windtrocknungsve ausspricht. Er bezeichnet den Wert 
dieser Erfindung als so grofs, dafs man diese kaum richtig einschätzen 
könne, ohne die Gefahr, theatralisch zu erscheinen, indem er be- 
merkt: Zieht man die gewaltige Ausdehnung der Roheisenindustrie in 
Betracht, so repräsentieren selbst die kleineren bei der Windtrock- 
nung erzielten Vorteile, wie Veringerung der Feinerzverluste, Verwen- 
dung phosphorreicheren Materials, bessere Regelung des Schwefel und 

Werte noch viel gröfser 
ist aber der durch die Brennmaterialersparnis erreichte Gewinn. Nimmt 
man die jährliche Roheisenerzeugung der Welt zu 46000000 t an 
mit einem Koksverbrauch von gleicher Höhe, der einem Kohlenver- 
brauch von 66000000 t entspricht, so ergäbe das Gayleysche Wind- 
trocknungsverfahren, wenn es bei allen Hochöfen der Welt eingeführt 
wäre, nicht weniger als 13000000 t (20%) jährliche Kohlenersparnis, 
ein Betrag, der mehr als doppelt so grofs ist, als die jährliche Koh- 
lenproduktion von Neu Süd-Wales, und mehr als die Hälfte derjenigen 
Rufslands oder Belgiens beträgt. Howe glaubt, dafs das Gayleysche 
Verfahren in derselben Weise, wie seinerzeit die Neilsonsche Erfindung 
der Winderhitzung, für alle bestehenden Hochöfen früher oder später 
eingeführt wird. 

Wesentlich anders steht ein Berichterstatter des „Engineer“ dieser 
Windtroeknung gegenüber; ohne die Verdienste von Gayley schmälern 
und die von ihm erzielten Resultate bestreiten zu wollen, werden die 
von diesem gezogenen Schlüsse als falsch bezeichnet und zur Begrün- 
dung etwa folgende Betrachtungen angestellt: 

Tatsache ist, dafs in einen Hochofen nur beim Lecken einer 
Form Wasser eintreten kann. Die, wie in Nr. 6 auf Seite 50 ausge- 
führt, beim Gayleyschen Prozefs pro Tonne erstklassigen Roheisens 
ausgeschiedenen ca. 40 kg Wasser werden im Winderhitzer verdampft. 
Es ist ein schwacher Punkt des Gayleyschen Berichts, dafs die Tem- 
peratur des Gebläsewindes nur so beiläufig mit 465° an; ben ist 
und zufolge ungenügendem Querschnitt für den Gasaustritt nicht mehr 
gesteigert werden konnte. Bei dieser Temperatur nehmen 40 kg Wasser 
einen Raum von ca. 125 cbm ein, ein Beitrag, der gegenüber den 1125 obm 
Wind, die pro Minute in den Hochofen eingeführt werden, nicht in Be- 
tracht kommen kann. 

Des weiteren läfst sich berechnen, dafs die in den Versuchshoch- 
ofen bei ungetrooknetem Wind während der Versuchszeit durchschnitt- 
lich eingeführte Wassermenge von 9600 kg einen Koksverbrauch von 
ca. 950 kg pro 24 Stunden erforderte, während die Kohlenersparnis 
beim Betrieb mit trockenem Wind sich auf 85 t pro 24 Stunden 
stellte; es steht also diese Zahl in gar keinem Verhältnis zu dem 
für die Ausscheidung des Wassers notwendigen Koksverbrauch. Auch 
ist zu berücksichtigen, dafs die mit dem Gebläsewind eingeführte 
Wassermenge gering ist, gegenüber dem Wassergehalt des aufge- 
gebenen Erzes. 

Es ist also die Theorie, dafs der geringere Koksverbrauch bei dem 
Gayleyschem Verfahren auf die Ersparung der für die Verdampfung 
der Windfeuchtigkeit notwendigen Wärmemenge zu rückzuführen sei, 
ein für allemal zu verwerfen. Die erreichte Ersparnis war nicht das 
Resultat der Anwendung trockener Luft, sondern ist auf deren Kühlung 
zurückzuführen. Durch letztere wird die Dichtigkeit des Windes ver- 
mehrt und damit die Leistung der Gebläsemaschine erhöht, da eine 
Volumenverminderung von ca. 12%, eintritt. 

Es ist allen Hüttenleuten wohl bekannt, dafs die Witterung einen 
wesentlichen Einflufs auf die Qualität des in einem Hochofen erzeugen 
Roheisens hat, wofür als markantes Beispiel ein Hochofen in Stafford- 
shire angeführt werden kann, der an Tagen, wo der Wind in einer 
bestimmten Richtung weht, nur weifses Roheisen erzeugt. 

Der Berichterstatter im „Engineer“ schliefst die vorstehenden Be- 
trachtungen mit dem Hinweis, dafs die besseren Betriebsergebnisse bei der 
Anwendung des Gayleyschen Windtrocknungsverfahrens daher rühren, 
dafs der Versuchshochofen nicht mit der genügenden Windmenge arbeitete 
und demzufolge auch bei angestrengtestem Gang der Geblisemaschine 
die normale Beschickung nicht aufgegeben werden konnte. Die Frage, 
ob die vermehrte Dichtigkeit des Windes und die Abwesenheit einer 
kleinen Menge überhitzten Dampfes eine wesentliche Rolle in der Öko- 
nomie des Hochofens spiele, bedarf eingehender Untersuchungen. 

Die von Howe ausgerechnete Kohlenersparnis von 13000000 t 
pro Jahr durch das Gayleysche Windtrocknungsverfahren ist zweifellos 
weit übertrieben und ausgeschlossen. Dem Berichterstatter im „Engi- 
neer“ mufs vor allem entgegengehalten werden, dafs Gayley eine 
Theorie, wonach der geringere Koksverbrauch bei seinem Verfahren 
auf die Ersparung der für die Verdampfung der Windfeuchtigkeit 
notwendigen Wärmemenge zurückzuführen sei, nicht aufgestellt hat; 
vielmehr schreibt er die Erfolge dem durch die Windtrocknung er- 
zielten regelmälsigen Hochofengang zu. (Schlufs folgt.) 
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Metallindustrie, Bergbau und Hiittenwesen. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban and Dampfkesseltabrikation. 


Revolver-Bohrmaschinen 
(Chucking-Maschinen) 
von Ludw. Loewe & Co. A.-G. in Berlin NW. 


(Mit Abbildungen, Fig. 112--114) 
Nachdruck verboten. 

»Chucking“ ist ein aus amerikanischen Werkstätten stammender 
Ausdruck für eine Art genauer Bohr- und Dreharbeiten, die auf eigens 
dafür konstruierten horizontalen oder vertikalen Revolverbohr- 
maschinen (Chucking-Maschinen) ausgeführt werden. Dabei 
rotieren die Werkstücke, welche durch direkt mit den Maschinen ver- 
bundene, zentrische Spannfutter gehalten Kaz werden, während 
man die verschiedenen, im Revolverkopf befestigten Werkzeuge, welche 
nicht rotieren, nacheinander arbeiten lalst. 

Es handelt sich dabei vorwiegend um die Herstellung der zylin- 
drischen, konzentrischen Bohrungen in Riemenscheiben, Rädern, Büchsen, 
überhaupt Rotationskérpern 
aller Art, wobei häufig aufser 
den Bohrungen noch andere 
Operationen ausgeführt wer- 
den, wie Versenken, Plan- 
drehen der Naben etc. 

Durch diese Arbeits- 
methode werden die Herstel- 
lungskosten verringert und 
die Genauigkeit der Arbeit 
erhöht. Anstatt gelernter 
Dreher verwendet man ge- 
wöhnliche Arbeiter, die sich 
rasch mit der Maschine ver- 
traut machen. Wie man jetzt 
ebene Flächen gröfstenteils 
billiger fräst als hobelt, mufs 
man die Herstellung genauer 
zylindrischer Bohrungen von 
den Drehbänken auf die 
Chucking - Maschine übertra- 
gen. In eine moderne Ma- 
schinenfabrik gehören eben- 
sogut Chucking - Maschinen, 
mit geeigneten Bohrwerk- 
zeugen ausgestattet, wie Fräs- 
maschinen mit Fräsdornen 
und Fräsern. 

Durch die Chucking-Maschine erhält man austauschbare Teile zu 
niedrigem Preis, aufserdem verwertet man den Raum besser; denn 
eine vertikale Chucking-Maschine leistet das Doppelte wie eine gleich- 
wertige Drehbank. Sie braucht nur die halbe Bodenfläche der letzteren, 
und es kann ein Arbeiter ohne grölsere Anstrengung, als sie die Be- 
dienung einer Drehbank fordert, zwei Chucking-Maschinen bedienen. 
Der ОЕ опошівоће Vorteil tritt daher schon bei Einzelfabrikation, in 
erhöhtem Mafse aber bei Massenherstellung hervor. Es ist sehr teuer, 
ohne Zuhilfenahme von Spezialmaschinen und Spezialwerkzeugen Löcher 

enau zu bohren, dafs die Arbeitsstücke austauschbar werden, und 
es m dieses Ziel überhaupt nur von sehr geschickten Arbeitern 
erreicht werden. Die Herstellung genauer Löcher ist aber ein fundamen- 
tales Erfordernis in jeder Maschinenfabrik. Werden Bohrungen nicht 
innerhalb bestimmter Toleranzen genau hergestellt, so ist die Anwen- 
dung anderer arbeitsparender Methoden auch nicht möglich, wie z. В. 
das Schleifen nach Toleranzlehren, die Benutzung von normalen Dreh- 
dornen, die Anfertigung von Teilen nach Lehren auf Revolverdreh- 
bänken eto. 

Zur Herstellung von Boh en in Gufseisen benutzt man ge- 
wöhnlich die vertikale Chucking-Maschine. Für leichtere Arbeit an 
Stücken bie ungefähr 700 mm Durchmesser ist die beste Maschine 
das Vertikal-Bohr- und Drehwerk (Fig. 113). Der Revolverkopf der 
Maschine wird für diese Arbeiten je nach Bedarf mit vier oder fünf 
Löchern ausgestattet. In den meisten Fällen kann ein Mann zwei 
Maschinen bedienen. Die Kosten für das Fertigstellen von Bohrungen 
auf dem mit den erforderlichen Werkzeugen ausgestatteten Vertikal- 
Bohr- und Drehwerk sind durchschnittlich um 25—759, niedriger als 
nach dem alten Verfahren auf der Drehbank. Wenige Wochen ge- 
nügen, um einem ungelernten, gewöhnlichen Arbeiter die erforderliche 
Sicherheit zur Erzielung erstklassiger Arbeit beizubringen. Die Vor- 


Fig. 113. Horisontal-Chucking- Maschine von Ludw. Loewe & Co. A.-G. in Berlin NW. 


teile der Chucking-Methode bleiben fast dieselben, wenn nur wenige 
oder wenn 100 Bohrungen hergestellt werden. 

Arbeitsstücke aus Stahl, besonders leichtere, werden gewöhnlich 
m Steeg Revolverbänken mit reichlicher Ölkühlung bearbeitet 

ig. 112). 

Die meisten der in Anwendung kommenden Werkzeuge sind in 
Fig. 114 dargestellt, und zwar genügen die Werkzeuge No. I—XII für 
fast alle Arbeiten. Die richtige Zusammenstellung des Werkzeugsatzes 
ist von der Art der zu leistenden Arbeit abhängig und mufs sehr sorg- 
fältig für den besonderen Fall getroffen werde Je nach der Art 
und Härte des Materials, der Grofse der Bohrung, ferner darnach, ob 
die Ausbohrung aus dem vollen oder aus dem vorgegossenen Stück 
erfolgen soll, und nach vielen anderen Umständen variieren die Werk- 
zeuge derart, dafs der Versuch miifsig wäre, alle möglichen Kom- 
binationen aufzuzäblen. 

Zur Erläuterung sei nur eine typische Operationsfolge beschrieben, 
und zwar das Bohren und Geradedrehen der Nabe einer gulseisernen 
Riemenscheibe von 300 mm Durchmesser, die ein vorgegossenes Loch 
von 35 mm und eine Länge von 75 mm besitzen soll. 


Operation I mit Bohrstange. (Werkzeug VI, Fig. 114.) 

Die Bohrstange soll die Gufskruste entfernen und das Loch an- 
nähernd zentrisch drehen, 
jedoch keinen besonders 
schweren Schnitt nehmen. 


Operation II mit dem Auf- 
stecksenker. (Werkzeug V, 
Fig. 114.) 

Der Senker bohrt das 
Loch bis auf den Durchmesser 
von 34,7 mm, läfst also das 
Loch noch 0,3 mm kleiner als 
das Fertigmafs. Beide Werk- 
zeuge (Bohrstange und Senker) 
können einen Vorschub von 
ungefähr 40 mm pro Minute 
erhalten, bei einer Schnitt- 
geschwindigkeit von 10-12 m 
pro Minute oder bei 75-90 
Umdrehungen in der Minute. 


Operation II mit Auf- 
steckreibahle. (Werkzeug IX, 
Fig. 114.) 

Die Reibahle reibt die 
Löcher bis auf 0,1 mm Unter- 
mals. Das Arbeitsstück darf 
bei dieser Operation nicht zu 
schnell rotieren, während die 
Reibahle entweder von Hand oder mechanisch vorgeschoben wird. 
Der Handvorschub soll schnell, mit wenigstens 6 mm pro Umdrehung, 
geschehen, der mechanische Vorschub kann dagegen selten mehr als 
1,5--4 mm pro Umdrehung betragen. Die Reibahle wird hierbei 
zweckmälsig in einer Pendelbuchse aufgehängt, damit sie sich dem 
vorgebohrten Loche sicher anpassen kann. 


Operation IV mit verstellbarer Reibahle. (Werkzeug X, Fig. 114.) 

Diese Reibahle mufs pendelnd gehalten werden und wird am besten 
von Hand aus vorgeschoben, und zwar 6 bis höchstens 12 mm pro Um- 
drehung. Man soll verstellbaren Reibahlen keinen stärkeren Schnitt 
als 0,1 mm zumuten, sonst wird die Lochoberfläche nicht glatt genug, 
und es ist zu beachten, dafs bei Anwendung des schnellen Handvor- 
schubes kleinere Löcher erzeugt werden als bei dem langsamen me- 
chanischen Vorschube. 

Das Aussehen der Lochoberfläche ist beim mechanischen Vorschub 
in der Regel spiegelblank, während beim Handvorschub Wellenlinien 
sichtbar werden, die die Gröfse des Vorschubes markieren, aber die 
Güte des Lochs nur wenig beeinträchtigen. 

Wenn die Reibahle abgenutzt ist, so muls sie durch Verstellen 
der Messer wieder auf den richtigen Durchmesser gebracht werden, 
damit die Löcher stets nach dem Toleranzkaliberdorn abnahmefähig 
bleiben (vgl. „Techn. Rundsch.“ Nr. 11, Jahrg. 1904, Fig. 175). 


Operation V. Anschneiden der Nabe mit dem Zapfensenker. 
(Werkzeug XI, Fig. 144.) 

Es empfiehlt sich, die Operationen III und IV mit mechanischem 
Antrieb der Werkzeuge auszuführen, sobald ein Mann zwei Maschinen 
und mehr bedienen soll. Operations-Reihenfolge, Vorschübe, Schnitt- 
geschwindigkeiten etc. sind natürlich je nach den zu bearbeitenden 
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Metallen verschieden. Stahl kann nicht so schnell bearbeitet werden 

als Gufseisen. Bei Bronze kann man dieselben Geschwindigkeiten 

nehmen wie bei Stahl. Messing kann mit einer Schnittgeschwindigkeit 

von 30-45 m per Minute bearbeitet werden, wenn es sich um 

kleine Löcher handelt. Der Aufstecksenker V arbeitet bei Gufseisen 

nit ca. 12m, bei Stahl nur mit ca. 6 m Schnittgeschwindigkeit per 
inute. 

Denjenigen, die mit dieser Arbeitsmethode nicht vertraut sind, 
mag vielleicht die oben beschriebene Reihenfolge der Operationen 
unnötig kompliziert erscheinen. Es mége daher durch eine kurze 
Untersuchung nachgewiesen werden, daly jede einzelne Operation 
wohl begründet ist. Man darf dabei aber nicht vergessen, dafs 
sogleich Genauigkeit, Auswechselbarkeit und Billigkeit angestrebt 
wird. 

Operation I mit der Bohrstange ist notwendig, um das vorgegossene 
Loch wenigstens annähernd konzentrisch zum Ärbeitsstück zu machen 
und die harte Gufshaut durch ein 
leicht ersetzbares und billiges 
Werkzeug zu entfernen. 

Operation II ist mit dem vier- 
teiligen Aufstecksenker sehr schnell 
ausgeführt. Mit dieser Operation 
soll die Bohrung nahe auf die ge- 
wünschte Grölse gebracht werden. 

Operation Ш mit der Vorreib- 
ahle soll hauptsächlich die kost- 
spielige verstellbare Reibahle scho- 
nen, indem diese Reibahle die Boh- 
rung bereits bis auf 0,1 mm genau 
herstellt. Nach dieser Operation 
braucht nur noch ein ganz feiner 
Schlichtspan hinweggenommen zu 
werden. 

Operation IV mit einer ver- 
stellbaren Reibahle dient - dazu, 
die Bohrung auf genaues Mafs zu 
bringen, das dem erwähnten Tole- 
ranzkaliberdorn entspricht. Da die 
verstellbare Reibahle nur einen 
ganz leichten Span wegzunehmen 
hat, so kann man sie zur Her- 
stellung vieler Bohrungen benutzen, 
bevor sie so weitabgenutzt ist, dafs 
sie nachgestellt werden muls. 

Wenn man nach dem Toleranz- 
kaliberdorn (sein eines Ende mufs 
in die Bohrung hineingehen, das 
andere darf nicht hineingehen) ar- 
beitet, so kann der die Maschine 
bedienende Mann den Zeitpunkt 
der unzulässig grofsen Abnutzung 
mit grofser Sicherheit bestimmen. 

darf nicht vergessen, dafs 
die Operationen III und IV beim 
Betrieb nur einer Chucking - Ma- 
schine mit einem sehr schnellen 
Handvorsohub ausgeführt werden; 


Fig. 113. Vertikal- Bohr- und Drehwerk von 
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und hängt zum grofsen Teil von der igkeit des Gusses ab. Es 
ist aber hervorzuheben, dafs sich schwere Gufsstücke viel leichter auf 
dem Vertikal-Bohr- und Drehwerk aufspannen und hantieren lassen 
als auf jeder anderen Maschine. Der Arbeiter kann das Stück auf 
dem Tisch der Maschine bequem absetzen und leicht und gefahrlos 
in die gewünschte Lage bringen. Die senkrechte Lage der Arbeits- 
stücke ist ferner sehr günstig für die selbsttätige Entfernung der Bohr- 
späne von den Werkzeugschneiden und für die Beansprachung der 
Arbeitsspindel durch reinen Druck. An allen horizontalen Maschinen 
macht sich die Verbiegung der Arbeitsspindeln durch schwere Arbeits- 
stücke bei freihängenden Futter (Chucking)- Arbeiten sehr störend 
bemerkbar. 

Die beschriebenen Chucking-Arbeiten werden nur dann in wirk- 
lich zufriedenstellender Weise erledigt, wenn sie in einer besonderen 
Abteilung unter einem Meister ausgeführt werden, dessen Hauptaufgabe 
es ist, dieser besonderen Art Arbeit fortgesetzt seine Aufmerksamkeit 
za widmen. 

Zuweilen begegnet man dem 
Einwand, dafs es im allgemeinen 
Maschinenbau тшн gar nicht 
nötig sei, so sehr genau zu arbeiten, 
und dals sich so kostspielige Ein- 
richtungen wie Chucking-Maschinen, 
Spezialbohrwerkzeuge und Toleranz- 
lehren nur bei der Massenfabrikation 
bezahlt machten. Dies ist ein Irr- 
tum. Durch das oben angeführte 
Beispiel ist bewiesen, dals es sich 
sehr wohl lohnt, auch für ein ein- 
ziges Loch die Chucking- Maschine 
einzurichten, da selbst der geschick- 
teste Dreher mit der besten Dreh- 
bank niemals imstande ist, ein ge- 
nau zylindrisches Loch von 35 mm 
Durchmesser und 75 mm Länge in 
sechs Minuten herzustellen. Und 
was den ersten Punkt betrifft, so 
sei darauf hingewiesen, dals ge- 
rade bei groben Arbeiten der Nutzen 
der Toleranzlehren erst voll zu 
Tage tritt. Wenn eine Welle von 
35 mm Durchmesser in einem Loch 
von 86 mm Durchmesser laufen soll, 
во ist es gerade bei so leichtgehen- 
der Passung unmöglich, nach Ge- 
fühl zu arbeiten, und es unterliegt 
keinem Zweifel, dafs die Verwen- 
dung der Spezialbohrmaschinen mit 
entsprechenden Prüflehren dem Be- 
triebe eine bisher ungeahnte Sicher- 
heit geben mufs. 

Kichtig ausgerüstete Chucking- 
Maschinen ermöglichen es, die Boh- 
rungen billig und genau innerhalb 
der festgesetzten Toleranzen her- 
zustellen. Die aufeinanderfolgenden 
Ludw. Loewe § Co. A.-G. in Berlin NW. Werkzeuge werden von verhält- 
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Fig. 114. Z.A.: Revolver-Bohrmaschinen von Ludw. Loewe § Co. A.-G. in Berlin NW, 


sie nehmen zusammen wenig mehr (wenn überhaupt mehr) Zeit in 
Anspruch als eine einzelne Operation, bei der ein Werkzeug einen 
schweren Schnitt zu nehmen hat und infolgedessen langsamen Vor- 
schub erhält. 

Für die oben beschriebenen fünf Operationen, welche zur Fertig- 
stellung einer Bohrung von 85 mm Durchmesser und 75 mm Länge 
und zum Anschneiden der Nabe notwendig sind, gebraucht man ins- 
gesamt etwa sechs Minuten. 

Das Aufspannen des Arbeitsstückes ist hierbei nicht ein 
denn die zum Aufspannen erforderliche Zeit variiert sehr 


rechnet; 
leutend 


nismälsig ungeübten Arbeitern schnell in Tätigkeit gebracht; die 
Toleranzlehre prüft genau, und die Bohrungen werden wirklich 
zylindrisch. 

Ohne besondere Anstrengung oder Übung der bedienenden Arbeiter 
werden die Bohrungen leicht auf Genauigkeit von 0,03 mm gebracht. 
Dies wird täglich getan, selbst wenn die verschiedensten Arbeiten aus- 
geführt werden. 
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Die Erweiterungsbauten 
des Hüttenwerkes der Illinois Steel Company in South Chicago. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7 und Abbildungen, Fig. 98-100.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Die Kipp- und Ladetische der Schere werden durch einen 25-pferdigen 
Elektromotor betätigt. Der hintere Tisch der Schere hat 10: ange 
und ist mit Walzen von 12” Abstand sowie entsprechendem - 
messer versehen. Da die Walzen sehr nahe aneinander liegen, so 
tragen sie auch ganz kurze Stücke noch sicher. Der eigentliche Tisch 
hat 46” e Breite zwischen den Führungen und wird von einem 20 PS- 
Motor getrieben; er stellt sich als Kipptisch mit Drehstelle im Schwer- 
punkt dar. Das vordere Stück des Tisches wird durch einen Kolben 
in- einem hydraulischen Zylinder, der unter Kontrolle des die Schere 
bedienenden Arbeiters steht, gehoben und gesenkt. 

In seiner höchsten Stellung nimmt der Tisch eine ebene Lage 
ein; die Hebung entspricht derjenigen des vorderen Scherentisches 
und ermöglicht es dem Arbeiter an der Schere, die Bramme auf 
ihre gröfste Nutzlänge abzuscheren. Der Tisch vermag weiter eine 
längsgleitende Bewegung auszuführen, wobei zwischen dem Messer und 
dem Tische eine Öffnung frei wird, gerade grofe genug, um die abge- 
schnittenen Stücke, die Abfälle, auf einen unter der Schere laufenden 
Conveyer abzuwerfen. 

Den zwischen dem Scheren- und Rolltische, wenn ersterer sich 
in vorgeschobener Stellung befindet, verbleibenden Raum füllt eine 
Leerlaufwalze aus; sie hindert die kürzeren Stücke am Hinabfallen 
zwischen die Tische. 

Der Ladetisch, welcher als Fortsetzung des hinteren Schertisches 
angesehen werden kann, besitzt zwischen den Walzenmitteln 19’ Länge; 
seine Walzen sind wie die des Scherentisches 46” lang und stehen 
12” voneinander ab. Der Tisch wird durch einen 30 Motor 
trieben und ist mit einem Dampfabstreifer versehen, welcher die 
Stücke auf einer schiefen Ebene in die Hunde hinabstöfst. Hinter dem 
Abstreifer ist ein adjustierbarer Sperrapparat eingeschaltet. 

Die Motoren, welche den hinteren Roberentisch sowie den Lade- 
tisch treiben, ebenso wie der hydraulische Mechanismus zum Betäti, 
der Abstreifer werden von numeinem Manne an- und abgestellt. г 
betr. Maschinist nimmt seine Aufstellung auf einem Podium, von dem 
aus er alle jene Apparate u. s. w. bequem übersehen kann. 

Hinter dem Ladetische ist ein zwölffüfsiger, elektrisch betriebener 
Waagetisch vorgesehen, um die Billette zu wiegen. 

Ende der Halle F, in der die Scheren ihre Aufstellung gefunden 
haben, wird von einem 30 t-Dreimotoren Laufkrane überspannt, der von 
der Whiting Foundry Equipment Company geliefert wurde. Der 
Kran trägt 39' 6” frei, hebt 40’ hoch und ist mit Westinghousemotoren 
sowie Kontrollers der Eleotrio Sopply Company ausgeristet. 

Ein 40 t-Viermotorenkran der iting Co. überspannt die dem 
Luppenwalzwerk wiesene Partie der Halle. Er hat eine’ Spann- 
weite von 75’ 5” und einen Hub von ebenfalls 40’, ist aber neben der 
Hauptwinde noch mit einer Nebenwinde von 5 t Tragkraft ausgerüstet. 

Aufsen an die Halle Е ist ein grofser Billettlagerplatz angegliedert, 
der von einem 10 + Krane der Whitiug Foundry Equipment Company 
überspannt wird. Der eine Ständer dieses Kranes läuft auf einem 
Gleise im Boden des Hofes, der andere auf einem Träger, der 28’ 7” 
über Terrain an der einen Wand der Halle verlegt ıst. Der Kran 
hat 70’ Spannweite und überfährt 225 laufende Fufs. Die Brücke des 
Krans hat einen Fortsatz in Form eines Auslegers, welcher es dem 
Trolley gestattet, noch 15’ über die Fahrschiene des Kranes hinauszu- 
fahren. Der Kran wird zur Überführung der noch warmen Brammen resp. 
Billetts auf die Kühlbetten und zum Beladen der Lowrys benutzt. Der 
Billettlagerplatz befindet sich 6’ unterhalb des Bodens vom Raume F, 
wodurch sich die Handhabung der Materialien sehr vereinfacht. 

Ein weiterer Kran, ein elektrisch betriebener Einmotorenkran 
von 12 t Tragfähigkeit, 53’ Spannweite und 19’ Hub überspannt den 
Pumpenraum G. 

Die Inneneinrichtung des Fassonwalzwerkes С ist aus Fig. 100, 1, 
Heft 7 zu ersehen. Ihm gehört die Ofenbatterie Е zu, so dafs die ganze 
Anlage eine Fläche von rund 470’ Länge bedeckt. Das Hauptgebäude 
hat 52' 8” Tiefe, während der die Öfen Е enthaltende Schuppen AU 
6” tief und 206’ 6” 1 ist. 

Von den beiden Hallen, welche die Walzenstralsen C selbst auf- 
nehmen, bedeckt die eine 76 >< 190, die andere 76 >< 226’ Grundfläche; 
die eine nimmt eine Walzenstrafse mit zwei Walzenpaaren von 32", 
die andere eine solche mit drei Walzenpaaren von 28” auf. 

Die für die beiden Walzwerke bestimmten Brammen werden nach 
Verlassen der Brammenschere durch eine hängende Chargiermaschine 
mit rotierenden Trolleys aufgenommen und den enerativofen E 
von je 14% 31’ Herdfläche übergeben. Jeder dieser Herde hat sechs 
Chargieröffn von 3. Die erwärmten Billette werden durch die 
Chargiermaschine aus dem Ofen entnommen und auf den Einziehtisch 
der Grobwalzenstrafse aufgelegt. Letztere umfalst zwei Walzenpaare ; 
die erste Walzengruppe mit Walzen von 32” bildet das Vorwalzwerk 
und wurde von der Mesta Machine Company geliefert. Es wird 
durch zwei Tod’sche Dampfmaschinen, welche mit den Walzen von 
78" Länge und 25” Durchmesser direkt gekoppelt sind, angetrieben. 
Die zweite Walzenstrafse hat Walzen von 28” und zerfällt in zwei Fein- 
walzwerke und zwei Fertigwalzwerke; ihre Walzen besitzen 68” Länge. 

Es ist Vorsorge getroffen, dafs man noch ein 27” Universalwalzwerk, 
um Streifen und Platten von 6 bis 18’ Breite und bis zu 100’ Lange 
zu walzen, aufstellen kann. Dieses würde dann die Stelle des zweiten 
Fertigwalswerkes vertreten. Auch die zweite Walzenstralse wurde 


übrigens von der Mesta Machine Company geliefert, jedoch nicht nach 
eigenen, sondern nach Plänen der Illinois Steel Company. 

Sollen bei dem Walzwerke Walzen ausgewechselt werden, so wird 
die Maschine von der Walzenstrafse losgekuppelt, dann löfst man 
sämtliche verbindende Keile, Splinte und. Muttern und hebt das Ge- 
stell mit den Walzen mittels des grofsen Kranes an. Der Kran trans- 
portiert das Gestell mit den Walzen nach dem Walzenlager und kehrt mit 
einem inzwischen dort mit Walzen belegten Reservegestell zurück. Auf 
diese Weise geht das Auswechseln der Walzen in kürzester Zeit vor sich. 

Vom Rolltische der Grobwalzenstrafse werden die vorgewalsten 
Brammen zwei wandernden Anhebtischen zugeführt, deren jeder 50’ 
lang ist und Walzen von 12” Durchmesser enthält, deren Mittel 30” 
voneinander entfernt liegen. Die Tische werden mit Hilfe eines Hebel- 
arrangements angehoben und durch einen 75 PS-Westinghousemotor 
betätigt. Der Transversaltrieb wird durch zwei 50 P8-Motoren und 
einen 50 PS-Motor, (letzteren speziell für den Walzenantrieb) bewegt; 
beide Walzwerke besitzen eine Walzengeschwindigkeit von 320’ in der 
Minute. Die beiden Rolltische setzen sich seitlich durch besondere 
Führungstische fort, wodurch es möglich wird, Längen von 200’ zu walzen. 

Nach Verlassen des Feuerwalzwerkes gelangen die Brammen auf 
Rolltischen zu der Warmsäge, die sie je nach Wunsch auf Länge 
abschneidet oder defekte Partien absägt. Von der Warmsäge kommen ` 
die Walzprodukte auf eines der beiden Kählbetten 8 В, ‚ yon 
denen jedes mit einer Anzahl endloser Kettentransporteure versehen 
ist, welche 8’ voneinander entfernt angeordnet sind. Die Trans- 

orteure haben Treibhaken, welche die Eisenteile nach der Mitte des 
ttes zu bewegen, wo sie von einer zweiten Transporteurserie aufge- 
nommen und weiter bewegt werden. Am nördlichen Ende des ersten 
Bettes, aleo zwischen ihm und dem zweiten Bett, ist eine zweite Säge 
aufgestellt, welche die Brammen nochmals nachschneidet, bevor sie in 
die Richtmaschine kommen. 

Das zweite Kühlbett wird von einem 100’ Krane überspannt, der 
mit den gleichartigen Kranen im Knüppellager konform arbeitet. 

Die beiden Betriebsdampfmaschinen für die Walzenstrafsen С 
wurden, wie schon angedeutet, von der Wm. Tod Company in 
Thoungstown, Ohio, unter Berücksichtigung der Wünsche der 
Illinois Steel Company geliefert. Beide Maschinen stellen sich als 
vierzylindrige Tandem-Compound-Maschinen mit Reversiersteuerung dar. 
Die Maschinen haben einen Kolbenhub von 54”, Hochdruckzylinder von 
36” und Niederdruckzylinder von 62” Durchmesser und machen 
150 Touren in der Minute. Die Höchstleistung der Maschinen stellt 
sich auf 4500 PS. Die Niederdruckzylinder sind den Maschinenrahmen 
angehängt; Kreuzköpfe tragen in der Mitte und am hinteren Ende 
der Maschine die Kolben freischwebend. 

Die Pumpenstube G, Fig. 100, 1, Heft 7 hat 56x90’ Grundfläche 
und enthält zur Zeit nach „Iron Аре“ zwei dreizylindrige Compound- 
Gabelframepumpen. mit Corlifs--Dampfsteuerung. Die Pumpen, welche 
von. der Laidlaw-Dunn-Gordon-Company in Cincinnati 

eliefert sind, wirken doppelt und besitzen aulsenliegende Packungen. 
Bie Hauptdaten der Pumpzylinder sind 22> 29 zs BIL. Die Dampf- 
zylinder, deren jede Maschine einen Hochdruck- und zwei Nieder- 
druckzylinder hat, sind auf 22 und 34” е ausgebohrt. Der Hochdruck- 
zylinder ist bei beiden Pumpen zwischen den beiden Niederdruck- 
zylindern angeordnet; auch haben alle drei Zylinder den Rahmen ge- 
meinsam. Die Kolbenstangen besitzen 5 11 Durchmesser und der Hub 
stellt sich auf 30”. Mit den Arbeitszylindern der Maschine sind die 
Pumpenzylinder durch schwere Gufsstiicke verbunden, während die 
Kolbenstangen durch sogen. Schraubkupplungen unter sich zusammen- 
hängen. Zwei Schwungräder wirken als ausgleichen; ebenso erstreckt 
sich unter jeder Einheit eine schwere Hohigufsgrundplatte. Diese 
gibt dem Ganzen, bestehend aus Pumpe, Maschine, Rahmen und Ge- 
häuse erst den richtigen Zusammenhalt. 

Zum Dreizylindersystem kam man aus dem Grunde, weil man во. 
die Möglichkeit hatte, ein besseres Zylinderverhältnis zu erhalten, ohne 
eine ungleichmälsige Verteilung der Last in Kauf nehmen zu müssen. . 
Weiter bietet das Triplexsystem dem sonst so beliebten Duplexsystem 
gegenüber den Vorteil, dafs es bei Hochdruckbetrieb noch Besseres. 
leistet als dieses. 

Von den sonstigen Eigentümlichkeiten der Pumpen wäre zu er- 
wähnen, dafs die Warbelwellen in einem Sttick geschmiedet und die 
Frame mit Doppellagern ausgeführt sind. Alle Lager sind mit vierteiligen 
Sohlen und Keil- resp. Schraubennachstellung ausgerüstet. Ebenso sind 
die Kreuzköpfe nach dem Kastentypus in Gufsstahl ausgeführt und 
arbeiten in ausgebohrten Führungen. Ihre Schuhe haben Babbittmetall- 
futter. Die Corlifssteuerung der Dampfzylinder hat Puffereinrichtung 
sowie am Hochdruckzylinder von Hand nachstellbare Expansion, wäh- 
rend der Niederdruckzylinder mit fixer Expansion arbeitet. 

Jede der beiden Maschinen macht 50 Touren in der Minute und 
hebt dabei 825 Gallonen mit Dampf von 120 bis 185 Pfd. Spannung. Der 
Verbrauch an Dampf stellt sich auf 18 Pfd. pro geleistete Pferdestärke. 

Das zur Nenanlage gehörige grofse Kesselhaus D Fig. 100, 1, 
Heft 7, besitzt 462’ 6” Länge und 56’ 6” Tiefe bei 10’ Höhe. In ihm sind 
vierundzwanzig Wasserrohrdampfkessel System Stirling aufgestellt, 
von denen jeder den Dampf fir 400 PS. zu liefern vermag, wobei 
1 Pferdestärke auf rund 10 O’ Heizfläche entfällt. Die Kessel sind 
in zwölf Blöcken zu je zwei Kesseln eingemauert und mit Playford- 
schen Kettenrosten versehen. Jede Kesselgruppe hat einen Stahl- 
schornstein von 6’ lichtem Durchmesser und 1 Höhe: über dem 
Roste; ebenso ist jeder der Kessel durch einen 7” Kompensationsbogen 
an einen Dampfsammler angeschlossen. Ferner enthält jeder Kessel 
248 4” Rohre, welche die unteren Zylinder mit den oberen verbinden. 
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Die Asche und Kohle werden mechanisch bewegt. Die Kohle 
kommt auf einem normalspurigen Gleise an und wird in vergitterte 
Kohlenbunker abgeworfen. Der Boden jedes dieser Bunker ist mit 
einem Auslafs versehen, der von einem Arbeiter mit Hilfe elektrischen 
Stromes eingestellt werden kann. Der betr. Arbeiter befindet sich 
auf einem n, welcher die ganze Länge des Gebäudes überfährt. 
Der Kran trägt einen Korb in den die Kohle nach Ziehen der Ver- 
schlüsse vor den Bunkern hineinfällt, wobei gleichzeitig ein in den 
Kran eingebauter Becherelevator in Aktion tritt, der die Kohle aus 
dem Korbe entnimmt und einem auf der entgegengesetzten Seite des 
Kranträgers angeordneten Trichter zuführt, aus dem sie in die Kessel- 
feuerungen abgeworfen wird. Hat man den Trichter gefüllt, so wird 
der Verschlufs am Bunker geschlossen, und der Kran fährt nach der 
Stelle, wo Kohle benötigt wird. Dort zieht man ein Ventil am Trichter 
und läfst soviel Kohle auslaufen, wie zur Füllung eines Trichters über 
der Feuerung erforderlich ist. Auf diese Weise kann ein einziger 
Kran alle 24 Feuerungen beschicken. 

Die zur Beseitigung der Asche vorgesehene Einrichtung ist aus 
Fig. 2--4 der Tafel zu ersehen. Jedem Kessel gehört ein Aschentrichter у 
zu, der gewissermafsen den Abschlufs des im Winkel von 5° geneigten 
Aschenfalles bildet. Die Asche läuft zum gröfsten Teile selbsttätig 
in den Trichter; den Rest stöfst der Kesselheizer mittels der Krücke 
periodisch hinab. Unten ist der Trichter durch eine Klappe y, und oben 
durch einen Deckel abgeschlossen, der solange geschlossen gehalten 
wird, wie Asche nicht in den Trichter abgelassen wird. Der Inhalt 
des Trichters wird periodisch in einen elektrisch (x,) gezogenen Hund x 
abgeworfen, und dieser wiederum führt sie einem Kipphunde w zu, der 
auf-einer starkgeneigten, schiefen Ebene so hoch emporgezogen werden 
kann, dafs sein Inhalt direkt in eine Lowry fällt. Der elektrisch be- 
triebene Hund x falst 68 cb-Fuls, der Kipphund w auf der schiefen Ebene 
95 cb-Fufs Asche. Das Anheben des gefüllten und Senken des ent- 
leerten Kipphundes geschieht durch einen 10 PS.-Motor mittels 3), 
Stahldrahtseiles. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3 und Abbildungen, Fig. 115-120.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Neben dem Kollergange erfreut sich in der modernen Formsand- 
aufbereitung die Kugelmühle aus naheliegenden Gründen steigen- 
der Verwendung. Einmal arbeitet sie an und für sich staubfrei und 
weiter ist sie gleich gut zum Mahlen von Kohle, Formsand und an- 
deren in der Giefserei erforderlichen Massen zu gebrauchen. 

Sehr beliebt ist in kleineren Giefsereien die Kugelmühle, Fig. 115, 
obgleich sie nur periodisch arbeitet; sie leistet aber trotzdem sehr 
viel*) und macht normal 50 Touren in der Minute; auch wird sie mit 

90 o kugeligem und zylindrischem Gehäuse 
ausgeführt. 

In gröfseren Betrieben finden sich 
die in der Industrie der Erden und 
Steine geradezu als unentbehrlich gel- 
tenden Kugelmühlen mit stetiger Ein- 
und ‚Austragung und selbsttätiger Sieb- 
einrichtung. Die letztere verhindert 
bekanntlich, dafs nicht genügend fein 

emahlenes Gut die Maschine verläfst. 
п ihrer sonstigen Ausführung sind 
diese Mühlen so bekannt, dafs ein 
Eingehen darauf unnötig erscheint. 

Eine beliebte Kugelmühle, die 
sich schnell Ein in die Praxis 
verschafft hat, ist die von C.G. Mozer G.m.b.H. in Göppingen, 
welche durch Fig. 117 dargestellt ist. Der Rohsand wird in den seit- 
lich am Gestell der Maschine angeordneten Trichter e aufgegeben und 
tritt von dort in die Trommel o im feststehenden Gehäuse a ein. 
Hier wird der Sand gemahlen, um schliefslich als feine mehlartige 
Substanz in einen vor der Maschine angebrachten Kasten oder eine 
Grube zu fallen. Der Deckel b des festen Gehäuses lafst sich auf- 
klappen. Der Bodenteil a des Gehäuses enthält den Auslauf g, wel- 
cher durch einen Schieber verschlossen werden kann. 

Die wichtigste Maschine für die Aufbereitung des Formsandes 
ist neben den Zerkleinerungsmaschinen die Formsandmisch- 
maschine. Diese hat die Aufgabe, den Sand aus seinen Bestand- 
teilen, nämlich neuem und altem Sand, Lehm, Kohlenstaub u. в. w., 
durch homogene Mischung zu erzeugen und die etwa beigemengten 
Knollen und Steine zu zerkleinern; dabei aber soll sie ihn vor allem 
ae mit Luft mengen, dafs er sich fast trocken und weich wie Wolle 
anfühlt. 

Als Mischmaschinen haben sich in der Praxis die sogen. Desinte- 
gratoren oder Schlagstiftmaschinen allgemein eingeführt, welche meist 
in der Form, wie sie Fig. 117 andeutet, ausgeführt werden. In einem 
Blechgehäuse a rotieren in entgegengesetzter Richtung mit 900--1000 


Fig. 115. Z. A.: Einrichtung und Betrieb 
der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


*) Eine kleine von Krigar & Ihssen in Hannover gebaute Kugel- 
mühle mit zylindrischer Trommel von 65 om lichtem Durchmesser und 60 om 
Länge liefert bei 35 Touren pro Minute 20 kg Steinkohlenstaub, 75 kg 
Kaolin oder Chamotteerde, 30--40 kg getrockneten Formsand oder 25 kg 
Kolophonium in der Stunde. 


Touren pro Minute zwei Körbe b (oder Scheiben). Diese sind mit 
mehreren Reihen von stählernen Schlagstiften versehen. Die Achsen 
der Körbe liegen konzentrisch ineinander; jedoch sind trotzdem die 
beiden Körbe unabhängig voneinander gelagert. Der Sand wird in 
einen in Fig. 116 nicht mit gezeichneten Trichter aufgegeben, unter 
dem eine Verteilungswalze sich befindet; diese läfst den Sand in ab- 
gemessenen Portionen in die Maschine flielsen. 

Die Badische Maschinenfabrik gibt ihren kleineren Sand- 
mischmaschinen stählerne Wellen, von denen die Hohlwelle in zwei, 
die Vollwelle in drei staubdicht geschlossenen Lagern läuft, welche 
kontinuierlich geschmiert werden. Ebenso fertigt diese Firma gröfsere 
Sandmischmaschinen so an, dals nur die eine Scheibe rotiert; die 
andere ist fest und leicht aushebbar. 

Eine Formsandmischmaschine, welche an der Wand befestigt wird, 
also den denkbar geringsten Aufstellungsraum einnimmt, haben 
Krigar & Ihssen eingeführt. Bei ihr gelangt der Sand durch einen 
Trichter in die Mitte einer horizontal umlaufenden Stiftscheibe und 
wird durch die Stahlstiftreihen hindurch gegen einen aus Gummi her- 
gestellten Fangmantel geschleudert; dann fällt er zu Boden. Die ver- 
tikale Welle ruht in Rotgufsbüchsen, desgleichen auch die Riemenscheiben. 

Mit gegeneinander umlaufenden, aufrechten Scheiben statt der 
Körbe arbeitet die neue Formsandmischmaschine der Firma $. Оррер- 
heim & Co. in Hannover-Hainholz, welche Fig. 119 nach der 
Patentschrift 152031 im Vertikalschnitt wiedergibt. 

Die beiden Scheiben a, a,, welche die Stifte d, d, halten, sind an 
der Nabe zu Hohlachsen h, h, ausgebildet. Diese tragen in ihrer Ver- 
längerung die Antriebsriemenscheiben und laufen im übrigen auf der 
unbeweglich gelagerten Welle b, für sich getrennt, um. Da die Ma- 
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schine allerneuesten Datums ist, во hat sie naturgemäfs auch Kugel- 


lagerung, und zwar ruht jeder Wellenstumpf h, in zwei Kugel- 
ringen с. Aus der gewählten Anordnung der Scheiben etc. ergeben sich 
sehr kleine Laufflächen, so dafs die Reibung und der Kraftbedarf der 
Maschinen klein sein müssen. Die ganze sonstige Anordnung er- 
scheint auf schnelles Auseinandernehmen der Maschine zugeschnitten. 

Das Rohmaterial wird auch bei dieser Maschine durch einen seit- 
lich angebrachten Trichter aufgegeben und fliegt unter der Enwirkung 
der Zentrifugalkraft zwischen den Stiften nach aufsen. Die Maschine 
läuft mit einer sehr hohen Tourenzahl. 

Eigenartig in ihrer konstruktiven Ausführung ist schliefslich auch 
die in Westfalen, Hannover etc. viel benutzte Formsand-Mischmaschine 
des Eisenwerkes Karlshütte in Alfeld a. 4. Leine. Diese 
arbeitet, wie Fig. 120 erkennen läfst, mit einer horizontalen Schlag- 
scheibe b. Der Sand gelangt durch den gefütterten Trichter in ein 
Rührwerk, dessen auf der stehenden Welle a sitzenden Stäbe die Masse 
zunächst vorarbeiten. Von da fällt sie auf die Scheibe b und wird 
unter der Einwirkung der beim Rotieren der Scheibe auftretenden 
Zentrifugalkraft gegen die Wandung der Trommel geschleudert und 
so vollends zerkleinert, gleichzeitig aber auch gemischt. Das Ansetzen 
von Formsand an der Wandung der Trommel wird durch den Ab- 
streicher с verhindert. Scheibe b und Rührwerk sitzen auf derselben 
Welle a, arbeiten also vollständig konform. 

In allen Kernmachereien von gröfserer Leistungsfähigkeit findet sich 
nun noch die sogen. Lehmmischmaschine. Diese wird dazu ver- 
wandt, den vorbereiteten Lehm mit Pferdemist, Spreu, Hedeabfall oder 
Sägespänen zu mischen, die man ihm zusetzt, um eine gute haltbare 
und trotzdem poröse Masse zu bekommen. 

Die Einrichtung der Lehmmischmaschinen ist dem Tonkneter nach- 
gebildet; auch bei ihnen bewegen sich nämlich in einem ca. 1 m hohen 
Zylinder vier übeinanderliegende Doppelflügel. Die Masse wird oben 
in den erweiterten Kopf der Maschine aufgegeben und unten seitlich, 
fertig gemischt, abgezogen. Ein Schieber verschliefst diesen Auslafs. Die 
Flügelwelle erhält ihren Antrieb durch Kegelräder. Die Maschinen liefern 
in der Stunde 2—3 obm fertigen Lehm bei 11/.+2 PS Betriebskraft. 

In grofsen Kernformereien und Giefsereien, wo viel Lehmgals 
hergestellt wurde, sah der Verfasser auch Lehmknetmaschinen 
mit Vorknetwalzen, die im ersten Moment wohl für Ziegelms- 
schinen mit liegendem Vorkneter angesehen werden konnten. Die innere 
Einrichtung dieser Maschinen entsprach übrigens ganz derjenigen der 
Ziegelpressen, desgl. auch der Antrieb. Durch Stirngetriebe wurde 
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die Knetwelle im Knetzylinder betätigt, und Stirnräder bewegten dann 
auch die beiden Walzen des auf dem Zylinder befestigten Vorwalz- 
werkes. Die Räder entnahmen ihre Kraft einem auf der Knetwelle 
sitzenden zweiten Stirnrade. Von den Maschinen, die beide deutscher 
Herkunft waren, leistete die kleinere 0,5 und die ртӧГвеге 1,5 cbm in 
der Stunde bei 150 Touren in der Minute; ihr Kraftbedarf stellte sich 
auf ca. 1,2 PS für die kleine und ca. 3,5 PS für die grofee Maschine. 

Nicht unerwäbnt mögen von den Maschinen der Aufbereitung 
schliefslich die sogen. Strohseil-Spinnmaschinen bleiben, welche 
neuerdings manche Änderung erfahren haben. 

Typisch ist für sie die Strohseil -3 innmaschine der Badischen 
Maschinenfabrik und Eisengiefserei in Durlach. 

Diese hat, wie Fig. 118 erkennen läfst, eine in einem Bügel a be- 
festigte Spule b, durch deren Rotation das durch ein festes Mundstück o 
hineingezogene Heu oder Stroh zu einem lockeren Seil gewunden und 
gleichzeitig auf die Spule aufgewickelt wird. Wenn die Se vollgewickelt 
ist, во löst man eine Feder d und hebt die Spule aus. Das aufgewickelte 
Seil wird dann von der Spule b auf einen Holzstab übergeschoben 
und darauf die 
Spule wieder in 
die Maschine 
eingelegt. 

ie Maschine 
vermag stünd- 
lich 200--500 m 
Strohseiljenach 
der Stärke zu 
erzeugen; sie 
macht 120 Tou- 
ren und ist für 
Riemenantrieb 

eingerichtet. 
Die Übertra- 
gung der Bewe- 
gang geschieht 
lurch den aus 
der Abbildung 
ersichtlichen 
Radsatz, zwei 
Stirntriebe, 
einen Winkel- 


Fig. 118. 


Fig. 119. Fig. 120. 


Fig. 118 + 120, Z.A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


trieb e und eine Schnecke sowie das Rad f umfassend; von diesen 
betätigen letztere den Seilführer g. 

Die in der Sandaufbereitung gebräuchlichen Siebe zeigen gegen 
früher keinen Fortschritt; noch heute sind Trommelsiebe nach 
Fig. 103, Heft 7 und einfache Schüttelsiebe im Gebrauch. 

Von ersterem System erfreuen sich die Siebe, deren Trommel die 
Form eines abgestumpften Kegels hat, von letzterem die, deren Sieb 
mechanisch hin- und hergeschoben wird, besonderer Verbreitung. Letztere 
Siebart wird meist so ausgeführt, dafs der Siebkasten auf vier senk- 
rechten Federn aus Stahl schwebend gelagert ist. Der Rahmen ist aus 
Schmiedeeisen und nimmt ein hölzernes Plansieb von beliebiger Maschen- 
weite auf. Man darf bei derartigen Sieben eine Leistung von ca. 1000 kg 
feuchten Formsandes bei Benutzung eines Siebes von 10 Maschen 
auf 1” engl. rechnen. 


Für die Dimensionierung der Formsandaufbereitung 
gibt es keine allgemein gültigen Grundsätze, da, wie schon gesagt, 
lie Aufbereitungsmaschinen meist in der Giefshalle selbst in einer 
Ecke Platz finden. 

Meist dürfte es genügen, ca. 15°, des für das Einformen erforder- 
lichen Raumes auf de Aufbereitung zu rechnen, wie das ja auch im 
oben durchgerechneten Beispiel geschehen ist. Zu beachten ist hierbei, 
dafs ein grölserer Raum als der berechnete, nichts schadet, dagegen ein 
kleinerer nie ein gutes, glattes Arbeiten zuläfst. (Fortsetzung folgt.) 


Die neue Fabrikanlage 
der International Harvester Company in Hamilton. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8 und Abbildung, Fig. 121.) 
Nachdruck verboten. 

Abgesehen von der Tatsache, dafs die International Har- 
vester Company in Hamilton, Ontario, die gröfste Fabrik 
für. landwirtschaftliche Maschinen Canadas darstellt, *) 
dürfte ‘deren Neuanlage schon aus dem Grunde auch für deutsche 
Techniker Interesse haben, weil die Fabrik durch ihre Erzeugnisse, 
die Deering-, MoCormick- und Champion-Maschinen auch bei 
uns allgemein bekannt ist. А 

Der derzeit schon fertige Teil des Werkes umfalst 125 Acker an 
der Hamiltonbai, einem Teil des Ontariosees. 

Dortselbst sind folgende Einzelbauten errichtet: 

eine Graugiefserei von 84 >< 66’ Grundfläche und einem Stockwerk 
Hobe mit den erforderlichen Sand- und Formkastenlagern, Koks- 
schuppen u. 8. w., 

eine Tempergiefserei von 84 >< 880”, ein Geschofs hoch, mit zuge- 
höriger Fertigmacherei von 84 >< BO! Grundfläche, 

eine Schmiede von 84 >< 702’ und einem Geschols Höhe, 

eine Montagewerkstätte von 72 >< 353’ und zwei Geschossen sowie 
ausgebautem Souterrain, 

eine Messer- und Stabschmiede von 78 >< 121’, vier Geschosse hoch 
mit ausgebautem Souterrain, 

eine Tischlerei von 450’ Länge, im einen Teile 72, im anderen 100’ 
tief sowie durchgängig ein Geschols hoch, 

eine Lackirerei von 72% 178’ Grundfläche, vier Geschosse hoch mit 
Souterrain, 

ein Transformatorenhaus von 22 >< 43', 

ein Kernraum für Kerne zur Herstellung von schmiedbarem Gufs 
von 61 >< Bäi, 

ein ebensolcher Kernraum für Graugufskerne von 35 >< 150’ Grund- 

е, 

eine Pumpstation und Kesselhaus von 41 >< 189’ Grundfläche, 

ein Lagerhaus von 120 X 400’ und vier Stockwerken Höhe und endlich 

ein Geschäftsgebäude von 25 >< 40’ Grundfläche, zwei Stookwerken 
und Souterrain. 

Mit Ausnahme der Lackirerei, die durchaus feuerfest in Zement- 
eisen erstellt wurde, sind sämtliche Gebäude in normaler Fabriksbau- 
weise ausgeführt. Die Feuerlöscheinrichtungen in ihnen wurden den 
Vorschlägen der Manufacturers Mutual Fire Insurance 
Com pany gemäls ausgestattet, d. h. sie bestehen in einem System 
von Sprinklers, welche zugleich mit den sonst noch aufgestellten 
Hydranten durch eine Dampfpumpe von 1500 Gallonen Stundenleistung 
mit Wasser versorgt werden. Daneben ist Anschlufs an die städtische 
Druckwasserleitung vorgesehen in der Weise, dafs drei verschiedene 
Stränge gelegt sind, ein Feuerlöschstrang für Betrieb durch die Pumpe 
des Werkes, ein Feuerlöschstrang und ein Trinkwasserstrang mit An- 
schlufs an die städtische Leitung. Die Teilung der Wasserversor- 
gungsanlage bietet Sicherheit dafür, dafs ein Mangel an Wasser zu 
Lösch- und Gebrauchszwecken nicht eintritt. 

Der Betrieb im Werke wird derart geleitet, dafs das Rohmaterial 
die Grau- und Tempergiefserei am einen Ende betritt und als fertiger 
Gufs am anderen wieder verlafst, um in die Montage und Lackiererei ge- 
leitet und dort ganz fertiggestellt zu werden. Von da wandert das Gut 
in das Lagerhaus und aus diesem in die Waggons oder Strafsenfuhrwerke. 

Im folgenden sollen nun die zur D des Arbeitspro- 
zesses erforderlichen Einrichtungen des Werkes beschrieben werden, 
und zwar diejenigen Apparate und Maschinen, welche neu und eigen- 
artig sind, ausführlicher als solche, die allgemeine Verwendung finden. 
Der Einfachheit und besseren Übersicht halber sei hierbei das Ver- 
fahren der Besprechung nach Gebäuden gewählt: 


1, Giefserei fir schmiedbares Eisen (Tempergiefserei). 

Die Giefserei für schmiedbares Eisen, welche in den Fig. 12 u. 134 
Tafel 8 dargestellt ist, zerfällt in drei Abschnitte; aufserdem sind 
an sie zwei kleinere Bauten als Annexe angehängt. Von den Ab- 
schnitten im Gebäude dient der eine als Giefserei, der zweite als 
Putzerei und der dritte als Temperraum. Von den Annexen bildet 
derjenige A, Fig. 12, die Fertigmacherei und der im Grundrifs, Fig. 
12 u. 13 fortgelassene, ein selbständiges Gebäude darstellende Annex 
das Kernlager. Auf der Rückseite sind der Gielserei dann weiter ein 
Kokslager und die Formsandaufbereitung angegliedert, 

Im Abteile D der Giefshalle sind drei Flammöfen z aufge- 
stellt, welche durch einen elektrisch betricbenen Laufkran bedient 
werden. Am Kran wird eine iermulde angehängt, welche von 
Hand gekippt und so in das Mundloch des Ofens entleert werden kann. 
Der Kran hebt, bevor er die Mulde in den Ofen entleert, einen Teil des 
Verschlusses vom Ofen ab. Das Kippen selbst geht unter dem Einflufs 
eines Winkelhakens vor sich, der mit dem Bodenblech der Mulde hinten 
verbunden ist. Streicht der Winkelhaken über eine auf der Deckpartie des 
Ofens aufgestellte Leitstange hinweg, so kippt die Mulde nach vorn um 
und entleert sich. Die Mulde fait 2 t und wird mittels Schiebekarren 
gefüllt; sie kann in eine Grube gesenkt werden, welche der Ofen- ` 
anlage gerade gegenüber, unmittelbar in der Fahrlinie des Kranes liegt. 

“hie Schornsteine, welche die Abgase der drei Öfen z ableiten, sind in 
der aus Fig. 7 u.8, Tafel 8 ersichtlichen Weise durch Winkeleisen armiert. 

*) Die Firma ist aus der auch in deutschen landwirtschaftlichen Kreisen 
gut bekannten Deering Harvester Co. hervorgegangen. 


Diese wurden unmittelbar in das Ziegelgemäuer eingelagert und liegen, 
wie der Vertikalschnitt Fig. 7 erkennen läfst, in derartigem Abstande 
voneinander, dafs unmittelbar über dem Fuchs die stärkste und unter- 
halb des Schornsteinkopfes die schwächste Versteifung stattfindet. Da- 
neben sind noch vier (vgl. Fig. 8) schwere 1” Reifen um den Schom- 
stein herumgelegt; ebenso sind in das Kernmauerwerk des Ofens sogen. 
Fangbögen eingezogen, welche es ermöglichen, einzelne Partien des 
K ‚emäuers zu reparieren, ohne den ganzen Kern abtragen zu müssen. 
ie Formplätze (Formerstände) sind an den Längswänden der 
Giefshalle D verteilt und je mit einer Formmaschine ausgerüstet. Das 
Eisen wird aus dem Ofen in der üblichen Weise in Pfannen abge- 
lessen und dann unmittelbar von Hand vergossen. Sobald sich die 
Gufsstücke genügend abgekühlt haben, entnimmt man sie dem 
Sande und bringt sie in die Mittelpartie C der Halle, wo sie in 
olsen Stahlkörben verpackt werden. Diese werden von dem Lauf- 
Бао einem der zweiundzwanzig Rollfässer (Putztrommeln) u,, u,, 
u, im Raume С zugeführt. Vor den Putztrommeln sind Plattformen 
angeordnet, auf die man die Körbe entleert und von wo Schurren die 
einzelnen Rohgüsse den Trommeln selbst zubringen. 

Interessant ist die Einrichtung, welche getroffen wurde, um den 
Staub aus den Trommeln u unschädlich für die Bedienung 
abzusaugen. Zu diesem Zwecke ist die eine Endwand jeder 
Trommel durchlocht, während an die andere das kurze Saugrohr eines 
Exhaustors y angeschlossen ist. Letzterer, von der Mo Eachren 
Hesting Ventilating Company in Galt, Canada gebaut, 
at die Luft aus den Trommeln ab, erzeugt also in diesen eine 
niedrige Luftleere, die durch Luft, welche durch die perforierten Bö- 
den einströmt, sofort wieder ausge- 
füllt wird. Die Rohrleitungen der 
ganzen Absaugungsanlage sind aus 
galvanisiertem Eisenblech herge- 
stellt und gut abgedichtet, so dafs 
man ein Vakuum jeder Höhe halten 
kann. Das Saugrohr des Exhaustors 
stellt sich als eine Art Staubkam- 
mer dar, welche aus sehr weiten, 
galvanisierten Eisenblechrohren 
besteht, in denen sich der Staub 
niederschli Auf der anderen 
Seite sohliefst sich an den Exhaustor 
ein Ausblasrohr (vel. Fig. 13), 

eie 
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in den Brecher ab, wobei dessen Arbeitsgeschwindigkeit einen be- 
sonderen Ausflufsregler ersetzt. 

Die gebrochene Kohle sinkt aus dem Brecher in einen direkt be- 
feuerten Kohlentrockner der С. О. Bartlett & Snow Company 
in Cleveland, welchen Fig. 122 wiedergibt. Der Trockenapparat 
ist so konstruiert, dafs man die Abgase ganz nach Belieben durch 
das Trockengut hindurch- oder nur um dieses herumleiten kann. 
Der Trockenzylinder hat 36” Durchmesser und 18’ Länge. Er besteht 
aus 1/,” Stahlblechen ohne Quernähten und wird an beiden Enden von 
Stahlzapfen gehalten, die mit den beiden Endwänden des Zylinders 
durch Nietung fest verbunden sind. Die Geschwindigkeit stellt sich 
auf fünf Touren pro Minute und die Tagesleistung auf 60--80 t. 

Die Kohle tritt am einen Ende in den Zylinder ein und wird 
darin langsam vorwärts geführt, wobei sie fortgesetzt von Flügeln 
angehoben und wieder fallen gelassen wird. Sie verlafet den Zylinder 
am hinteren Ende im getrockneten Zustande. Die Feuerung liegt 
unterhalb der Beschickungsöffnung des Zylinders. Die Flammen; 
umspülen den Zylinder und steigen dann in einem stählernen Zuge 
nach oben; sie werden hierauf in einem zweiten Zuge über dem 
Zylinder entlanggeführt und schliefslich durch einen Ventilator aus- 
geblasen. Sollen die Verbrennungsprodukte die Kohlen direkt be- 
spülen, so wird ein Schieber so eingestellt, dafs die Gase der Feuerung 
zunächst den Mantel des Zylinders umspülen und dann durch den Zylinder 
selbst gehen. Im letzteren Falle wird übrigens ein wirtschaftlich 
besseres Resultat erzielt als im ersteren, wo Feuergase und Trockengut 
durch metallene Wände voneinander geschieden sind. Aber wenn man 


die Flammen; direkt mit dem Trockengut in Berührung bringt, 
Wo beschwört man auch dis Gefahr 
einer Selbstentzündung der Kohle 
herauf. Nicht vorhanden ist die Ge- 
fahr nur dann, wenn die zu trock- 
nende Kohle hohe Feuchtigkeits- 
prozente enthält, also sehr nafs ist. 

Die beim Trocknen der Kohle 
entzogene Feuchtigkeit wird, ge- 
mischt mit 2—5% Kohlenstaub, 
in eine Staubkammer n,, Fig. 122, 

ugt. Diese enthält gemauerte 
Guerwinds, um die sich die Gase 
auf Schlangenwegen zum Schorn- 
steine bewegen. Die fortgesetzten 


durch das der staub: ‘ind in 


Richtungsänderungen im Verein 


die Atmosphäre ausgeblasen wird. 
In gewissen Zeiträumen wird 

die Staubkammer entleert, wobei 
man den Staub in Schubkarren 
igneter Bauart fallen läfst, die 
апп von einem Krane angehoben 
und fortgeschafft werden; dicht- 
schliefsende Deckel verhindern 


mit der Verlangsamung der Bewe- 
gageschwindigkeit der Dunste, 
ben das Ausscheiden des beige- 
mengten Kohlenstaubes zur Folge; 
dieser sinkt in der Kammer zu Bo- 
den und gelangt so zu trichterfor- 
migen Ausläufen, welche ihn einem 
Kettentransporteur zuführen, der 


dabei jedes Stäuben. 

Um schliefslich auch die letzten 
feinen Partikelchen des Staubes aus 
der abziehenden Luft zu beseitigen, ist zwischen Staubkammer und Aus- 
blasrohr ein Canavassieb eingeschaltet; dieses hat Zickzackform und ist 
von verschieden grofser Maschenweite. Zweimal des Tages wird das Sieb 
durch einen Arbeiter gerackelt und so vom anhaftenden Staube befreit. 

Der Wert des oben beschriebenen Staub-Beseitigungsverfahrens liegt 
darin, dafs man bei seiner Anwendung nur mit geringer Geschwindig- 
keit der Luft in den Trommeln zu arbeiten braucht; es genügt, gerade 
soviel Luft durch die Trommeln zu saugen, dafs der aufgewirbelte Putz- 
staub abzieht. Bei dem seither für derartige Zwecke üblichen Verfahren 
saugt man bekanntlich den Staub durch ein langes Saugrohr mittels 
Exhaustors aus der Trommel ab und drückt thn durch ein zweites 
langes Robr in einen Zyklon, in dem er sich niederschlagen soll. 

Die geputzten Gufsstücke werden sortiert und auf Hunden in die 
Temperei G übergeführt, woselbst sie in Töpfe gepackt und den 
Temperöfen übergeben werden. 

er Temperprozefs wird unter Verwendung einer Flamme 
aus gepulverter Kohle durchgeführt. Die diesbezgl. Anlage dürfte 
wohl die gröfste sein, die zur Zeit existiert. 

Ihr gehört zunächst ein Kohlenlager zu von 80’ Länge, 
18’ Tiefe und 68' Höhe, das in seiner ganzen Einrichtung den sogen. 
Getreideelevatoren ähnelt. Es wurde von der Webster Mfg. 
Company in Chicago entworfen und fafst 600 t Kohle. Ein Becher- 
werk mit \_/-férmigen Schaufeln läuft unter und über den Silokästen 
des Lagers entlang und wird in folgender Art verwandt. Kommt die 
Kohle in einem Trichterwagen an, so wirft man sie durch einen Rost 
in eine Grube ab, aus der sie durch einen Websterschen Conveyer 
aufgenommen und dem grofsen Conveyer zugeführt wird. Dieser 
nimmt sie auf und wirft sie in die Zellen ab. Kommt die Kohle in 
einem normalen Kohlenwagen an, so wird sie unmittelbar in Schuten 
aufgegeben, aus denen sie der Schaufelelevator direkt entnimmt. 

Das Kohlenlager enthält zwei Bunker übereinander, von denen 
der obere in den unteren-wmd dieser in einen Conveyer abwerfen 
kann. Am einen Ende des Lagerhauses ist am Kopfe des Elevators 
noch ein besonderer 20 t-Silo eingebaut, der die Kohle entweder direkt 
aus dem Wagen oder aus den beiden grofsen Kästen empfängt, wobei 
der Übergang der Kohlen durch Türen automatisch geregelt wird. 

Der Vorratssilo liegt einige Fuls über einem Aultmanschen 
Kohlenbrecher von 30x18”. Aus ihm fliefst die Kohle selbsttätig 


Fig. 121. Z.A.: Die neue Fabrikanlage der 


ihn nach der Staubmiible leitet. 

Die getrocknete Kohle gelan; 
ebenfalls auf die Staubmühle; sie 
fällt aus der Trockentrommel u in ein Becherwerk u,, das sie 15’ 
hoch auf die Gosse der Staubmühle o, Fig. 3, Tafel 8, hebt. 
Letztere ist von der Raymond Brothers Impact Pulverizer 
Company in Chicago geliefert und besteht in der Hauptsache aus 
einem Boden- und einem Kopfstück, in denen eine Achse (Mühlspindel, 
Mihleisen) mit Kreuzen ihre Lagerung gefunden hat. An den Kreuzen 
sind Rollen derart befestigt, dafs sie beim Rotieren der Achse durch 
die Zentrifugalkraft gegen die Brechwandung der Maschine angedrückt 
erhalten werden. Die zwischen den Mahlring und die Mahlrollen ge- 
brachte Kohle wird schnell zu Pulver vermahlen. Die Zufuhr des 
Mahlgutes zur Mühle erfolgt unter der Kontrolle eines Automaten, 
so dafs die Mühle, wenn die Gosse gefüllt gehalten wird, gar keiner 
Aufsicht benötigt. Die zentrale Welle in der Mühle ist unterhalb des 
Mühlengehäuses in einem vertikal nachstellbaren Fulslager gehalten, 
wodurch es möglich wird, die Mahlfeinheit zu ändern. 

Der Antrieb des Mühleisens erfolgt durch Riemen unter Vermitt- 
lung von konischen Rädern. Die Rollen sind aus Hartgufs, der Mahl- 
mantel von 21," Dicke dagegen aus Stahl hergestellt. 

Die Kohle wird durch Schaber, welche mit den Rollen konform 
arbeiten, immer wieder an diese herangebracht. Die Schaber selbst 
sind an einem Support befestigt, der auf das Mühleisen gekeilt ist, 
weshalb die Schaber mit vergleichsweise geringer Geschwindigkeit sich 
bewegen, im Gegensatz zu denen gleichartiger älterer Maschinen, bei 
denen die schnell rotierenden Schaber auf besonderen Büchsen sitzen. 
Die Mühle vermag pro Tag 30 + Mehl zu liefern. 

Die gemahlene Kohle passiert nach Verlassen der Mühle ein Sieb 
und wird durch dieses in eine Mulde abgeworfen, an die sich ein Ele- 
vator o, anschliefst, der das Material einem Stahlkettentransporteur p 
übergibt, von dem es auf die zwölf Silozellen q (Fig. 1 u. 2, Tafel 8) 
verteilt wird. Der Conveyer wird durch einen Motor getrieben, der 
zugleich eine 60’ lange Welle betätigt, die an der Ofenbatterie entlang 
verlegt ist. Jede der zwölf Zellen ist mit dem ihr zugewiesenen Ofen G 
durch eine 4” Schnecke verbunden. Am Ende jeder Schnecke fällt 
der Staub unter dem Einflusse der Schwerkraft in ein zweites 4” Rohr, 
in dem sich Prefsluft bewegt, die den Staub durch eine Düse in den 
Heizraum hineinbläst. Die Gebläseluft wird vor Eintritt in die Düsen 
erwärmt, zu welchem Zweck man das Luftrohr direkt in den Haupt- 
fuchs eingelagert hat. (Schlufs folgt.) 


International Harvester Company in Hamilton. 
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Federnde Rider 
von Dr. Borchers, Fabrik für federnde Räder in Berlin NW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 122-124.) 
Nachdruck verboten. 

Versuche mit federnden Rädern sind in verschiedener Weise an- 
gestellt worden; meist lag diesen der Gedanke zu Grunde, den Rad- 
kranz eines festen Байез mit einem Radkranz von gröfserem Durch- 
messer durch Federn und Federkonstruktionen zu verbinden, die ent- 
weder als Druck- oder Zugfedern ausgebildet waren. Die hiermit 
erzielten Resultate waren jedoch wenig günstig, da häufig schon nach 
kurzem Gebrauch die Federn oder ihre Befestigungen infolge der in 
der Richtung gegen dis Feigen auftretenden Verschiebungen brachen. 
Diesem Ubelstand 21: Dr. Borchers in Berlin bei seinem in 
Fig. 123 durgesiet!!en federr.den Rad dadurch abgeholfen, dafs er 
nach der ihm 
durch D. R.-P. 
156468 geschütz- 
ten Anordnung 
die auf Zug bean- 
spruchten, zwi- 
schen zwei kon- 
zentrischen Rad- 
хгёпзеп ausge- 
spannten Federn 
an den Befesti- 
gungsstellen bei- 
der Radkränze 
gelenkig, und 
zwar durch in 
zwei Ebenen be- 
wegliche Univer- 
sulgelenke an- 
bringt. Hierbei 
ist sowohl eine 
Verschiebung der 
beiden Radkränze 

gegeneinander 
von oben nach 
unten unter dem 
Druck der Be-, 
lastung, als auch 
eine seitliche Ver- 
schiebung, d. h. 
das besonders un- 
ter demDruck des 

Kurvenfahrens 
erfolgende Her- 
austreten der 
Ebene des inne- 
ren Rades aus der 
Ebene der Haupt- 
felge, möglich, 
ohne dafs die Fe- 
dern an den Auf- 

hängepunkten 
brechen. 

Für die Be- 
festigung der 
Federn dienen 

Kreuzgelenke, 
Kugelgelenke 
und ähnliche ge- 
lenkige Verbin- 

dungen. 

Eine Gefahr 
für den Bruch der 
Federn besteht 
noch darin, dafs 
bei starker Beanspruchung des Rades die Radkränze sich unten soweit 
einander nähern, dafs die unteren Federn entspannt werden und die 
Beanspruchung auf Zug in eine Druckbelastung übergeht, unter der 
die Federn zusammengestofsen werden. Um dies zu verhindern, wird, 
wie aus Fig. 123 ersichtlich, jede einzelne Feder in der Mitte geteilt 
und über die beiden gegenüberliegenden Federenden je eine Flachfeder 

esteckt, welche bei Annäherung der Radkränze eine Ausbiegung der 
edern bewirken. 

Neuerdings hat Dr. Borchers eine weitere Konstruktion eines 
federnden Rades zum Patent angemeldet, bei dem als Zugorgan ein 
entsprechend gekuppeltes Paar von Blattfedern oder Blattfeder- 
werken benutzt wird. Diese in Fig. 122 u. 124 dargestellte Anord- 
nung bietet gegenüber der Verwendung von Spiralfedern den grofsen 
Vorteil der unbedingt zuverlässigen Befestigung der zur Verbindung 
dienenden Gelenkteile. Als günstigste Gestalt der Blattfeder hat sich 
die eines Rhombus erwiesen, durch dessen schiefes Einsetzen die beste 
Ausnutzung des Raumes zwischen den beiden Felgen ermöglicht und 
zugleich eine gefällige Form des ganzen Baues erzielt wird. 

Wie aus Fig. 124 ersichtlich, ist an dem Lager d, der Aufsen- 
felge a und der Innenfelge b mittels eines aus den zueinander senk- 
rechten Bolzen d, und f und den Lenkern e und g bestehenden Uni- 
versalgelenkes je ein Blattfederwerk h befestigt, die mittels zweier 


Fig. 123. 


Fig. 122 и. 123. 2. A.: Federnde Räder von Dr. Borchers, 
Fabrik fiir federnde Rader in Berlin NW. 


durch Stifte h,, geführter sowie durch Hilfsfeder h,, sich abhebender 

und geräuschlos wieder anlegender Laschen h,, gekoppelt sind. 

Die Fig. 124°stellt die Feder im Moment der Entspannung etwa durch 

einen starken Stofs dar, so dafs die Hilfsfeder h,, sich abgehoben 
räsentiert. Für gewöhnlich liegt die Hilfefeder an der starken Haupt- 
eder flach an und ist vor Überlastung geschützt. 

Für den Innenbau, den festen, inneren Radkern dieser Räder, 
kann jede beliebige Bauart Verwendung finden; die Wahl der letz- 
teren richtet sich nach der Nabe des Rades. Im allgemeinen werden 
für leichtere Räder Holzspeichen mit Tüllenbefestigung vorzuziehen 
sein; für schwere Räder kommen neben diesen auch gegossene und ge- 
prefste Speichen in Betracht. 

Die äufsere Felge stellt bei dem federnden Rade viel mehr 
als bei jedem anderen das Rückgrat des ganzen Rades dar. Sie ist 
daher äufserst kräftig, zugleich aber für sich als federnder Ring aus- 
gebildet und be- 
steht zu diesem 
Zwecke in der 
Hauptsache aus 
einem Reifen von 

rechteckigem 
Querschnitt, der 


jedoch ringsum Zu (et 
mit Stahlplatten ` (5, Au 
Fig. 122 bedeckt 410 ; Au 


ist, um einerseits 
die Abnutzung 
des Reifens selbst 
zu vermeiden, an- 
derseits das Fahr- 
geräusch zu ver- 
mindern. Ein sol- 
ches Rad — mit 
einer einfachen, 
aus einem Stahlring bestehenden Felge — tönt bei jedem Anschlag wie 
ein Klavier; es ist nun erstaunlich, wie die einfache Bedeckung des 
Reifens mit Platten, ohne jede schalldämpfende Zwischenlage, Ke 
Tönen vollkommen aufhebt, derart, dafs ein Anschlag an die Felge nie 
als lauter Klang, sondern nur als dumpfer Ton erschallt, und zwar nicht 
entfernt so stark, als wenn die Felge oder eine einzelne Platte für sich 
angeschlagen wird. Demgemäls ist das Fahren auf chaussierten Wegen 
so gut wie geräuschlos, während beim Fahren auf Steinpflaster und 
Asphalt ein geringes, leicht knatterndes Geräusch hervo; fen wird. 

Die Platten sind durch starke Nieten an der Felge .befestigt und 
in einem gewissen Abstand angeordnet, so dafs Lücken zwischen 
ihnen entstehen. Diese Lücken ermöglichen ein leichtes Nehmen von 
Hindernissen jeder Art, speziell auch von solchen, die seitlich zur 
Fahrtrichtung auftreten und in sehr spitzem Winkel genommen werden 
müssen, wie z. B. vorstehende Strafsenbahnschienen. Diese Felge mit 
gerauschdampfendant Stahlbeschlag ist ebenfalls zum Patentschutz an- 
gemeldet. 

Diese federnden Räder können für Automobil-, Luxus- und andere 
Wagen verwendet werden; die damit angestellten Versuchsfahrten 
haben ergeben, dafs im Gegensatz zu Rädern mit Luftreifen die 
stärksten Stöfse ohne ,,Hopsen des Wagens aufgenommen werden, 
was dadurch erklärlich ist, dafs bei. dem federnden Rade die Annähe- 
rung der Felgen stets dem Stofse proportional bleibt, während beim 
Pneumatik die Berührungsfläche mit dem Boden bei stärkeren Stöfsen 
rasch zu- und damit das Mais der Eindrückbarkeit abnimmt. 


Fig. 124. 2. A.: Federnde Räder von Dr. Borchers, Fabrik 


‘far federnde Räder in Berlin N. W. 


Kleineisen-, Draht- nnd Blechindustrie. 
Xupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Das Bergsoe-Verfahren zur Wiedergewinnung 
des Zinns aus Konservenbüchsen mit Hilfe der 
Elektrolyse. 


Wenn man berücksichtigt, dafs der gröfsere Teil des auf den 
Weltmarkt gelangenden Zinns zu Blech verarbeitet wird, aus 
dem Weifsblechgefafse wie Konservenbüchsen u. в. w. gefertigt wer- 
den, die verloren gehen, so drängt sich unwillkürlich der Gedanke 
auf, dafs die Wiedergewinnung dieses Metalls wirtschaftlich 
sein würde. Versuche, gebrauchte Konservenbüchsen im Schmelzofen 
zu erhitzen, um so wenigstens das Lot zum Schmelzen zu bringen und 
wieder zu gewinnen, sind schon wiederholt gemacht worden; es be- 
finden sich derartige Anlagen in London und Paris; das Verfahren 
besitzt jedoch verschiedene Nachteile. Zunächst gewinnt man nur die 
Zinn-Bleilegierung, aus welcher das Lot besteht, wieder; diese bildet 
aber nur 2%, des Gewichts der Büchsen, von welchem die Hälfte auch 
aus Zinn besteht. Dagegen ist es nicht möglich, das gesamte, die 
Verzinnung bildende Zinn abzusondern, weil die Zinnschicht zu dünn 
ist, um abzutropfen. Dieser Betrag an Zinn beläuft sich auf 3%, des 
Gewichts der Abfälle. Endlich aber besteht der Übelstand, dafs das 

ewonnene Zinn mit Eisen eine Legierung bildet, was wiederum einen 
Ferlust an Zinn ergibt. Die Neigung des Zinns, mit Eisen eine Legie- 
rung zu bilden, ist so grofs, dele es bei der Herstellung von Weils- 
blech nicht möglich ist, die Bildung einer solchen Legierung gänzlich 


Nachdruck verboten. 
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zu verhindern. Jedes Weifsblech enthält aufser Zinn und Eisen eine 
Zinn-Eisenlegierung, „Härtling‘‘ genannt; ihr Prozentgehalt stellt sich 
auf 0,1--0,4%. 

In Kopenhagen besteht seit zwei Jahren eine Fabrik, welche die 
aus Küchenabfällen gesammelten Konservenbüchsen nach dem sogen. 
Bergsoe-Verfahren verarbeitet. Mittels dieses Verfahrens ist man 
im stande, alles Zinn, sowohl das zur Verzinnung benötigte 
als auch das zum Löten verbrauchte wieder zu erhalten. Die Büchsen 
werden ungereinigt bearbeitet. Man schneidet zu diesem Zweck mit 
Hilfe einer Maschine oder mit der Hand ein Loch in den Boden der 
Büchsen und wirft diese dann in einen aus Winkeleisen und Eisen- 
draht angefertigten Korb, in welchem sie während der Entzinnung 
verbleiben. Gleichzeitig findet insofern eine Auslese statt, als die 
lackierten Büchsen in einen besonderen Korb geworfen werden. 

Sind die Körbe gefüllt, so bringt man sie in die Auslaugge- 
fafse, in welchen die Entzinnung vor sich geht. Eine Anzahl dieser 
Gefafse sind hintereinander derart angeordnet und verbunden, dafs die 
Auslaugflüssigkeit von dem ersten Gefäls in das zweite, von diesem in 
das dritte u. в. w. fliefsen kann. Zur Entzinnung von 10 + Büchsen 
sind Lauggefafse mit einem Rauminhalt von 100 cbm erforderlich. 

Die aus den Elektrolysier-Zellen kommende Laugflüssigkeit ist 
eine Lösung von Zinnchlorid mit einem Zinngehalt von etwa 2%. 
Sie bewirkt die Umwandlung des Zinnchlorids unter Bildung von 
Zinnchlorür nach der Formel 

Sn Cl, + Sn = 280 CL, 

Während des Durchganges durch die einzelnen Lauggefälse steigt 
der Gehalt von Zinnchlorür. Aus dem letzten Laugbottich wird dann 
die Flüssigkeit mittels einer kleinen Messingpumpe nach den 
Elektrolysier-Zellen übergepumpt, die sie durchfliefst. Man 
benutzt hier unlösliche Anoden, und der Prozels, welcher jetzt vor 
sich geht bildet gerade das Gegenteil des vorstehend beschriebenen 


nach der Formel 

280 Cl, = Sn + Sn Cl, 
d. h. es bildet sich wieder Zinnchlorid unter Abscheidung von Zinn. 
Das Zinn wird in Form von kleinen, "Lk om langen kristallischen Prismen 
ausgefällt, und die Flüssigkeit strömt dann zurück nach den Laug- 
gefafsen, und zwar als Zinnchloridlésung, welche von neuem im stande 
ist, Zinn aufzulösen. 

Das auf diese Weise erhaltene Zinn wird in einem offenen 
Schmelzofen leicht niedergescheaölsen und befindet sich in einem 
so reinen Zustande, dafs es für denselben Preis wie Bankazinn ver® 
kauft wird. Man benutzt einen elektrischen Strom von 47 KW oder 
65 elektrischen PS pro 1000 kg Zinn, d. h. ungefähr die Hälfte weniger 
als bei dem Alkaliverfahren. Die elektrolytischen Zellen sind so ein- 
gerichtet, dafs das Zinn auf ihren Boden fällt, wo ein in der Längs- 
richtung hin und her sich bewegendes Kratzeisen angeordnet ist. 
Dieses erhält mittels Riemenübertragung seinen Antrieb von einer 
Walze. Das Zinn wird durch das Kratzeisen auf eine Schaufel ge- 
bracht und kann dann entfernt werden. 

Die Laugflässigkeit kann drei oder vier Monate gebraucht werden; 
dann mufs man sie abfliefsen lassen, da sie zu viel Eisen enthält. 

Die Menge ап aufgelöstem Eisen stellt sich auf etwa 20°), des 
Gewichtes an erhaltenem Zinn. Bei der Auflösung des Eisens benutzt 
man Salzsäure. Die Zinnlösung erzeugt man durch Auslaugen von 
Zinnabfällen durch Hinzufügen von oxydierenden Substanzen oder noch 
billiger durch Auflösen von altem Zinn in Säuren. 

den beschriebenen Prozefs wird das gesamte mit der Laug- 
flissigkeit in Berührung kommende Lot entfernt, und nur ein Rück- 
stand von grauer Färbung, welcher aus Bleichlorid besteht, bleibt zu- 
rück. Das neue Verfahren bietet grofse Vorzüge gegenüber den bisher 
bekannten Methoden, wenn man bedenkt, dafs bei dem seither üblichen 
Alkali-Verfahren der wesentlichste Nachteil darin besteht, dafs der 
Elektrolyt ständig auf einer Temperatur von 70° С gehalten werden mufs. 
Beim neuen Verfahren dagegen arbeitet man bei gewöhnlicher Tempe- 
ratur (etwa 20°C), und eine Erwärmung ist nur im Winter erforderlich. 

Um zu verhindern, dafs sich Eisenchlorid bildet, welches Eisen 
ebenso leicht wie Zinn auflöst, wird immer mit einem rschuls an 
Zinn gearbeitet. Das entzinnte Eisen wird in Dänemark an Zement- 
kupferwerke verkauft; da es frei von Rost ist, ist es besser als jede 
andere Art von Eisenabfällen. 

Der Schmutz aus den Kannen sammelt sich am Boden der Laug- 

efälse und wird jährlich einigemale entfernt. Beim Alkali-Verfahren 

egen sind alle diese Verunreinigungen mit dem wieder gewonnenen 

Zinn und gleichzeitig mit stets vorhandenem Rost vermischt, weshalb 
die Durchführung des Alkaliprozefses sich schwieriger gestaltet. 


Bergban und Küttenwesen. 


Die Anwendung trockener Gebläseluft 
im Hochofenbetrieb 


System James Gayley. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Mit dem Gayleyschen Verfahren zur Trocknung des Gebläsewindes 
befafste sich auch eingehend die im Dezember v.’J. tagende Haupt- 
versammlung des Vereins Deutscher Eisenhüttenleute in Düsseldorf. 
Dem in „Stahl und Eisen“ hierüber enthaltenen Berichte entnehmen 
wir, dafs zunächst Prof. Dr. C. von Linde über die kältetechnische 


Seite, d. h. über Art und Gréfse der technischen und finanziellen Auf- 
wendungen, die zur Durchführung dieses Trockenverfahrens notwendig 
sind, sprach. Nach seinen Mitteilungen stehen für die Durchführung 
der Windtrocknnng die technischen Mittel in relativ grofser Voll- 
kommenheit, seit Jahrzehnten ausgebildet und erprobt zur Verfügung, 
wobei die erforderlichen Einrichtungen hinreichende Betriebssicherheit 
gewähren. Vom rein kältetechnischen Standpunkte aus bestehen hier- 
nach keinerlei Schwierigkeiten, die Aufgabe ist vielmehr längst gelöst, 
so dafs die Entscheidung der Fra; nach der Einführung des Verfahrens 
auschliefslich durch die dafür erforderlichen finanziellen Aufwendungen 
bedingt wird. Neben den Beträgen für Abschreibung und Verzinsung 
der Anlegekosten handelt es sich um die Kosten für die Antriebsarbeit, 
Bedienung, Betriebsmaterialien und Unterhaltung der Anlı . Das 
von Gayley erzielte Resultat einer Betriebsersparnis bei seinen Versuchen 
ist erklärlich, da die Gebläsearbeit für die gleiche Gewichtsm Luft 
sich dadurch vermindert, dafs einerseits ihr spezifisches Volumen infolge 
der Abkühlung klein wird und anderseits die Gewichtsmenge des be- 
nötigten Windes bei trockener Luft geringer ist als bei feuchter. 

a zur Abkühlung eines cbm Luft auf 27° (wie bei Gayley) eine 
Wärmemenge von ca. 8 WE und zur Kondensation bezw. teilweisen 
Erstarrung der durchschnittlich pro cbm niedergesoblagenen 9 g Wasser 
са. 6 WE entzogen werden missen, so entsprechen са. 250 cbm ge- 
trockneter Luft einer Pferdekraftstunde der Kältemaschine. Verbrauchen 
wie bei der Versuchsanlage die Gebläse eine Pferdestärke pro 25 cbm 
Luft in der Stunde, so beläuft sich der Arbeitsaufwand der Kälte- 
maschine auf ein Zehntel der Gebläsearbeit. Um vollen Ausgleich 
fir den Arbeitsaufwand der Trockenanlage zu haben, bedarf es also nur 
einer geringen reduzierenden Wirkung der Trocknung auf den Windver- 
brauch. Hierbei ist nun zu bedenken, dafs 8 WE pro obm auf die 
Abkühlung der Luft und 6 WE auf Entziehung der latenten Wärme 
bei der Kondensation und teilweisen Erstarrung des ausgeschiedenen 
Wassers kamen; es war also der letztere Teil der aufgewendeten Kälte 
unmittelbar durch den Zweck der Anlage selbst bedingt. Diese Kälte 
kann durch entsprechende Anordnung der Luftführung teilweise wieder- 
gewonnen werden, so dafs die Kältemaschine weniger Kälte zu er- 
zeugen hat und demgemäls kleiner und damit billiger ausfallen kann. 
Selbstverständlich wird aber dann auch die Kompressionsarbeit der Ge- 
bläse nicht die nach obigem dem verminderten Luftvolumen entspre- 
chende Abnahme erfahren, d.h. es steht der Ersparnis an Anlagen- 
und Betriebskosten ein Mehraufwand an Antriebsarbeit gegenüber, und 
Prof. C. von Linde bemerkt hierzu, dafs von Fall zu Fall zu entscheiden 
sein wird, worauf bei einer Anlage grölseres Gewicht zu legen ist. 

Dr. ing. Weiskopf-Hannnover berichtete auf dieser Versamm- 
lung über seine Besichtigung der Gayleyschen Versuchsanlage, wonach 
die in der Beschreibung der letzteren niedergelegten Betriebsdaten 
richtig seien. Er hält es jedoch für absolut ausgeschlossen, dafs die 
mit einem Hochofen zu erzielenden Resultate durch Anwendung der 
Gayleyschen Windtrocknung in der Weise beeinflufst werden können, 
wie dies in der Tabelle auf Seite 42 dargestellt ist, die eine Zunahme 
der Produktion von 249, und eine Abnahme des Koksverbrauchs von 
20 °% konstatiert. Das Verfahren selbst ist seiner Ansicht nach noch 
viel zu neu und die Beobachtungen sind noch von viel zu kurzer 
Dauer, um irgend welche praktische oder theoretische Schlufsfolgerungen 
ziehen zu können. Die Gründe für die von Gayley festgestellten er- 
staunlichen Ersparnise erblickt Dr. ing. Weiskopf kurz in folgendem: 

Unter keinen Umständen sind die geringen Wärmemengen zur 
Dissoziation des Wassers notwendig. Alle Beobachtungen deuten viel- 
mehr darsuf hin, dafs der günstige Einflufs auf den Hochofengang 
durch die Vermeidung der grofsen Schwankungen im Wassergehalt 
der Luft herbeigeführt wird, die, wie aus der Tabelle auf Seite 33 u. 34 
ersichtlich, nicht nur mit der Jahreszeit wechseln, sondern von Woche 
zu Woche, ja sogar von Stunde zu Stunde. Die grofsen Differenzen 
im Wassergehalt müssen wohl Veranlass zu Störungen im Hoch- 
ofengang geben. Zweifellos spielt hierbei nicht allein die Dissoziation 
des Wassers eine Rolle, sondern mehr die bekannte Tatsache, dafs 
beim Überleiten von Wasserdampf über Kohlenstoff und glühendes Eisen 
Störungen der im Gleichgewicht befindlichen chemischen Systeme ent- 
stehen. Das chemische System, das hier aus Kohlenoxyd und Kohlen- 
säure sowie den festen Körpern Eisen, Mangan, Silizium, Schwefel eto. 
besteht, erfährt durch das Eintreten des Wasserdampfes eine Änderung 
und gibt zu verschiedenen Vorgängen Anlafs, die auf Grund von Gayleys 
Erfindung sicher zu eingehenden Versuchen Anlafs geben dürften. Bis 
jetzt lassen sich die von Gayley erzielten Vorteile nur darauf zurück- 
führen, dafs man durch die Versorgung des Hochofens mit einer 
Lee und chemisch möglichst gleichmälsig zusammengesetzten 

uftmenge jede Störung der Gleichgewichtssysteme, jede wärmebindende 
Reaktion vermeidet und wie auf anderen Gebieten des Hüttenwesens 
zeigt sich auch hier der wohltätige Einflufs eines gleichmälsig vor- 
bereiteten Rohmaterials. Nur die Beobachtung im Grofsbetriebe kann 
eine Erklärung geben über die günstigen Erfolge und Resultate, die 
Gayley in Etna erzielt hat und an deren Glaubwürdigkeit zu zweifeln 
für ihn als Besucher der Anlage kein Grund vorliegt. 

Auch sonst haben sich noch eine Reihe hervorragender Fach- 
männer zu diesem Verfahren geäufsert, die zum Teil auf Widersprüche, 
die sich Gayley zu schulden kommen liefs, hinweisen und meist un- 
günstige Urteile abgeben. Jedenfalls kommt kein zweiter zu dem 
von Prof. Howe (Seite 58) gezogenen optimistischen Schlufs; doch 
sind alle darin einig, dafs die Versuche von Gayley für das gesamte 
Hüttenwesen von grofsem Nutzen gewesen sind, indem hierdurch eine 
ıntensive Anregung zum Studium der Windfeuchtigkeit und zu wei- 
teren Versuchen allerorts gegeben wurde. 
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Federhammer 
der American Machine & Mfg. Company in Cleveland, Ohio. 
(Mit Abbildung, Fig. 125.) Nachdruck verboten. 


Die American Machine & Mfg. Company in Cleveland 
bringt neuerdings unter der Bezeichnung „Thor“. einen interessanten 
Federhammer auf den Markt, der in Fig. 125 nach „Iron Age“ 
dargestellt ist. 

Das Gestell, in welchem die mit Fest- und Losscheibe versehene 
Antriebswelle gelagert ist, nimmt unten den Ambofs a auf und ist oben 
als Gleitbahn für den Hammerbär b aus- 
gebildet. Letzterer sitzt, durch Blatt- 
federn с befestigt, an dem Hebel 4, 
der durch die Stange e von einer 
Kurbel aus betätigt wird. In der 
Vertikalebene des Hebels d ist in dem 
Gestell ein Ring f von verhältnismäfsig 
grofsem Durchmesser angeordnet, an 
welchem eine durch die Stange e an 
den Hebel d angeschlossene Kulisse 
sitzt. In letzterer ist ein durch die 
Kurbel bewegtes Gleitstück geführt, 
das je nach der Stellung des Ringes f 
dem Hebel d mit dem Hammerbär 
einen grölseren oder kleineren Hub er- 
teilt. 

Wird der Ring f nach rechts 
verstellt, so wird der zwischen der 
Kulisse und einer Jurch die Antriebs- 
welle gedachten Vertikalebene gebildete 
Winkel verkleinert und damit auch 
der Hub der Kulisse bezw. des Hebels d 
mit dem Bär a reduziert. Im umge- 
kehrten Fall, bei der Linksverstellung 
des Ringes f, wird dieser Winkel 
gröfser, d. h. der Hub des Hammerbärs 


verlängert. 
Die auf der Rückseite des Ma- 
schinengestells angeordnete Spindel 


mit Handrad g ist zur Einstellung des 
Hebels d für den Ausgleich der durch 
die Hubverstellung bei verschiedenen 
‘Werkstiickgréfsen bedingten Verschie- 
bung des Angriffspunktes der Blatt- 
federn c derart bestimmt, dafs die 
Übertragung der Bewegung des Hebels 
d auf den Hammerbär stets senkrecht 
erfolgt. 

Als Vorteil dieses Federhammers 
mit Riemenantrieb wird angegeben, 
dafs der Bär sich stets langsam hebt, 
dagegen rasch nach unten geführt wird. 
Er bietet die Möglichkeit, ohne Veränderung des Antriebs, Schläge 
von verschiedener Stärke auszuführen, wie auch die Hublänge ohne 
weiteres für verschieden grofse Werkstücke verändert werden kann. 
Die diese Hämmer fabrizierende Firma bezeichnet sie als überaus 
praktisch und leicht manévrierbar; die erreichbare Schlagstärke ist 
im Verhältnis zum Kraftaufwand grofe. Der in untenstehender Ta- 
belle mit I bezeichnete Hammer vermag Schläge von 112 mkg Stärke 
auszuüben. Die Hämmer können für grofse und kleine Werkstücke 
benutzt werden; der von ihnen beanspruchte Raum ist ein verhältnis- 
mälsig kleiner. 

Die Ausführung der Maschine erfolgt in zwei Gréfsen, deren 
Hauptdaten aus folgender Aufstellung ersichtlich sind: 


- Fig. 125. 


I I 
Bargewicht. ..-.... 76 40 kg 
Max. Hub des Bürs . . . . 227mm 127 mm 
Tourenzahl i. d. Min. 1% 225 
Kraftbedarf ....... 4 PS 1,5 PS 
Totalgewicht ..... . . 1890 kg 780 kg 


Federhammer der American Machine £ Mfg. Company in Cleve- 
land, Ohio. 


Kesselschmiede. 
Entwurf von Ferd. Christ. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9.) 
Nachdruck verboten. 

Beim Entwurf der auf Tafel 9 dargestellten Kesselschmiede 
hatte der Verfasser mit zwei grofeen Übelständen zu kämpfen. Einmal 
sollte die Anlage so wenig als möglich kosten und doch alles ent- 
halten, was zur Herstellung von Grofswasserraum-Dampf- 
kesseln erforderlich ist, und weiter wurde zur Bedingung gemacht, 
dafs der ganze Betrieb in einem einzigen Gebäude unterge- 
bracht werden sollte; nur das Lager und der Pferdestall durften als 
selbständige Bauwerke behandelt werden. Da ihre Einriehtung von 
der üblichen in keiner Hinsicht abweicht, so sind sie hier wegge- 
lassen. 

Das zur Verfügung stehende Terrain liegt an einer Landstrafse, 
die gegen den Fabrikshof durch eine 
Mauer mit eingebautem Portierhaus 
und Torweg abgeschlossen ist. Im Tor- 
weg liegt die Zentesimalwaage die 
vom Portier mit bedient wird. Es 
werden sowohl die einfahrenden als 
auch die ausfahrenden Wagen ver- 
wogen und genaue Buchkontrolle über 
Eingangs- und Ausgangszeit derselben 
sowie des Personals geführt. 

15 m hinter der Loge des Portiers 
befindet sich das Fabriksgebäude, des- 
sen Fassaden in der aus den Fig. 
4--6 der Tafel 9 ersichtlichen Art 
einfach aber geschmackvoll in Rohbau 
ausgeführt, gedacht sind. 

Das Fabriksgebaude ist als 
dreischiffige Halle mit Pultdachanbau 
auf der einen Längsseite projektiert; 
jedoch sind von den drei Hallen nur 
zwei B, C durch Mauern umschlossen. 
Die dritte A ist an drei Seiten offen, 
um so an Baukosten zu sparen. Mit 
der Halle B steht die Halle A durch 
sechs je 3,5 m breite Tore in Verbin- 
dung. 

Als Baumaterial ist für die Hallen 
Eisen in Verbindung mit Holz und 
Stein gewählt. Aus Eisen sind die tra- 
genden Säulen, die Kranlaufbahnen, die 
Zug- und Druckstreben der Polonceau- 
binder und die Oberlichter; aus Holz 
wurden die Pfetten und Sparren. so- 
wie der Belag des Daches hergestellt, 
während aus Stein die Umfassungs- 
wände und Sockel für die Säulen so- 
wie Maschinen erstellt. wurden. Die 
Rahmen der Fenster sind in Eisen ge- 
dacht und werden von Sandsteinsäulen 
sowie Umrahmungen gehalten. Nach 
oben ist jede der sehr breiten Nischen, 
welche die drei gekuppelten Fenster 
enthalten, durch einen Entlastungsbogen abgeschlossen. Dasselbe gilt von 
den Torwegen, wobei nur insofern eine Eigentümlichkeit besteht, als die 
vier mittleren Torwege der in Fig. 6 gezeichneten einen Endwand so hoch 
sind, dafs Dampfkessel von mehr als 4 m Höhe bequem auf Rollwagen 
aus der Halle herausgefahren werden können. Die betr. vier Torwege 
sind nun derart eingerichtet, dafs man für gewöhnlich nur die unteren 
Flügel öffnet, die oberen aber bleiben geschlossen. Sollen auch diese 
geöffnet werden, so hebt man einen sie nach unten abschliefsenden 
und sie zugleich tragenden [_-Balken a, Fig. 6, aus. Nun erst können 
die oberen Flügel geöffnet werden. Um sie zu erleichtern und zu- 
gleich die Belichtung der Halle zu verbessern, sind diese Flügel ver- 
glast. In die unteren Partien der vier Tore sind kleine Schlupftüren 
eingebaut, durch die man aus der offenen Halle in die geschlossenen 
gelangen kann, ohne die Flügel der Tore selbst öffnen zu müssen. 

Die [_-Trager a ruhen in besonderen Schuhen, welche so in das 
aufgehende Mauerwerk eingelassen sind, dafs man die Träger nach vorn 
herausziehen kann. Mit Hilfe kleiner Flaschenzüge werden die Träger 
dann zur Erde herabgelassen und darnach bei Seite gestellt.*) Die 


*) Wie man sieht, ist hier von der sonst für derartige Zwecke üblichen 
Konstruktion abgewichen, weil es sich nicht bewährt hat, die Träger zu 
teilen und gleich den Flügeln der Torwege in Scharnieren drehbar zu 
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oberen Flügel lassen sich vierfach zusammenklappen und entsprechen 
im übrigen den hier vierteilig angelegten Fenstern. 

Die Dachbinder liegen in Abständen von 4,5 resp. 4,7 m und 
sind, wie schon angedeutet, nach dem Polonceautypus in Holz und 
Eisen ausgeführt. Sie legen sich mit gufseisernen Schuhen auf Platten, 
welche von den schmiedeeisernen Säulen der Hallen getragen wer- 
den. Als Abdeckung erhielt das Dach einen Schieferbelag auf ein- 
facher, durch Teerpappe geschützter, Verschalung. Auf jedes Binder- 
feld entfallen in allen drei Hallen 4 X 2 sattelartige, doppeltverglaste 
Oberlichter, welche so konstruiert sind, dafs das Schwitzwasser durch 
Gasrohre unschädlich abgeleitet wird. Den Dachfirst krönen Laternen 
mit Jalousielüftung. Das Verstellen der Jalousien geschieht durch 
Schnuren, welche zunächst am Dache und dann an den Säulen abwärts 
geführt sind und vom Erdboden aus erfafst werden können. Die 
Giebelfelder der Laternen sind geschlossen. 

Hinsichtlich der offenen Halle gilt, dafs die hintere Giebelpartie 
derselben bis zu einer Höhe von 3m verschalt werden kann, um die 
Leute vor direktem Zug zu schützen. 

Der Fufsboden aller drei Hallen ist gestampft und nur inner- 
halb der Geleise, und unmittelbar vor und hinter den Arbeitsmaschinen 
befindet sich Steinpflaster. 

Der Anbau ist ganz in Stein aufgeführt und durch Querwände 
der Länge nach in fünf Abteilungen zerlegt, von denen die erste D 
als Kasse und kaufmännisches Bureau, die zweite als Zeichenbureau, 
die dritte als Werkzeugmacherei, die vierte als Maschinenstube und 
die fünfte als Kesselraum Verwendung gefunden hat. 

Zur Erleichterung des Verkehrs ist den Bureauräumen D, E ein 
1,75 m breiter Korridor J vorgelegt, der zugleich insofern von Wert 
ist, als er das Geräusch in der Werkstatt in den Bureaux gar nicht 
zur Wirkung kommen lafst. Durch eine Glastür ist der Korridor I 
in eine vordere und hintere Partie geschieden. Die Tür wird stets 
geschlossen gehalten, so dafs Fremde nur das Kassenzimmer D, nicht 
aber andere Räume betreten können. 

Im Kassenzimmer D wiederum ist ein besonderer Raum für 
das Personal abgetrennt, und verkehrt der Kassierer mit dem Pablikum 
durch ein Schiebefenster, welches mit einem mit Draht vergitterten 
Rahmen derart in Verbindung steht, dafs sich beim Heben des ver- 
glasten Schiebefensters das Drahtfenster senkt und die Fensteröffnung 
versohliefst. Ein Entwenden von Geld aus dem offenen Fenster ist 
so zur Unmöglichkeit gemacht. 

Aus dem Kassenzimmer betritt der Fremde das kaufmännische 
Kontor D,, in dem die Arbeitsplätze wiederum vom Gange, und zwar 
durch eine Ladentafel mit zwei Klappen getrennt sind. Die Arbeits- 
plätze sind so angeordnet, dafs immer zwei Beamte an einem Doppel- 
рш oder Tisch, einander wohl gegeniiber sitzen, aber durch eine feste 

and so getrennt sind, dafs sie miteinander nicht direkt verkehren 


können.*) Die Trennungswände sind in ihrem unteren Teile aus Holz, 


im oberen aus Glas und Holz gefertigt, damit der Bureauchef das“ 


Bureau trotz der Wände übersehen kann. 

An das Bureau D, schliefst sich das Zimmer D, des Chefs und 
daran der Zeichensaal E. In diesem finden acht Zeichner an vier 
langen und breiten Tafeln Raum. Auch ist im Zeichensaal eine gröfsere 
Waschtoilette b aufgestellt, an der die Zeichner die Farbennäpfe aus- 
spülen und sich selbst waschen können. 

Jeder der Räume D und D, enthält mindestens einen feuer- 
festen Schrank c für die Akten. Der zur Aufbewahrung der 
Zeichnungen bestimmte Schrank е steht auf dem Korridor I unmittel- 
bar vor dem Zeichensaal. d 

Der letzte Abschnitt des Korridors ist durch zwei hölzerne Wände 
in den Waschraum L und die Garderobe K zerlegt. Daran 
schliefsen sich die Pissoiranlage M und die Aborte. Letztere liegen 
unmittelbar an der Umfassungsmauer des Gebäudes, so dafs die Fä- 
kalien, gemengt mit dem Spülwasser der Pissoirs und der Wasch- 
toiletten, in die unmittelbar daneben angelegte Grube Q ablaufen 
können. Die Grube ist mit Selbstdesinfektion resp. Klärung der 
Fäkalien versehen. Die Garderobe К enthält eine Anzahl Karabiner- 
haken, deren jeder mit einem Schlofs zum Anschliefsen der Überzieher 
etc. ausgestattet ist. 

Die Beleuchtung der Bureauräume erfolgt durch Stein- 
kohlenleuchtgas als Haupt-, und elektrisches Glühlicht als Nebenleucht- 
stoff. Jeder Arbeitsplatz ist mit einer Gasglüh- und einer elektrischen 
Glühlampe versehen. Letztere wird wegen der hohen Kosten des 
elektrischen Glühlichtes nur ausnahmsweise gebrannt. Das Steinkohlen- 
leuchtgas wird dem städtischen Beleuchtungsnetz, der elektrische 
Strom einer im Maschinenraum G bei d installierten Dynamomaschine 
entnommen. 

Für die gute Ventilation der Bureaux ist durch zahlreiche 
Lüftungsflügel in den Seitenfenstern und Oberlichtern gesorgt. 

Die Werkzeugmacherei F enthält alle die Einrichtungen, 
die man in derartigen Räumen zu finden gewohnt ist. Es sind Regale 
e zur Aufspeicherung der Werkzeuge vorhanden, vor denen eine Leiter 
auf Schienen entlang läuft. Ferner ist ein Tisch für reparaturbedürftige 
Werkzeuge und eine Werkzeugausgabe e, mit Schiebefenster vorhanden. 
Drehbank, Fräs- und Bohrmaschine, sowie Härteofen e, mit Gasbe- 
machen. Dabei nämlich arbeiten sich die Scharniere schnell aus, und dann 
hängen die Träger nach unten durch, womit den oberen Flügeln jede feste 
Stütze entzogen ist. 

*) Man bezeichnet dieses System вів Cojensystem. Dasselbe hat der 
offenen Sitzweise, wie sie sich in vielen Bureaux noch findet, gegenüber 
viele Vorteile. 


feuerung vervollständigen die Einrichtung. Der Werkzeugraum ist 
von der Werkstätte aus zwar durch eine Tür Zugänglich, kann jedoch 
nur betreten werden, wenn der Werkzeugschlosser die Tür offen lafet ; 
sonst erfolgt der Verkehr zwischen Werkzeugmacher und Arbeitern 
durch das Schiebefenster e,. 

Der Maschinenraum G enthält eine stehende einzylindrige 
Dampfmaschine Swiderskischer Bauart mit Lentzsteuerung von 
rd. 75 PS Leistung, welche mit Sattdampf von rd. 9 At Spannung 
betrieben wird. Die Maschine arbeitet im Sommer mit Auspuff; im 
Winter wird der Abdampf in den im Maschinenraume bei f aufge- 
stellten Heizapparat geleitet, um dort allein oder im Verein mit 
frischem Kesseldampf zur Wirkung zu kommen. 

An die Dampfmaschine ist eine Dynamomaschine d angehängt, 
welche den Strom für die elektrische Beleuchtung und die Laufkranen 
gg, liefert. Das zur Verteilung des Stromes erforderliche Schaltbrett 
ist bei d, aufgestellt. In der einen Ecke der Maschinenstube stehen 
die beiden Speisepumpen h und ein geschlossener Vorwärmer b,. Die 
Tumpen können beide aus einem Brunnen und aus der städtischen 
Wasserleitung Wasser nehmen; ebenso sind beide imstande, die Kessel 
direkt, also mit kaltem oder durch Vermittlung des Vorwärmers, d. h. 
mit warmem Wasser zu speisen. Der Vorwärmer wird mit Abdampf 
aus dem Auspuffrohr beheizt. Die Saugleitungen der Pumpen sind 
mit >< — >< —, die Druckleitungen mit — XX — XX, die Frisch- 
dampfleitungen mit >< >< < und die Abdampfleitung mit 00000 be- 
zeichnet. 

Im Kesselraum II, der sich unmittelbar an den Maschinen- 
raum anschliefst, und von ihm aus durch eine Tir betreten werden 
kann, sind zwei liegende Feuerrohr-Dampfkessel von je 54,7 qm Heiz- 
fläche untergebracht. Die Kessel haben je 1,6 m Durchmesser im 
Mantel, bei 4,0 m Länge und sind in ein und denselben Mauerwerks- 
klotz eingebaut. Ihre Speise- (>< — >< —) und Dampf- (>< >< >< х) 
leitungen hangen unter sich zusammen, so dafs man von dem einen auf 
den anderen Kessel umschalten kann. Uber die Disposition der Kessel 
im Kesselbause geben der Grundrifs Fig.2 und der Längenschnitt 
Fig. 4 Auskunft; man erkennt aus Fig. 5, dafs die Kessel ca. 7. m 
versenkt sind, und dafs der Kesselbausboden so abgepflastert wurde, 
dafs der Reinigungsgang in Höhe der Sohle vom Muschinenhause liegt. 

Was die maschinelle Einrichtung der Werkstätte an- 
langt, so wäre zu bemerken, dafs bei der Aufstellung der Maschinen 
und Apparate das Prinzip verfolgt wurde, die Maschinen möglichst 
so aneinanderzureihen, wie dies dem Fortschreiten der Bearbeitung 
entspricht. Auch sind die feststehenden Maschinen alle im Schiff o 
der Halle untergebracht, um jede Raumverschwendung zu vermeiden 
und die anderen Schiffe A, B für die Montage der Kessel frei zu be- 
halten. Nur der Blechglühofen Р mufste aus räumlichen Rück- 
sichten in die offene Halle A eingebaut werden. Das ist jedoch so 
geschehen, dafs das Mundloch des Пегдез von der Halle В aus zugäng- 
ich ist. 

Diese Verdrückung des Wärmofens für Bleche an eine Ecke recht- 
fertigt sich dadurch, dafs in den meisten Fällen die Bleche, welche 
aus dem Werke kommen, so eben sind, dafs sich das warme Richten 
erübrigt. Mufs das aber stattfinden, so geschieht es bekanntlich in 
der Art, dafs man die Bleche im Ofen erwärmt und dann auf der 
Richtplatte і zuerst mit Holz- und dann mit eisernen Ilämmern be- 
arbeitet. Die bei R angelieferten Bleche, welche warm gerichtet wer- 
den müssen, würden dem Ofen P auf einem Geleise k zugeführt 
werden. 

Alle kalt zu richtenden Bleche werden sofort nach ihrem 
Eintritt in die Halle vom Hunde abgenommen und der Blechspann- 
maschine 1 mit sieben Walzen zugeführt. Die Blechrichtmaschine | 
ist Wilkescher Bauart, bedarf also keiner näheren Beschreibung. 

Die gerichteten Bleche werden sodann angezeichnet (angerissen), 
zu welchem Zwecke man sie bekanntlich mit Kreide oder Kalk an- 
schmiert und dann mit der Reifsnadel behandelt, d. h. mittels der 
Nadel auf dem Blech die erforderlichen Linien zieht. Nach dem An- 
reifsen bringt man die Bleche auf die Schere m resp. m,, von denen 
die erstere im vorliegenden Falle mit einer Stanze verbunden ist, 
um sie zu beschneiden. Zum Abfafsen (Abschrägen) der 
Kanten des Bleches ist bein eine Blechkantenhobelmaschine 
aufgestellt. 

Das Zuschärfen der Bleche soll hier im Schmiedefeuer, 
das bei o seinen Platz gefunden hat, vorgenommen werden; es kann 
jedoch auch unter Zuhilfenahme einer besonderen Blechschärf- 
maschine n, durchgeführt werden, die dann etwa bein ihren Platz 
finden könnte. Dann würde also die Blechkantenhobelmaschine bei n, 
und die Beschneidmaschine bei n zu stehen kommen. Die Zuschärf- 
maschinen sind übrigens eine Art verbesserter Shapingmaschinen mit 
einem Support, der sich in Gelenken dreht. 

Zum Ausstanzen von Löchern wird die mit der Schere m 
verbundene Stanze benutzt, während das Biegen der Bleche 
auf der mit drei Walzen versehenen Blechbiegmaschine System 
Wilke р erfolgt. Wie man aus Fig. 2 ersieht, ist die Blechbieg- 
maschine vom Flammofen P aus schnell zu erreichen, was insofern 
wichtig ist, als man bekanntlich schwäehere Bleche kalt und stärkere 
warm biegt. In der Nähe der Biegmaschine p ist eine Richtplatte i 
angeordnet, auf der die beim Biegen verbliebenen ebenen Ränder von 
Hand gerichtet werden. 

Kesselböden werden, soweit sie umgezogen sind, auf der 
hydraulischen Kümpelpresse q behandelt, deren Pumpe bei q, auf- 
gestellt ist; das Bohren der Bleche dagegen geschieht teils an 
den Radialbohrmaschinenr,'r,, teils unter der Wand-Aus- 
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legerbobrmaschine r,. Daneben sind noch einige fahrbare 
Handbohrmaschinen vorgeschen, die ev. durch solche für elek- 
trischen Antrieb ersetzt werden könnten, da ja Strom zur Ver- 
fügung steht. 

Solange alle diese Manipulationen mit dem Blech vorgenommen 
werden, verbleibt dasselbe in der llalle С resp. in dem unmittelbar vor 
dem Flammofen belegenen Teile der Halle B. Das Zusammensetzen 
und Verbinden der einzelnen Bleche sowie die Kesselmontage 
werden in der Halle A und der B vorgenommen. Dort befinden sich 
deshalb auch die festen s und fabrbaren s, Nietenwärmöfen 
sowie die Hand- und hydraulischen Nietmaschinen t. An 
Stelle der letzteren treten heute vielfach auch die Druckluft- 
nietmaschinen, denen sich dann die Druckluftbohrmaschinen, 
Drucklufthämmer eto. zagesellen. 

Im vorliegenden Falle ist an der Verwendung der hydraulischen 
Nietung festgehalten. Die zar Erzeugung des Druckwassers bestimmte 
zweizylindrige Prefspumpe steht bei u in der Halle C und der 
Akkumulator in einer neben dem Warmofen P ausgeworfenen 
Grabe O. Diese ist weit genug angelegt, dafs man zum Zylinder des 
Akkumulators gelangen und um den Gewichtskasten herumgehen kann. 

Die Grube ist durch Bohlen derart abgedeckt, dafs niemand hinein- 
fallen kann. Vom Zylinder des Akkumulators führt eine Leitung O, 
nach der Pumpe u. Weiter sind an den Akkumulator die Verteilungs- 
rohre O,, О, und О, für Druckwasser angeschlossen, welche, wo an- 
gingig oberirdisch, wo nicht angängig, unterirdisch verlegt sind. Im 
letzteren Falle treten sie stets neben einer Säule in Form eines 
llydranten mit zwei Anschlüssen zutage. Der Akkumulator ist für einen 
Wasserdruck von 50 At berechnet. 

Die fahrbaren (s,) sowie festen (s) Nietenwärmöfen sind für Betrieb 
durch Prefsluft eingerichtet, welche mittels kleiner, von Hand betriebener 
Ventilatoren hervorgebracht wird, die an die Windstutzen der betr. 
Öfen direkt angeschraubt sind, und deren Flügelräder mittels Kurbel- 
getriebes in Drehung versetzt werden. Es sind spez. Tweddelsche 
Nietenwärmöfen projektiert. Das sind Kastenöfen aus Chamotten, in deren 
unterer Partie ein Feuerherd eingebaut ist, der die Gase zum Anwärmen 
der auf den oberen Wärmherd gelegten Nieten liefert. Ein Blechmantel 
umechliefst das Ganze und ist unten an einen Winkeleisenrahmen fest- 
genietet, der von zwei Laufachsen getragen wird. Die ausgenutzten 
Heizgase treten bei dem fahrbaren Ofen durch einen kurzen Schorn- 


stein in die Halle, bei dem festen durch eine Esse über Dach ins Freie aus. | 


Um schwierigere Bördelarbeiten ausführen zu können, sind 
zwei Wärmfeuer v, v, vorgesehen. 

Ebenso ist zum Durchkreuzen von Blechen und Profilen eine Kalt- 
säge w in der Halle C aufgestellt. 

Für den Transport der Bleche ete. sind niedrige Hunde vor- 
handen, von denen ein Teil auf Geleisen, der andere überall fabrbar 
ist. Aufserdem sind in den geschlossenen Hallen zwei Laufkranen 
g, g, projektiert, von denen der eine (g) imstande ist, Lasten bis 
zu 15 t, also ganze Kessel, zu heben. Um aber die grofse Winde nicht 
auch bei kleinen Lasten benutzen zu müssen, ist der Kran noch mit 
einer schwächeren Hilfswinde ausgestattet; seine Bewegung längs der 
ПаПе geschieht mechanisch, ebenso die Verschiebung der Katze quer 
zur Halle und das Heben der Last selbst. Es ist elektrischer Betrieb 
vorgesehen. Der Laufkran g, in der Halle C dient fast nur zum 
Heben von Blechen und ist deshalb in seiner ganzen Konstruktion ein- 
facher und leichter als der grofse; er hebt Lasten bis zu 6t. Da- 
neben sind diverse Drehkranen g, von 1500 kg Tragkraft vor- 
gesehen; ebenso sind über den Bohrmaschinen Flaschenzüge angebracht 

cht. Dafs neben den Kranen und Flaschenzügen hydraulische 

acks und ähnliche Instrumente sowie Wagenwinden etc. in ge- 
nügender Menge vorhanden sind, bedarf keines Hinweises. Solche 
sind im Betrieb einer Kesselschmiede eben unerläfslich. 

Was die Beleuchtung anbelangt, so ist für alle drei Hallen 
Bogenlicht vorgesehen, daneben aber sind überall Gasglühlichtlampen 
auf Wand- und Säulenkonsolen angeordnet, um nicht lediglich auf den 
elektrischen Strom angewiesen zu sein. Die Arbeitsmaschinen haben, 
soweit erforderlich, besondere transportable Lampen erhalten. 

Trinkwasser ist an mehreren Stellen der Halle aus den da- 
selbst vorgesehenen und an den Rohrstrang x angeschlossenen lläbnen 
zu entnehmen. Die Ausgüsse unterhalb derselben sind so eingerichtet, 
dafs sie zugleich als Waschbecken benutzt werden können; sie ent- 
leeren in das Siel x,. Ebenso sind an verschiedenen Stellen der Halle 
Uydranten aufgestellt, obgleich wohl kaum eine Feuersgefahr besteht. 

Eine weitere Waschgelegenheit haben die Arbeiter der Fabrik im 
Waschraume №, der so angelegt ist, dafs jeder Arbeiter, der die 
Fabrik früh betritt, zunächst in die Garderobe N gelangt. Dort 
befinden sich verschliefsbare Schränke, von denen jeder Arbeiter einen be- 
natzt. Aus der Garderobe N begibt sich der Arbeiter durch die hintere 
Tür des Raumes nach seinem Arbeitsplatze. Vor Verlassen der Fabrik 
steht ihm dann eine der Brausezellen N, zur Verfügung, um sich gründ- 
lich zu säubern. Die Schränke sind alle mit Luftdurchzug von unten 
nach oben versehen, so dafs die Kleider fortdauernd von reiner Luft 
bestrichen werden, die alle ihnen anhaftenden Gerüche mit fortnimmt. 
Die Höhe des Raumes N N, ist gerade so bemessen, dafs der Kran g, 
ungehindert darüber hinwegfahren kann. 

Die zur Fabrik gehörige Abortanlage ist frei auf dem Fabriks- 
hofe stehend gedacht und in der üblichen Weise ausgeführt. Sie zer- 
fällt in einen Waschraum als Vorraum, ein Pissoir und die Aborte. 
Das ganze ist durch ein leichtes Dach überdeckt, dessen Laterne den 
Geruch schnell abführt. 

Der Schornstein ist ganz in Radialziegeln, und zwar ohne sicht- 


baren Sockel sowie dekorativen Kopf ausgeführt. Er hat 28,0 m Höhe 
und oben 1,0, unten 1,7 m lichten sowie 1,4 resp. 2,7 m äufseren Durch- 
messer. Die Rauchgase werden ihm in einem auf der Kesseldecke 
rubenden Blechfuchs у von rechteckigem Querschnitt zugeführt, der 7 
Stein stark mit Schamotten ausgekleidet ist. 

Was die Leistung der Kesselschmiede anbelangt, so er- 
gibt sich diese daraus, dafs in den Hallen gleichzeitig sechs Walzen- 
kessel von је 1,6—1,7 m Durchmesser aufgelegt werden können; da- 
von dürfen vier sogen. Etagenkessel von +-+ 4,5 m Höhe sein. Daneben 
können noch 5--7 kleinere Kessel stehender oder liegender Bauart 
in der offenen Halle und 3--5 solche in den umschlossenen Hallen 
montiert werden. Die vier grofsen Tore z gestatten das Herausbringen 
von Kesseln bis za 2,6 m Durchmesser. Jedoch können davon nicht mehr 
als drei zu gleicher Zeit angefertigt werden. Die Kessel werden in 
der Halle selbst auf Rollwagen verladen und so transportiert. Nur 
die mit Hilfe der Bahn fortzuschaffenden fährt man auf den Geleisen 
k, k, aus der Halle und läfst sie direkt auf die Eisenbahnwagen gehen, 
die in der Fortsetzung der Schmalspurgeleise aufgestellt sind. 

Was endlich dieHeizungsanlage der Fabrik anbelangt, so wurde 
für die Bureaux eine kombinierte Frisch- und Abdampfheizung vor- 
gesehen, während in den Hallen A, B, C die darin untergebrachten 
Wärmöfen und Schmiedefeuer genügend Wärme bieten. Der Heiz- 
apparat steht im Maschinenraume G bei f und ist so eingerichtet, 
dafs von ihm ganz nach Belieben nur Abdampf oder nur reduzierter 
Frischdampf oder Frischdampf und Abdampf in die Heizrohre ge- 
schickt werden kann. Die Dampfzuleitungen sind im Plan mit 1, 
die Dampfwasserrückleitungen mit 2 bezeichnet, während die 
in den einzelnen Räumen aufgestellten Heizkörper die Signatur 3 
tragen. Das Dampfwasser geht in den Vorwärmer, nachdem es einen 
Ölreiniger passiert hat, der neben dem Heizapparat f aufgestellt 
ist und der so eingerichtet wurde, dafs in einem besonderen Abteile 
schon Öl aus dem Abdampf der Maschine abgeschicden werden kann, 
ehe der Dampf in das Heizsystem eintritt. 

1а Verbindung mit der Heizungsanlage ist in den beiden grofsen 
Bureaux D, und E eine Ventilationsanlage vorgesehen, welche 
gestattet, Korridorluft durch Kanäle in die Bureaux einzuführen, wohin- 
gegen die Abluft durch Schläuche in der Aufsenwand über Dach ins 
Freio geleitet wird. 

Tu den Hallen В und С wird eine genügende Ventilation im Winter 
dadurch erzielt, dafs man einige der Jalousien in den Laternen 
öffnet. Im Sommer werden alle Jalousien offen gelassen und daneben 
noch die Lüftungsflügel in den Oberlichtern umgelegt. Sollte 
sich dabei herausstellen, dafs diese Art der Lüftung nicht genügt, во 
können auf den Laternen noch extra mechanisch betriebene de? ger 
aufgesetzt werden. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 126-128.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
3. Ofenhaus. 

Vom Ofenhaus gilt dasselbe wie von der Aufbereitung. Auch das 
Ofenhaus tritt, wie oben gezeigt wurde, nur selten als selbständiger 
Bau auf, sondern erscheint vielmehr nahezu immer als Teil oder 
mindestens als Annex der Giefshalle. 

Im Ofenhaus finden zunächst die Schmelzöfen für Eisen, die sogen. 
Kupolöfen, Aufstellung. Ferner bietet es Raum für die Bedienung 
dieser Öfen und für die Ablagerang der zum Betriebe erforderlichen 
Masseln, des Bruchgusses und der Kooke resp. Holzkohlen. Desgleichen 
sind im Ofenhause die Gebläse aufgestellt, welche den Wind für die 
Öfen liefern; zumeist findet darin auch die Winde Unterkunft, welche 
den Massclaufzug betätigt. 

Erinnert man sich nun, bis zu welchen Tagesleistungen die modernen 
Giefsereien hinaufgehen, so kann man sich denken, welche Dimensionen 
das Ofenhaus unter Umständen annehmen kann. Ganz gleich aber, 
ob klein oder grofs, es mufs stets mindestens zweigeschossig sein, und 
zwar werden dann im oberen Geschols, der sogen. Gicht, sich die 
Lagerplatze für Masseln etc. und der Bedienungsraum für die Öfen 
befinden, während das Erdgeschofs dem Verkehr um den Ofen und 
der Aufstellung der Gebläse, ev. auch der Windemaschine dient. 

Die räumlichen Abmessungen sowohl der Gicht als auch 
des Ofenhauses im allgemeinen hängen von den Dimensionen der darin 
aufzustellenden Öfen und Maschinen ab sowie davon, ob man beide 
in einem einzigen Raume oder in mehreren unterbringen will, was, 
wie oben gezeigt wurde, besonders zu empfehlen ist. 

Musterhaft ist die Anordnung, welche das Ofenhaus der Giefserei 
auf Tafel 3 zeigt, indem hier der Raum F für die Gebläse s von dem 
eigentlichen Ofenhause C getrennt ist. Die Trennung erfolgte, um 
das Verstauben der Gebläse zu verhindern. Das Ofenhaus enthält im 
vorliegenden Falle drei Kupolöfen Krigarscher Bauart r, r,, r, von 
2500, 1500 und 1000 kg Leistung, eine elektrisch betätigte Winde u, 
zum Aufzuge u und die Windzuleitungen s,, в, für die Öfen. Die 
Windrohre s,, в; sind von den Gebläsen в abgeleitet und so angeordnet, 
dafs man mit jedem Gebläse auf alle drei Öfen arbeiten, ein Versager 
also eigentlich nicht auftreten kann. Die Winde u, steht auf der 
6,0 m hohen Gicht, welche vom Hofe der Giefserei aus durch eine 
um den Aufzugsturm gelegte Treppe zugänglich.ist, 
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In der Gebläsestube F sind zwei Jägersche Kolbengeblise 8, By 
aufgestellt, welche durch einen Elektromotor betatigt werden, der den 
Strom durch die Leitung — — — --- von der Dynamo in der Maschinen- 
stube M zugeführt erhält. ` 

Den Antrieb der beiden Gebläse durch einen einzigen Motor 
möchte der Verfasser als musterhaft gerade nicht hinstellen, da hier 
die Gefahr besteht, dafs im Falle eines Versagers beide Gebläse still- 
gesetzt sind. Da hier jedoch im Gebläsehause ein besonderer kleiner 
Dampfmotor aufgestellt werden soll, der als Reservemaschine jeder- 
zeit sowohl für den Betrieb der Winde u, als auch der Gebläse s, s, 
zur Verfügung steht, so erscheint der obenerwähnte Antrieb eben 
doch zulässig. Der Motor ist nach dem Westinghousetypus pro- 
jektiert und soll in der einen Ecke des Raumes F Aufstellung finden. 
Er empfängt den Dampf von dem Kessel im Kesselhause W durch 
eine unterirdisch verlegte, gut gegen die Erdfeuchtigkeit isolierte 
Rohrleitung. 


Die technische Aus- 
führung der im Ofenhause 
erforderlichen Maschinen 
und Apparate erfolgt in 
mannigfaltiger Weise, so 
dafs hier wiederum nur 
solche Beispiele gewählt 
werden können, die als 
Typen zu gelten haben. 

Die gebräuchlichen 
Kupolöfen zerfallen in 
solche mit und solche 
ohne Vorherd sowie in 
solche, denen der Wind 
unter Druck (Druck-Kupol- 
öfen) zugeführt wird und 
in solche, aus denen die Ab- 
gase abgesaugt (Saug- 
Kupolöfen) werden. Die 
Öfen mit Vorherd werden 
durch den Krigar-Ofen, 
die ohne Vorherd durch den 
Ireland-Ofen und dessen 
Abarten repräsentiert. Von 
Saug-Kupolöfen hat nur 
ein einziger sich in der 
Praxis eingeführt; sie brau- 
chen deshalb als besondere 
Gruppe hier nicht angeführt 
zu werden. 

Der verbreitetste Ku- 
polofen mit Vorherd 
ist der von der Firma 
Krigar & Ihssen ge- 
baute Krigarsche Kupolofen. 
Er ist einer der ältesten, 
aber auch heute noch einer 
der besten aller Schmelz- 
öfen für Giefsereieisen. Seine 
Leistung in reinem Яйвві 
Eisen mitSteinkohlenkooken 
steht noch heute unüber- 
troffen da, so viele Versuche 
auch gemacht sind, gerade 
diesen Ofen aus dem Felde 
zu schlagen. 

Der allgemeine Wert 
d des Ofens mit Vorherd ist 
darin zu finden, dafs er die 
Möglichkeit bietet, gröfsere 
Mengen flüssigen Eisens an- 
zusammeln, um sie dann 
auf einmal zu vergielsen. 
Dieses Aufspeichern des flüssigen Eisens geschieht in dem Vorherde, 
dessen Lage zum Schachte des Ofens aus Fig. 126 zu ersehen ist. Der 
Herd ist aus Eisenplatten zusammengebaut und innen mit Schamotten 
ausgefüttert. Vorn bei z trägt er den Abstichstutzen für das Eisen und 
bei y den Auslauf für die Schlacke, welche auf dem Eisen schwimmt. 

Der Schacht m des Ofens wird heute von Krigar & Ihssen innen 
nicht mehr zylindrisch, sondern in der aus Fig. 126 erkennbaren Art 
ausgeführt, um den Schacht länger benutzen zu können und zugleich 
den Effekt des Ofens etwas zu verbessern. Die Schmelzzone erscheint 
gegen die Vorwärmezone verengt und auch stärker gefüttert als erstere. 
In Höhe der Gicht verengt sich der Schacht auf die Weite des Schorn- 
steines, dessen Ausführung meist in Blech und, wie gezeichnet, in un- 
mittelbarer Fortsetzung des Ofens selbst erfolgt. Ganz neuerdings 
ist die genannte Firma jedoch zu der in Fig. 128 wiedergegebenen Aus- 
führung übergegangen, wo der Schornstein s als selbständiger Bau 
auftritt, aus Gründen, die weiter unten noch dargelegt werden sollen. 
Der eigentiche Ofen m steht in diesem Falle neben dem Schornstein s 
und ist mit dessen Unterbau r durch eine gemauerte Kammer q, 
die sogen. Gicht, in Verbindung gesetzt. Staub еіс. finden in der Kammer 
Gelegenheit zum Ausscheiden; ebenso erlöschen die meisten Funken 
beim Übertritt aus der Kammer in den Schornsteinunterbau r. 
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Fig. 126. Z. A.: Einrichtung und Betrieb 
der Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


Für die Beschickung wird bei Öfen nach Fig. 126 im oberen Teile des 
Schachtes und bei solchen nach Fig. 128 in der ‚einen Wandung der 
Kammer q eine besondere, meist rechteckige Öffnung vorgesehen. 
Diese, die sogen. „Gichtöffnung“‘ liegt bei den neueren Öfen 20—40 cm 
über dem Niveau der Gicht C,, Fig. 126, und wird durch einen aus- 
gefütterten Vorsetzer verschlossen. 

Für die Zufuhr des Gebläsewindes sind am Krigarschen Ofen zwei 
Kammern vorgesehen, welche einander diametral gegenüberliegen und 
durch eine Rohrleitung an das Gebläse w, Fig. 126, angeschlossen sind. 
Schieber ermöglichen es, die Menge der jeweils zuströmenden Luft zu 
regeln; ebenso erlauben Schaulöcher in den Deckeln der Windkammern 
eine Besichtigung und Reinigung der Kammern. Nebeneinander auf- 
gestellte Öfen werden stets in den Windleitungen so verbunden, dafs 
man das Gebläse auf beide Öfen arbeiten, aber auch nach Belieben 
auf nur einen gehen lassen kann.*) = 

Während die Funken bei den Krigarschen Öfen neuester Bauart 
dadurch unschädlich gemacht werden, dafs sje schon in den Kammern 
а, qı, Fig. 128, über den Öfenschächten zum Erlöschen kommen und 
in Form von Asche im Raume r sich womöglich ablagern, hat der 


: Fig. 198. 
Fig. 197 и. 198. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


Hessen-Nassauische Hüttenverein in Neuhütte bei Strafsebers- 
bach an seinen Öfen die aus Fig. 127 ersichtliche Einrichtung getroffen; 
diese bietet zugleich auch den Vorteil, dafs die Abgase selbst abge- 
kühlt werden, ein Entzünden der entweichenden Kohlenoxyde beim 
Austritt aus dem Schornstein w also nicht statthaben kann. 

Nach der Skizze sind zwei Kupolöfen y, y, an eine derartige 
Einrichtung angeschlossen. Die Schächte y, y, sind oben offen, jedoch 
ist ihre Ausmauerung ähnlich derjenigen der neueren Kalk-Schacht- 
öfen**) derart zusammengezogen, dafs gerade noch eine Öffnung zum 
Gichten übrig bleibt. Diese wird durch einen Schamotteblock z z, ver- 
schlossen. Unterhalb des Verschlusses sind, wie beim Hochofen und 
beim Kalk-Schachtofen, die mit Schiebern absperrbaren Gasableitungen 
с, в, angeschlossen. Diese führen in ein zylindrisches Gefäls v, das bis 
zur Höhe der Gaszuleitungen o, c, mit Wasser gefüllt gehalten wird und 
auf dem Kopfe den Schornstein w trägt. Die Gase drücken, um durch 

*) Eine Rohranlage, welche noch mehr gestattet, ist die im Kupolofen- 
hanse С der Giefserei auf Tafel 3 angedeutete. Man kann dort mit beiden 
Gebläsen 8, 8, zugleich, auf alle oder auch nur auf einen resp. zwei der 
Öfen arbeiten, kann umgekehrt aber auch mit einem Gebläse в oder в, nur 
einen, z. В. r oder zwei (z. В. T}, Tg) oder auch alle drei (т, гу, гу) Öfen mit 
Wind versorgen. 

**) Vgl. Е. Wilcke, Bau der Feuerungen, Heizungen eto. 
Е. Staackmann in Leipzig, Abschnitt: Bau der Kalköfen. 


Verlag von 


11 


das Wasser їп den oberen leeren Teil des Zylinders v zu gelangen, 

zwei Klappen v, auf, wobei alle Funken gelöscht und zusammen mit 

dem Staube niedergeschlagen werden. Der Wasserspiegel im Zylinder 

v wird durch ständigen Zuflufs aus den Rohren v, konstant gehalten; 

ebenso ist ein Überlauf vorgesehen, durch den das etwa überschüssig 

SR Wasser wieder abfliefsen kann. Ein Hahn am Boden des 
älters v erlaubt es, den Schlamm zeitweise abzulassen, 

Die Einrichtung soll dazu beitragen, dafs auch der Druck im Ofen 
selbst nahezu konstant bleibt, wodurch sich das Arbeiten mit dem- 
selben erleichtern würde. Ob sich diese Einrichtung auch bei kleineren 
Kupolöfen einführen wird, mag dahingestellt bleiben, bei gröfseren 
Öfen ist ihre allgemeine Einführung nur zu befürworten. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die neue Fabrikanlage 
der International Harvester Company in Hamilton. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 8 und Abbildungen, Fig. 129--131.) 

[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Um die Temperöfen anzublasen, wird in den betr. Luft-Kohlen- 
strom ein brennender Flausch ölgetränkter Watte gehalten. Das Ge- 
menge entzündet sich sofort und brennt dann mit einer schwachblauen 
Flamme von grolser Heizkraft. Die resultierende Asche wird solange 
im Ofen belassen, bis dieser dechargiert wird. Der Neubeschickung 
geht die Reinigung des Ofens vorher. Man schippt die Asche und 
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Fig. 129. 2. A.: Die neue Fabrikanlage der International Harvester Company in Hamilton. 
Schlacke in Stahleimer, welche durch einen Laufkran aus dem Ofen 
be oben und, nachdem sie an eine für den bequemen Abtrans- 
port der Asche geeigneten Stelle gebracht sind, entleert werden. Die 
Flagasche, die sich im Fuchse ansammelt, wird mittels Dampfstrahles 
ausgeblasen. Die Praxis hat übrigens gezeigt, dafs sich im Herde 
selbst verschwindend wenig Asche, und zwar meist auch nur auf den 
Töpfen ansammelt. 

Im „Iron Age“ findet sich von A.L. Johnson, dem Vorsteher 
des Laboratoriums der International Harvester Co., die Angabe, dafs 
durch Verwendung von Staubkohle der Temperprozefs um rd. 24 Stunden 
abgekürzt werde, und dafs auch die betr. Stücke qualitativ wertvoller 
seien, wie die im Ofen mit Stiickkohlebefeuerang gewonnenen. 

Die zwölf Temperöfen haben je eine Grundfläche (vgl. Fig. 3 
п. 4, Tafel 8) von 35 >< 10’; ihre Decken sind in bekannter Weise aus 
Schamotten aufgebaut, die durch umgelegte Stahlbandagen zusammen- 
gehalten werden. Jede der sechs Sektionen einer Decke besitzt drei 
solcher 9” |-4-Trager, die im Kreisbogen von 6’ Radius gebogen sind 
und den aus 9” dicken Schamotten erstellten Bogen umfassen. Auch 
hat jede Sektion ein starkes Stahlauge, in das der Haken des Lauf- 
kranes gerade hineinpalst. Der Kran wird dazu benutzt, die Sektionen 
abzuheben und aufzusetzen. 

Nachdem die Gufsstücke in den Trommeln geputzt sind, werden 
sie vor den Bunkern w, Fig. 13, Tafel 8 in Tiegel normaler Form 
gepackt. Die gepackten Tiegel hebt man zu vier und vier mittels 
eines elektrisch betriebenen Laufkranes aus, wobei man sich zum 
Lüften der Tiegel eines besonders zu diesem Zwecke geeigneten Klauen- 
greifers bedient. Durch den Kran werden die Tiegel unmittelbar in 
die Öfen placiert, wodurch sich deren Chargieren sehr vereinfacht und 
Chargiereinrichtungen, wie man sie sonst an grofsen Öfen findet, sich 
erübrigen. Ist der Temperprozefs vollendet, so werden die Deckel der 
Öfen abgehoben, die Tiegel aber bleiben in den Öfen stehen und kühlen 


dort langsam ab. Nach einer gewissen Zeit hebt man sie mittels eines 
Laufkranes aus und transportiert sie auf eine Plattform auf der ent- 
gegengesetzten Seite des Gebäudes. Ein daselbst angeordneter Aus- 
legerkran hebt die Stücke an und wirft sie auf eine Schurre ab, an 
deren Fuls, wenige cm über dem Niveau der Halle, eine rotierende 
Putztrommel von 14! Länge und 30” lichtem Durchmesser sich befindet. 

Diese Trommel ist aus 3” | -Eisen mit °/,” weiten Spalten zwischen 
den Stäben, welche dem Packungsmaterial und Staub das Herausfallen 
ermöglichen, während die Temperstücke in der Trommel verbleiben. 
Das Packungsmaterial fällt in einen Rumpf q, aus dem es durch einen 
horizontalen Conveyer q, (vgl. Fig. 2, Tafel 8) mit Schaufeln von 
8X 8,5 >< 8,75” nach einem Pfannenconveyer q, geführt wird, der es 
auf die Bunker über dem ersten Conveyer hebt. Fig. 131 läfst er- 
kennen, dafs die vorderen Räder an den Pfannen des zweiten Conveyers 
mit den Ketten des Transporteurs verbunden sind, während die hinteren 
Räder so angeordnet sind, dafs die Pfanne rückwärts umschlägt, falls 
die Weiche gedreht wird, eine Bewegung, die zum Auslaufen des Pfannen- 
inhaltes in die Bunker führt. 

Die Böden der Bunker q sind oa. 6’ über dem Niveau des Flurs, 
so dafs die mit dem Packen der Tiegel beschäftigten Leute unmittel- 
bar unter den Ausläufen arbeiten und das Packmaterial in die Töpfe 
laufen lassen können, statt es hineinschaufeln zu müssen. Der Wert 
der ganzen Bunkeranlage ist nun auch darin zu suchen, dafs so jedem 
Packer stets ein gewisses Quantum von Packmaterial zur Verfügung 
steht. Die 
Tiegel wer- 
den sektions- 

weise ge- 
packt, und 
zwar wird 
mit dem 
Packen der 
Bodenpartie 
begonnen 
und Ring 
nach Ring 
aufgesetzt. 
іе Putz- 
trommel mit 
Lattenbelag 
für Temper- 
gulsstücke 
ist derart ge- 
neigt, dafs 
die Gufsstücke an einem Ende 
aus ihr herausfallen. Sie ge- 
langen auf ein Transportband 
von 26” Breite, das sie nach 
oben und auf einen Transpor- 
teur leitet. Letzterer führt die 
Stüoke über die Plattform ; sein 
Trog ist in einzelnen Teilen 
hergestellt, von denen jeder 
zweite derart aufgehängt ist, 
dafs er kippen mufs. Demge- 
mäls fallen die Stücke aus dem 
Transporteur heraus und auf 
die wenige Zoll darunter be- 
findliche Plattform. Die kipp- 
baren Partien des Transporteurs 
sind alle durch ein Gewichtssystem ausbalanciert, das aus einem ge- 
wichtsbelasteten Seile besteht, welches die gekippte Sektion sofort 
wieder in die normale Lage zurückbringt. 

Die auf die Plattform gefallenen Gufsstücke rutschen durch Fall- 
tore in Putztrommeln, welche so hoch über dem Flur stehen, dafs man 
mit Hunden unter ihnen entlang fahren kann. Aus dew Trommeln 
gleiten die Gufestiicke nun direkt in die Hunde und werden in diesen 
nach der Fertigmacherei gefahren, um dort gerichtet, gesäubert, ge- 
schliffen, maschinell bearbeitet u. в. w. zu werden. Auf einem zweiten 
Geleise schafft man sie aus der Fertigmacherei in das Lager für fertige 
Gegenstände. 

Der oben erwähnte Laufkran wurde von der Whiting Foundry 
Equipment Company in Harvey, Ill., als elektrischer mit drei 
Bewegungen und für 10t Last erbaut. Er hat 800 Fufs Ganzlänge, 
und sein Träger bewegt sich mit einer Geschwindigkeit von 200 + 300' 
in der Minute. 

Einen Quer- und Längenschnitt durch einen der Temperöfen geben 
die Fig. 3 u. 4, Tafel 8, worin mit G der Temperraum, mit G, die 
abhebbaren, gewölbten Deckel über diesem, mit G, einer der Gaskanäle 
und mit G, die Eintrittsöffnungen für die Gase in die Kammer G be- 
zeichnet sind. Der Ofen liegt zur Hälfte unter dem Niveau der Halle. 


Fig. 131. 


Fig. 130 u. 131. Z. A.: Die neue Fabrikanlage der 
International Harvester Company in Hamilton. 


Graugielserei. 

Die Graugiefserei ist nahezu von derselben Gröfse wie die Temper- 
giefserei und gleich dieser so angelegt, dafs man sie leicht erweitern 
kann. In ihrer allgemeinen Anordnung unterscheidet sie sich kaum 
von anderen gleichartigen und gleichgrofsen Anlagen; dagegen ent- 
hält sie einige neue Transport- etc. Vorrichtungen. Auch sind zwei 84” 
Kupolöfen der Whiting Co. vorhanden, ebenso eine von der Whiting 
Co. gelieferte 4 + Giefspfanne und ein elektrisch betriebener 5 + Lauf- 
kran von Pawling & Harnischfeger in Milwaukee. 
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Der Kran läuft an einem 15” I-Träger (vgl. Fig. 5 u. 6, Tafel 8), 
und zwar bewegen sich die Räder seiner beiden Trolleys auf den 
unteren Flauschen des Trägers 8. Das durch den Träger gebildete 
Geleise ist derart angelegt, dafs der Kran dicht vor den Kupolöfen 
vorübergeht. Mit Rücksicht auf die deshalb erforderlichen Kurven 
hat man dem Kran oben die voneinander unabhängigen Trolleys 
Э u. 11 zu je vier Rädern gegeben. An den Hänger 11 der Trolleys 
ist ein 10 PS Motor 12 angeschlossen, welcher dem ganzen Wagen 
eine Geschwindigkeit von 500’ per Minute bei voller Belastung und 550’ 
beim Leerlauf erteilt. Die Laufbremse wird vom Käfig 13 aus betätigt. 

An den beiden Trucks 9 u. 11 ist ein Frame aufgehängt, zwischen 
dessen Schienen sich die Katze 14 des Aufzuges bewegt, und wo eben- 
so auch der Hubmotor untergebracht ist. Letzterer hat 20 PS und 
trägt auf dem einen Ende seiner Ankerwelle den Geschwindigkeits- 
wechsel, mit dem eine automatische Lastbremse verbunden ist. Die 
grölste Hebegeschwindigkeit stellt sich auf 40’ unter voller Belastung 
und 90’ beim Leerlaufe. An dem Ende der Armaturenwelle ist eine 
Motorbremse angeordnet, um die Vorwärtsbewegung schnell arretiren 
zu können, falls einmal der Strom abgesperrt wird. Desgleichen ist 
eine selbsttätige Arretierung vorgesehen, die jede Wegüberschreitung 
verhindert. Der Kran vermag die Last 21’ hoch zu heben und ar- 
beitet mit vier °|,” starken Seilen sowie Strom von 220 Volt. 

Eine Kigentiimlichkeit der Giefserei sind weiter die elektrisch 
betätigten Weichen, welche in das Krabngeleise in der Nähe der Kupol- 
öfen eingelegt sind. Die Weichen werden durch Hebel gestellt, welche 
vom Kranführer, und zwar vom Käfig 15 aus betätigt werden. Es 
ist jedoch auch Vorsorge getroffen, dafs man die Weichen vom Flur 
aus stellen kann. Die elektrische Einrichtung ist derart getroffen, 
dafs, wenn sich die Weiche in der Mittelstellung befindet, sie für den 
Kran unzugänglich ist, weil in diesem Falle der zum Betrieb des 
Trolleymotors bestimmte Strom unterbrochen erscheint. 

Die grofse Pfanne wird nun in der Weise verwandt, dafs man 
das geschmolzene Metall aus ibr in kleinere Giefspfannen umschüttet ; 
die kleinen Pfannen hängen an Laufkranen für Handbetrieb. Im 
übrigen sind sie so angeordnet, dafs sie eine Längs- und Querbewegung 
ausführen können; auch lassen sie sich an den Kranen mittels Druck- 
luft heben und senken, so dafs man sie in verschiedener Höhe aus- 
gicfsen kaon. 

Die Formen werden in der Halle ebenfalls mit Hilfe von Hand- 
laufkranen, die nach zwei Richtungen verschiebbar sind, bewegt. Un- 
ter normalen Verhältnissen beginnen die Kranen ihren Lauf früh- 
morgens an einem Ende der Halle und verteilen die Formkästen auf 
dem Hallenboden, dicht gefolgt von dem Giefskrane. Das Personal 
wird dabei so verteilt, dafs eine Anzahl Leute mit dem Formkasten- 
krane, eine zweite Gruppe mit dem Gielskrane geht. 

Die Kerntrockenöfen in der Graugielserei sind für Befeuerung mit 
flüssigem Brennstoff bestimmt. Sie haben (vgl. Fig. 129) am einen 
Ende eine Verbrennungskammer р resp. р,, aus der die Flammengase 
durch 6” Rohre r nach einer Rauchkammer s am hinteren Ende der 
Trookenkammer abziehen. Von da kehren sie zum Fulse t über der Feuer- 
kammer durch eine Gruppe r, von 4” Rohren zurück. Der Gebläsewind 
für die Ölbrenner wird durch Sturtevantsche Niederdruckgebläse ge- 
liefert. Die Feuerangen an sich sind so angelegt, dafs man zu jeder 
Zeit von der Öl- zur Kohlenfeuerung übergehen kann, da man nur 
die Forsunken abzusperren und dafür die Feuertüren gangbar zu 
machen hat. ` 

Die Kerne werden in den Kammern auf die 4” und 6” Rohre, ge- 
legt. Anstatt nun wenige grofse Türen zu haben, sind an den Öfen 
eine grofse Anzahl kleiner Türen vorgesehen, um zu vermeiden, dafs 
beim Auswechseln von Kernen zu viel kalte Luft in den Ofen eindringt. 
Die Rohre rr, sind in ihren der grölsten Hitze ausgesetzten Partien 
mit feuerfestem Material umkleidet und leicht auswechselbar, um die 
ausgebrannten Teile schnell ersetzen zu können. 


Messerfabrik. 


Der zwetzt errichtete Bau der Anlage führt die Bezeichnung 
„knife and bar building“ und ist, wie schon eingangs angedeutet, vier 
Geschosse hoch sowie ganz in langsam brennendem Material erbaut. 
In ihm werden die Messer der Harvester-Mahmaschinen sowie deren 
Bewegungsmechanismen fertigestellt, was unter Zuhilfenahme einer 
aufserordentlich komplizierten Maschinerie geschieht. Der ganze hier 
durchgeführte Arbeitsprozefs basiert auf der Annahme, dafs Ma- 
schinenarbeit die Handarbeit zu ersetzen hat, um die Herstellungs- 
kosten niedrig zu halten und schnell liefern zu können. 

Zum Schleifen der Messer werden Sandsteine benutzt, welche in 
Wagen angeliefert werden und so schwer sind, dafs sie nur mit Hilfe 
eines aufsen am Gebäude und auf einer Reihe Säulen laufenden Kranes 
angehoben werden können. Der Kran ist von den Northern En- 
gineering Works in Detroit konstruiert und hebt die Steine von 
den Wagen ab. Er deponiert sie entweder auf dem Steinlager vor dem 
Gebäude oder transportiert sie nach einer Plattform. Von dieser hebt 
sie ein sohwächerer Kran, welcher das Gebäude in dessen voller Länge 
durchlaufen kann, hoch. Der Kran geht auch über den einen Giebel 
des Gebäudes noch um soviel hinaus, dafs er von dem grofsen Krane 
direkt chargiert werden kann. Der kleine Kran läuft unmittelbar 
über den Schleifapparaten entlang, so dafs jede umständliche 
manuelle Handreichung beim Einhängen und Ausheben der Steine ver- 
mieden ist. 

Die Schleifsteine laufen in strömendem Wasser. Nun ist von jeher 
die Beseitigung der Metall- und Steinspäne, welche beim Schleifen 
abfallen, eines der wichtigsten Probleme gewesen. Meist verfährt 


man in der Weise, dafs man das Wasser aus den Pfannen der Schleif- 
steine periodisch in einen Trog abzieht, an den sich Absatzbassins an- 
schliefsen, aus denen das gereinigte Wasser in ein Sieb abläuft. Die 
Absatzbassins werden von Zeit zu Zeit gereinigt. 

Bei der vorliegenden Schleiferei ist der Boden dos ganzen Schleif- 
raumes in Beton hergestellt, und jeder Schleifstein hat einen Trog, 
der sich unmittelbar in eine Fangrinne entleert, welche an der Decke 
der unterhalb der Schleiferei liegenden Etage aufgehängt ist. Die 
Fangrinne endet in einem horizontal verdrehbaren Ausguls, so dafs 
man abwechselnd den einen oder anderen zweier Blechkästen füllen 
kann, welche unter dem Auslauf aufgestellt und auf Schienen fahr- 
bar sind. Die Tanks lassen das geklärte Wasser ununterbrochen in 
eine Rinne abfliefsen, die es zum Sich leitet. Selbstverständlich füllen 
sich die Tanks nach und nach mit Sedimenten. Ist von den beiden 
Tanks der eine gefüllt, so wird der Auslauf über den zweiten geschwenkt, 
um diesen zu füllen. Den vollen Tauk fährt man nach dem einen Ende 
des Gebäudes, wo er von einem Krane über einen Trichterwagen ge- 
hoben und in diesen entleert wird. Mittels des Trichterwagens trans- 
portiert man das Material nach einem Abraumplatze nahe dem Wasser. 

Der Antrieb der Schleifsteine erfolgt vom Untergeschofs aus durch 
Riemen; die Schleiferei ist demnach frei von allen Transmissionen, 
йг dort befindliche Laufkran kann die Maschinen unbehindert über- 
fahren. 

Zum Tempern der Sicheln bedient man sich kleiner Öfen mit 
Naphthagasheizung, welche von der Acme Gas Company in Chi- 
cago geliefert worden sind. Der Vorteil der mit Naphthagas ge- 
temperten Sicheln vor den mit Steinkoblenleuchtgas behandelten, soll 
darin zu finden sein, dafs erstere elastischer und demnach widerstands- 
fähiger sind als letztere. 


Schmiede. 


Wie bekannt, charakterisiert sich die moderne Mähmaschine da- 
durch, dafs an ihr möglichst viel geschmiedete und so wenig als mög- 
lich gufseifserne Teile sich befinden. Infolge dieser Tatsache ist dic 
Schmiede der vorliegenden Anlage fast so grofs, wie die Graugielserei 
und enthält alle nur denkbaren modernen Hilfsmaschinen, so z. B. einen 
Dampfhammer von 12000 Pfd. Bargewicht mit einfachem Frame von 
John Bertram & Sons in Dundas, Ontario, ferner cin Sortiment 
Federhämmer von 25 bis 200 Did. Bärgewicht, Fallhammer von 600 
bis 1000 Pfd., Riemenfallhammer u. s. w. Des Weiteren sind vorhanden, 
ein Walzwerk mit 17’ Walzen, um Federn zu glätten von der Ajax 
Forge Company in Cleveland, ein Satz Maschinen zur Her- 
stellung von Stahlradern, einschliefslich einer Biegmaschine, einer 
Tyres-Schweilsmaschine, einer Maschine um die Speichen mit der Nabe 
zu vernieten, eine Speichen-Richtmaschine und eine Tyresbiegmaschine. 
Die vorhandenen Schweifsmaschinen sind von der American Can 
Company hergestellt und werden zugleich zum Abscheren benutzt. 
Die Biegmaschinen für I-Träger und 6’ Punzen sind von Williams, 
White & Co. ausgeführt. Daneben ist eine Vielfach-Punzmaschine 
von den Cleveland Punch &Shear Works mit einem Stock von 
12' Länge aufgestellt, welche im stande ist, auf einen Hub 47 'j,zöllige 
Löcher in 4,” dicken Stahl zu stanzen. 

Des Weiteren ist ein Satz Maschinen zur Bearbeitung von Wellen 
vorhanden, ebenso eine Aufsetzmaschine, System Ajax, für schwere 
Werkstücke, eine Aome-Aufsetz- und Bolzensohneidmaschine sowie zwei 
Rohrrichtmaschinen von Bignall & Keeler, von denen die eine 
Rohre von 3-8" und die andere solche von 3 -:- 4,” richtet. 

Interessant ist auch ein zweiteiliger Wärmeofen Fig. 130. Der 
Ofen ruht auf Rädern, welche auf Schienen a laufe und wird in seinen 
beiden Teilen bo unter Verwendung von Gummischläuchen de mit Luft 
und Öl versorgt. Durch Verwendung von Gummischläuchen wird es 
möglich, die beiden Teile des Ofens in jeder, durch die Länge der 
Schläuche allerdings in gewissem Sinn doch beschränkten, Entfernung 
voneinander einzustellen. Das aber ist besonders wertvoll, wenn es 
gilt, Stücke gleichzeitig an beiden Enden anzuwärmen, während deren 
mittlere Partie kalt verbleiben soll. Die Brenner der Ofenanlagen 
sind für Ölfeuerung eingerichtet, und fliefst ihnen das Öl unter einem 
Drucke von 15 Did. рег Q” zu. 

Nicht zu vergessen sind endlich die zum Transport der Materialien, 
Rohgüsse und fertigen Stücke kleinerer Dimensionen benutzten vierräd- 
rigen Wagen. Diese sind insofern eigenartig, als sie besser als zweirädrige 
Wagen mit vorderem und hinterem Lenkrad zu bezeichnen sein würden. 
Die beiden Haupträder sind noch einmal so grofs wie die Lenkrader 
und sitzen mitten unter dem Kasten. Von den Lenkrädern befindet 
sich eins vorn und eins hinten. Die Endwände der Kastenwagen kann 
man abnehmen, wenn längere Stücke zu bewegen sind. 


Kraftstation. 

Fast die ganze für den Betrieb des Werkes erforderliche Kraft 
wird von der Cataract Power Company geliefert, deren Wasser- 
kraftanlage 35 engl. Meilen vom Werk entfernt sich befindet. Das 
Wasser fällt in Röhren von 7’ Durchmesser auf eine Länge von 800’ 
so tief, dafs die Strecke einem vertikalen Gefälle von 267’ entspricht. 
Turbinen, weiche unten an die Rohre angeschlossen sind, liefern die 
Betriebskraft für Dynamomaschinen, welche den Strom für die Haupt- 
zentrale in Hamilton und die in verschiedenen anderen Stadten er- 
zeugen. Der Strom wird in Aluminiumkabeln abgenommen und hat 
eine Spannung von 45000 Volt. In sieben in der Zentrale stehenden 
Umformern wird der Strom dann stufenweise bis auf 600 Volt herab- 
transformiert und so zur Verwendung vorbereitet. 
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Zum Schlufs möge noch erwähnt sein, dafs das ganze Werk durch 
erwärmte Luft beheizt wird, die mittels eines Sturtevantschen 
Gebläses in die Heizkörper getrieben wird, um dort erwärmt zu werden. 
In Rohren fliefst die erwärmte Luft den einzelnen Gebäuden zu und 
tritt dort durch Auslässe mit verstellbaren Klappen aus. 


Neue Spannscheibe 
der Skinner Chuck Company in New Britain, Conn. 
(Mit Abbildung, Fig. 132) Nachdruck verboten. 

In Fig. 132 ist nach „Iron Age“ eine von der Skinner Chuck 
Company in NewBritain, Conn. gebaute neue Spannscheibe 
für Drehbänke dargestellt. Diese unterscheidet sich von den bekannten 
Ausführungen wesentlich dadurch, dafs die zum Festhalten der Werk- 
stücke dienenden Spannbacken a nicht mittels Mutter auf einer Spindel 
geführt sind, sondern in den Leisten b der Scheibe c durch ent- 
sprechende Nuten gehalten werden. Auf der Rückseite sind die Backen a 
ia ihrer ganzen Länge mit Gewinde versehen, in das die in der Scheibe с 
durch den Ansatz d, gehaltenen Spindeln d eingreifen. Durch Drehung 
dieser letzteren verschieben sich die Backen a in der Längsrichtung 
und können dem zu bearbeitenden Werkstück genähert oder von diesem 
entfernt werden. Die Bewegung der Spindeln erfolgt hierbei mittels 


eines langen Schlüssels, der in die viereckige Bohrung der Spindeln 
gesteckt wird; sind die Backen ganz hochgeschraubt, so können sie 
entfernt und hierauf auch die Spindel d aus der Scheibe c heraus- 
genommen werden. 


Fig. 133. 


Dic Backen a sind den verschiedenen Gröfsen der Werkstücke 
entsprechend, mit mehreren Absätzen versehen, die nach dem Härten 
der Backen geschliffen werden. Diese Spannscheiben werden von ge- 
nannter Firma in siebzehn Gröfsen ausgeführt; der äulsere Durchmesser 
der Scheiben variiert hierbei zwischen 115 und 760 mm; bei der kleinsten 
Ausführung ist die zentrale Bohrung der Scheibe o 25 mm, bei der 
gréisten 125 mm weit. 


Kaltsäge 
von Edward G. Herbert Ltd. in Coventry. 
(Mit Abbildung, Fig. 133.) Nachdruck verboten, 


Die Firma Edward G. Herbert Ltd. in Coventry baut als 
Spezialität Kaltsägen für verschiedene Zwecke; in Fig. 133 ist nach 
„Revue Industrielle“ eine solche mit hin- und hergehendem Sägeblatt 
dargestellt, die insofern etwas aufsergewöhnliches bietet, als sie für 


Fig. 133. 


Z. A.: Kaltsdge топ Edward G. Herbert Ltd. in Coventry. 


grofse Werkstücke bis 450 mm Durchmesser oder Profileisen- bis 
760 x 450 mm verwendbar ist. 

Die hin- und hergehende Bewegung wird dem Sägeblatt von einer 
Kurbelscheibe aus erteilt, die auf der Achse der Artriebsriemenscheibe 
und des Schwungrades sitzt. Das Werkstück wird, wie aus Fig. 133 
ersichtlich, in einen Schraubstock eingespannt und das Sägeblatt auf 
dieses herabgelassen. Auf dem Sageblatthalter sitzt eine Stellvorrich- 
tang, die es ermöglicht, den Druck der Säge auf das Arbeitsstück, 
von dem die Geschwindigkeit des Durchschneidens abhängt, beliebig 
zu regulieren. 


Z. A.: Neue Spannscheibe der Skinner Chuck Company in New Britain, Conn. 


Im Gegensatz zu kleineren Maschinen dieser Art, die meist auf 
einem Tischgestell angeordnet sind, sitzt diese Maschine direkt auf 
einem kräftigen Bett, zum Auffangen des beim Sägen verwendeten 
Seifenwassers und der Späne unten als Sammelbecken ausgebildet ist. 

Die Antriebswelle dieser Maschine macht 70 Umdrehungen in der 
Minute, der Hub des Sägeblattes beträgt 203 mm. Die für den Be- 
trieb dieser Maschine benötigte Kraft beläuft sich nach Angabe der 
Firma auf ca. 1 PS. 


Kleineisen-, Draht- und Blechindustrie. 
Kupfer- und Metallwarenfabrikation. 


Stanniol-Walzwerk 


von Ferdinand Flinsch A.-G. für Maschinenbau und Eisengiefserei 
in Offenbach a. M. 


(Mit Abbildung, Fig. 134.) Nachdruck verboten. 
Die zur Verpackung von Nahrungsmitteln, zu Flaschenkapseln, für 
die Spiegelfabrikation und andere Zwecke benutzten feinen Zinnbleche, 


Stanniol oder Zinnfolio genannt, werden fast nur noch durch Walzen 
hergestellt. Früher gofs man die Folien in einer gewissen Dicke und 


Fig. 134. Z A.: Stannivl- Walswerk von Ferdinand Flinsch A.-G. für Maschinenbau 
und Eisengiefserei in Ofenbach а. М. 


hämmerte sie dann von Hand oder mit mechanisch betriebenen llämmern 
zu dünnen Blättern aus. 

Zum Walzen von Stanniol liefert die A.-G. für Maschinenbau 
und Eisengiefserei Ferdinand Flinsch in Offenbach a. M 
drei Walzwerke, ein Vorwalzwerk, ein Nachwalzwerk und ein Fertig- 
walzwerk, die ganz ähnlich gebaut sind. Letzteres ist in seiner 
neuesten Konstruktion in Fig. 134 dargestellt. 

Alle drei Walzwerke sind mit gufseiserner Fundamentplatte und 
zwei kräftigen Ständern ausgerüstet; die beiden Walzen sind aus Ilartgufs, 
geschliffen, hochglanzpoliert und durch geeignete Räderübersetzungen 
verbunden. Die Antriebswelle liegt bei den nenen Maschinen nicht mehr 
unten, sondern oben, so dafs sie selbst mit dem Transmissionsriemen 
der Bedienung des Walzwerkes in keiner Weise hinderlich ist. 

Die Stellung der Walzen erfolgt bei dem Vorwalzwerk durch 
Keile und Handrad, wobei die untere Walze beweglich, die obere fest- 
stehend ist. Die Keile sind derart konstruiert, dafs sie den aufliegen- 


. den Lagern eine breite Fläche bieten und damit den Walzen eine 


sichere Lage geben. Bei dem Nachwalzwerk, das zum Auswalzen der 
auf dem Vorwalzwerke gewalzten Platten und Bücher bestimmt ist, 
wird die Einstellung der Walzen durch Keile und Hebel bewerkstelligt, 
so dafs man nach Belieben abwechselnd mit festem Druck durch die 
Keile oder mit beweglichen Walzen d. h. mit Hebeldruck arbeiten kann. 

Das zum Glattwalzen und Satinieren der Folien bestimmte 
Fertigwalzwerk (Fig. 134) ist, da es weniger zum Ausstreoken dient, 
als zum feinen Fertigwalzen der vom Vorwalzwerk und Nachwalzwerk 
gewalzten Platten, nur für Hebeldruck eingerichtet. 

Die Walzwerke sind mit einer Auslösung mittels Klauenkupplung 
versehen; ferner ist eine Sicherheitsvorrichtung gegen allzu grolse 
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Inanspruchnahme angebracht, die darin besteht, dafs zuerst ein Bolzen 
der Klauenkupplung abgeschnitten wird, worauf das Walzwerk unbedingt 
stehen bleibt, ehe Walzenzapfen-, Stander- oder Räderbrüche vor- 
kommen können. 


Fahrradindustrie. Waffenindustrie. 


Die neue magnet-elektrische Bosch-Lichtbogen- 


Zündung für Motorräder 
von Robert Bosch in Stuttgart. 
(Mit Abbildungen, Fig. 135--138.) 
Nachdruck verboten. 

Im Anschlufs an die Beschreibung des Kegelrad-Motorrades von 
R. Schwenke (vgi. „Techn. Rundschau“, Heft 5 d. J.) möge die dort 
erwähnte und neuerdings bei vielen Motorrädern in Anwendung ge- 
brachte neue magnet-elektrische Bosch-Lichtbogen- 
Zündung nach den Ausführungen von Robert Bosch in Stutt- 

я gart ап Hand der Fig. 135-- 
138 erläutert werden. 

Das Merkmal dieser Ker- 
zenzündung liegt darin, dafs 
ohne Induktions-Spule, ledig- 
lich in der Ankerwicklung, 
ein hochgespannter Strom er- 
zeugt wird, der zwischen den 
Elektroden der Ziindkerze als 
lichtbogenartiger Funke über- 
geht. d 

Im Innern des Ziindappa- 
rates rotiert ein Т- Anker, 
welcher zwei Wicklungen trägt 
(primäre und sekundäre), von 
denen eine die direkte Fort- 
setzung der andern bildet. 


М: AW 


Z. A.: Die neue magnet-elektrische Bosch-Lichtbogen- Zündung für Motor- 
räder von Robert Bosch in Stuttgart. 


Fig. 135 +137. 

Der Anfang der primären Wicklung ist am Ankerkörper ange- 
schlossen; das Ende geht zu einer am hinteren Ankerdeckel isoliert be- 
festigten Messingplatte 1, während das Ende der sekundären Wicklung zu 
einem Schleifring 2 geführt ist. Auf diesem schleift eine Kohlenbürste 3, 
welche im isolierten Kohlenhalter 4 federnd lagert, der mit seinem oberen 
Ende gleichzeitig als Anschlufs für das zur Zündkerze führende Kabel 
dient. Dieses ist mit einem neuartigen Kabelschuh versehen, der das 
Wegnehmen des Kabels ohne Zuhilfenahme eines Werkzeuges ermöglicht. 

Die Unterbrechervorrichtung rotiert mit dem Anker und ist direkt 
mit ihm gekuppelt. Zu diesem Zweck ist die hintere Ankerachse aus- 
gebohrt. Die Unterbrecherscheibe 5 wird von aufsen in diese Bohrung 
eingeschoben und durch eine Nase, welche in eine Nute der Ankerachse 
eingreift, mitgenommen. Auf der Scheibe 5 ist der Doppelhebel 6 
drehbar angeordnet, dessen einer Arm durch die Blattfeder 7 gegen das 
Kontaktstück 8 gezogen wird, während der andere Arm einen seitlichen 
Bolzen trägt. Das Kontaktstück 8 ist durch eine Schraube isoliert auf 
der Unterbrecherscheibe 5 befestigt; es wird durch die Schraube 10 mit 
der Messingplatte 1 leitend verbunden, so dafs das Ende der primären 
Wicklung an das Kontaktstück 8 gelegt ist. Die Schraube 10 dient gleich- 
zeitig zum Festhalten der ganzen Unterbrechervorrichtung in der Anker- 
achse. Durch diese Anordnung wird ein leichtes Abnehmen der Unter- 
brechervorrichtung vom Apparat behufs Prüfung der Kontakte ermög- 
licht, da jene nach Lösung der Schraube 10 herausgenommen werden kann; 
aufserdom ist dadurch das Auswechseln der einzelnen Teile erleichtert. 


An der äufseren Seite der hinteren Lagerplatte ist ein Ring an- 
gedreht, welcher dem Messingstück 17 als übrang dient. In dieses 
Messingstück ist der Fiberring 11 eingepafet, der an seiner inneren 
Wandung eine Ausfräsung besitzt. Innerhalb dieses Fiberringes dreht 
sich die Unterbrechervorrichtung derart, dafs der seitliche Bolzen des 
Doppelhebels 6 an der inneren Wandung gleitet und hierdurch den 
Hebel vom Kontaktstück 8 entfernt hält. Sobald dieser Bolzen in 
die Ausfräsung des Fiberringes tritt, legt sich der Hebel 6 gegen das 
Kontaktstück 8, wodurch der primäre Stromkreis geschlossen wird, da 
der Hebel 6 durch die Unterbrecherscheibe 5, die Ankerachse und den 
Ankerkörper mit dem Anfang der primären Wicklung verbunden ist, 
während das Kontaktstiick 8 in Verbindung mit deren Ende steht. 
Am Ende der Ausfräsung wird der Hebel 6 wieder abgelenkt und der 
primāre Stromkreis unterbrochen. Erfolgt nun diese Unterbrechung 
bei einer entsprechenden Stellung des Ankers, so wird in der sekun- 
dären Wicklung eine so hohe Spannung erzeugt, dafs zwischen den 
Elektroden der Zündkerze ein kräftiger Funken übergeht. In 
eine Ausdrehung des Fiberringes ist der Verschlufsdeckel 13 staub- 
dicht eingepafst, welcher die Unterbrechervorrichtung nach aufsen 
absobliefst. In seinem Innern trägt dieser Deckel eine federnde Kohlen- 
bürste 12, welche sich gegen den Kopf der Schraube 10 legt. Durch 
die Blattfeder 14 werden der Deckel 13, der Fiberring 11 sowie das 
Messingstück 17 gegen die hintere Lagerplatte des Apparates geprefst 
und dort festgehalten. Die Feder 14 ist am Anschlufswinkel 15 be- 
festigt und läfst sich auf die Seite drehen, во dafs die Weg- 
nahme des Deckels 13 und А 
des Messingstiickes 17 ohne 
Zuhilfenahme eines Werk- 
zeuges möglich ist. Der 
Anschlufswinkel 15 ist an | 
das Kondensatorkästehen | 
16, und zwar isoliert von 
diesem, angeschraubt und 
steht in leitender Verbin- 
dung mit dem einen Be- 
lag des Kondensators, wäh- 
rend der andere Belag mit 
dem Apparatkörper ver- 
bunden ist. 

Während einer Induk- 
tionsperiode kann das Un- 
terbrechen des Primär- 
stromkreises innerhalb ge- 
wisser Grenzen früher oder 
später vorgenommen wer- 
den, so dafs also auch der 
Funken an der Zündkerze 
früher oder später auftritt. 
Es ist deshalb die Kinrich- 
tung getroffen, dals das 
Messingstück 17 mit dem 
Fiberring 11 um einen ge- 
wissen Winkel (ca. 30°) ver- 
dreht werden kann. 

Der Anker des Apparates mufs vom Motor mit der Geschwin- 
digkeit der Steuerwelle zwangläufig angetrieben werden. 

Behufs leichterer Einstellung des Apparates zum Motor ist auf dem 
Umfange der Unterbrecherscheibe 5 ein Sägeschnitt angebracht, der 
sich mit einer Marke, welche auf der rechten Seite der hinteren Lager- 
platte bei abgenommenem. Messingstück 17 sichtbar ist, decken muls, 
sobald der Motorkolben am Ende des Kompressionshubs seine obere 
Totpunktlage erreicht hat. 

Um die Zündung während der Fahrt jederzeit abstellen zu 
können, befindet sich auf dem Anschlufswinkel 15 eine Klemmschraube, 
von welcher ein Kabel zu dem isolierten Pol der im Handgriff der 
Lenkstange oder am Bremshebel befindlichen Ausschaltevorrichtung 
führt. Sobald man diese Vorrichtung kurz schliefst, wird der Metall- 
körper des Rades und dadurch auch der Körper des Zündapparates 
durch die Feder 14, den Deckel 13 und die Kohlenbürste 12 mit dem 
Kontaktstück 8 leitend verbunden, wodurch die Wirkung des Unter- 
brechers aufgehoben und die Zündung abgestellt wird. 

Für die Bosch-Lichtbogen - Zündung eignen sich am besten die 
speziell für sie konstruierten Bosch-Kerzen, Fig. 136. Deren 
Isolation erfolgt durch ein im Innern zweier Specksteinkonusse befind- 
liches Glimmerrohr, so dafs die Konusse lediglich die Zentrierung des 
aus einem Stück gearbeiteten Nickelstiftes zu übernehmen haben. Der 
für die Zündung günstigste Abstand an der Kerze beträgt 0,4 mm; 
dieser Abstand kann jederzeit durch vorsichtiges Auf- und Zurück- 
biegen der einzelnen Zacken des Nickelstiftes einreguliert werden. 
Sowohl gröfsere als auch kleinere Abstände als 0,4 mm sind für die 
Zündung Weniger günstig. Im Notfalle arbeitet die Zündung auch mit 
jeder anderen Kerze, den richtigen Abstand vorausgesetzt. 

Hinsichtlich der Instandhaltung des Apparates sei erwähnt, dafs 
neben der Fürsorge für genügende Schmierung der Lager, der Apparat 
nach jeder gröfseren Fahrt äufserlich gut gereinigt werden muls. Des- 
gleichen sind die Platinkontakte genau nachzusehen. Von Zeit zu Zeit 
ist ein gründliches Ausspülen der Ölbehälter mit Erdöl angezeigt, was 
nach dem Herausschrauben der beiden Dochtöler 18 geschehen kann. 
Die Unterbrechung ist sorgfältig zu reinigen. Ein Zerlegen des Appa- 
rates darf, abgesehen vom Losschrauben der Unterbrechung, nur im 
Notfalle vorgenommen werden. 


Fig. 138. Z. A.: Die neue magnet-elektrische Bosch- 
Lichtbogen- Zündung für Motorräder von Robert Bosch 
in Stuttgart. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 


Die neuen Werkstätten 
der Ingersoll Sergeant Drill Co. in Phillipsburg. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 10 und Abbildungen, Fig. 139 u. 140.) 

Nachdruck verboten. 
Die Ingersoll Sergeant Drill Co. in Phillipsburg hat 
zu Ende des Jahres 1901 eine neue Werkstättenanlage in Betrieb ge- 
nommen, die in ihren einzelnen Teilen mit besonderer Rücksicht- 
nahme auf. die Fabrikationsobjekte genannter Gesellschaft angelegt ist. 
Die Firma baut Luftkompressoren, Gesteiasbohreinrichtungen sowie 
andere Druckluftapparate. Zur Zeit befindet sich allerdings neben der 
Nensnlage die alte Fabrik in Easton noch im Betriebe, aber sie 
soll in absehbarer Zeit geschlossen und der Betrieb ganz in die neue 


Situation dem Betrieb insofern zu statten, als sie beispielsweise das 
Zubringen der Masseln und des Bruchgusses sowie der Coaks zu den 
vier Kupolöfen der Giefserei begünstigt. Die Giefshalle liegt nämlich 
einige Fuls tiefer wie die übrigen Gebäude der Fabrik, so dafs man 
direkt auf die Bunker vor den Gichten der Ofen fahren kann. 

Fig. 1 der Tafel 10 gibt einen Querschnitt durch die Giefshalle D 
und deren Annexe, während Fig. 2 ihren Grundrifs sowie denjenigen der 
Bunker S darstellt. Die letzteren lehnen sich, wie man sieht, an den Hügel 
an und sind ganz in Beton mit betonierten Futtermauern ausgeführt. 
Über ihnen läuft ein Geleise entlang, von dem das Rohmaterial in die 
Bunker abgeworfen werden kann. Daneben aber besteht die Möglich- 
keit, das Rohmaterial auch auf den Bunkern zu entladen und in Hunden 
über zwei Brücken a, Fig. 2, den Ofengichten unmittelbar zuzuführen. 

Die Giefshalle D an sich ist ganz in Stahlkonstruktion mit 
drei Schiffen durchgeführt und besitzt eine Breite von 65’; ihre lichte 
Höhe unter den Laufkranen stellt sich auf 46. An die Giefshalle 
schliefst sich ein Formkastenlager an, das von einem Laufkran über- 
spannt wird und im übrigen derart eingeteilt ist, dafs man jeden 
Kasten sofort finden kann. Einen Teil der Giefshalle nimmt die 


Fig. 139. Die neuen Werkstätten der Ingersoll Sergeant Dréi. Со. in Phillipsburg. 


Fabrik verlegt werden. Die Neuanlage umfalst deshalb ein Terrain 
von 200 Am. Ackern und ist so gelegen, dafs sie von zwei Eisenbahn- 
livien flankiert wird (vgl. Fig. 139). Um das für den Betrieb nötige 
Wasser zu beschaffen, wurde eine besondere Gesellschaft, die Lopat- 
cong Water Co. gegründet, die са. 4, engl. Meilen oberhalb der 
Fabrik in den dort laufenden Flufs einen Damm von 2000' Länge ein- 
baute und ihn dadurch so aufstaute, dafs im Verein mit einem zweiten 
künstlichen Reservoir der Fabrik 33000000 Gallonen Wasser zur Ver- 
fügung stehen. Das Wasser fliefst dem zweiten Reservoir aus dem 
ersten mit natürlichem Gefälle zu und kommt aus dem zweiten Bassin 
mit einem Drucke von 100 Pfd. pro G” im Werke selbst an. 

Die Situation des Werkes ist aus Fig. 139 u. 140 zu ersehen. Bei 
A befindet sich die Modelltischlerei, bei B das Modellagerhaus, bei C 
die Gufsputzerei und bei D die Gielserei. Jenseits einer Stralse liegen 
dann die Kistenbauerei Е und das Geschäftsgebäude Е; dahinter be- 
findet sich das Lager G sowie die Kompressormontage H. Der letzteren 
schliefst sich seitlich die Kompressorbauerei I-K an, neben der wieder 
die Kraftstation L-M gelegen ist. Das Gebäude N dient als Schmiede, 
das 0 als Temperei u. в. w.; das Р enthält die Versuchsstation für 
Gesteinsbohrer, das Q dient der Güterannahme und das R als Bau- 
anstalt für Gesteinsbohrapparate. 

Von wesentlichem Wert für das glatte Arbeiten auf dem Werke 
sind die vorhandenen Transporteinrichtungen für Materialien und 
Fabrikate. Augenbiicklich sind allein ca. 4 engl. Meilen normalspurige 
Geleise vorhanden ; ebenso besitzt das Werk seine eigenen Rangier- 
lokomotiven und Waggons. Daneben sind eine Anzahl Schmal- 
spurgeleise und Handwagen vorhanden, welche den Verkehr der 
Werkstätten untereinander vermitteln. Ferner kommt die örtliche 


"führt. 


Metallgiefserei D, ein, welche mit Schwartzschen Giefs- 
öfen 1, 2 arbeitet. Die Giefshalle D enthält zwei 86”, einen 78” und 
einen 68” Kupolofen b in zwei Gruppen, deren jeder eine der in den 
Räumen b, untergebrachten Gebläseanlagen zugewiesen ist. Die Ge- 
bläse haben Motorbetrieb. 

Zum Putzen der Gufsstiicke bedient man sich der Sandstrahige- 
bläse und Putztrommeln. Da aber die Sandstrahlgebläse viel Staub 
erzeugen, so wurde die Putzerei als selbständiges Gebäude, ohne 
jede direkte Verbindung mit der Giefshalle ausgeführt. In dem 
Putzereigebäude C, Fig. 139 u. 140, sind zwei Abteile herge- 
stellt. In dem einen werden die gröfseren und in dem anderen die 
kleineren Gufsteile mittels Sandstrahles geputzt. Eine Absaugeinrich- 
tung sorgt für die Beseitigung des sich bildenden Staubes; sie saugt 
ibn aus dem Gebäude C ab und drückt ihn nach einem Ablagerungs- 
raume. Die Anordnung eines besonderen Putzereigebäudes liefs sich im 
vorliegenden Falle umso eher durchführen, als die Unbequemlichkeiten, 
welche das Überführen der Rohgüsse nach der Putzerei und der Weiter- 
transport der geputzten Güsse nach den Werkstätten Q verursachen, 
durch die vorzüglichen Transporteinrichtungen beseitigt werden. 

Das Modellagerhaus B ist dreistöckig und mit automatischer 
Feuerlöscheinrichtung ausgestattet. Es wird durch einen hydraulischen 
Elevator bedient, der in einem feuersicher angelegten Turme läuft. 
Des ferneren ist das Gedäude in sieben, durch Feuermauern geschiedene 
Abteile zerlegt. Die Feuermauern sind 2’ über das Dach hinausge- 
Selbsttätig schliefsende Tore und sonstige Vorkehrungen, die 
bei Entstehen eines Brandes in Funktion treten, machen das Gebäude 
zu einem feuersicheren; auch verhindern sie, dafs ein etwa entstandener 
Brand eine gröfsere Ausdehnung annimmt. 
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Die Modelltisohlerei ist zwei Stockwerk hoch und teils mit 
Seitenlicht, teils mit Oberlicht versehen. 

Die Kraftstation ist, wie Fig. 1315 erkennen lassen, durch- 
aus nach neuesten Prinzipien angelegt und wird durch eine Mauer in 
einen Kesselraum L und den Maschinenraum M getrennt. Die beiden 
Räume haben 52 bezw. 48' Breite und je 190’ Länge. Die Binder be- 
finden sich 30’ über dem Terrain. Im Kesselraume hat sich die freie 
Spannung der Binder dadurch wesentlich vermindert, dafs Kohlen- 
bunker und ein Traggerüst für einen Conveyer eingebaut sind. Die 
überhöhte Partie hat, von Oberkante Flur bis Unterkante Bunker ge- 
messen, cine lichte Höhe von 49‘; aufsen am Kesselhaus ist dann 
noch eine leichte Konstruktion zur Ablagerung der Asche vorgesehen. 

Das Kesselhaus L, Fig. 13 u. 15, ist zur Aufnahme von fünf Kessel- 
gruppen +, jede aus zwei Kesseln bestehend, berechnet. Die Kessel 
genügen, um den Dampf für 2500 PS zu erzeugen. Zur Zeit sind nach 
„Engg. Record“ allerdings erst drei Gruppen installiert, von denen 
jede den Dampf für 250 PS liefert. Die Kessel selbst sind sogen. 
Stirling-Wasserrohrkessel und senden die Abgase durch die Füchse 
t, in einen Schornstein von 200’ Höhe, welcher annähernd in der 
Mitte des Kesselhauses aufgestellt ist. Das Fundament des Schorn- 
steins ist achteckig und hat 17’ Durchmesser, während der Schornstein 
selbst innen eine Weite von 8' 6” besitzt. 

Das Kohlenlager umfalst ein System von Trichtern y des 
Berquist-Types mit einem Fassungsraum von 1300 t. Die Trichter 
haben oben einen Durchmesser von 24' und eine Tiefe von 14’. Ihr 


Fassungsraum pro lauf. Fufs Höhe stellt sich auf 7,56 t; auch liegen 
sie oberhalb der Kesselvorderteile und schütten direkt durch Aus- 
Die Auswürfe x, sind zu- 


würfe x, in die Trichter der Stokers aus. 


mit selbsttätigem Rückschlagventil verbunden. An der Verbindungs- 
stelle mit dem Hauptrohr ist ein Absperrorgan derart eingeschaltet, 
dafs jeder Kessel durch zwei getrennte Absperrosyane speist. Das 
Dampfsammelrohr hat 14” Durchmesser und wird an jeder Seite durch 
ein Hilfsdampfrohr von 6” Weite ergänzt. Weiter ist das Haupt- 
sammelrohr durch Absperrventile in Sektionen zerlegt, um defekte 
Partien durch Umschalten auf den zweiten Strang zeitweise aufser 
Betrieb setzer zu können. 

Das gesamte, in den Fig. 12-:-15 angedeutete Rohrsystem wurde 
von Evans Almirall & Co. ausgeführt, welche Firma für alle 
Rohre von mehr als 5” Durchmesser Walworthsche Verbindungen 


anwandte. Das Kondensat aus den Heizmänteln u. s. w. wird direkt 
in die Kessel gespeist. 
Der Maschinenraum М, Fig. 13 u. 15, entbält drei Crocker- 


Wheelersche Gleichstrommaschinen v,, von denen jede mit einer 
Cooper-Corliss-Compound-Dampfmaschine von 450 PS 
gekuppelt ist. Daneben ist ein 100 Kw-Generator gleichen Typs v auf- 
gestellt, welcher mit einer 150 pferdigen Maschine gekuppelt ist. Des 
weiteren liegt im Maschinenraum ein Ingersoll-Sergeant-Corliss- 
scher Zweistufenkompressor u mit Antrieb durch ciue Kondensations- 
dampfmaschine mit zweistufiger Expansion, und endlich befindet sich 
dort noch ein gleichartiger Kompressor u, kleinerer Leistung. 

Die 450 PS Dampfmaschinen, welche die Generatoren v, treiben, 
haben Zylinder von 141, und 36” Durchmesser sowie einen Kolben- 
hub von 36”, während die 150 PS-Maschine Zylinder von 9 und 22” 
besitzt bei einem Hube von 30”. Die Generatoren arbeiten auf ein 
Zweileitersystem mit 240 Volt Spannung. Der Hochdruck - Luftkom- 
pressor hat Dampfzylinder von 12 >< 98 >< 42” sowie Luftzylinder von 
141), und 22"; er arbeitet mit Zwischen- und Nach- 
kühler sowie mit Luftventilen neuester Bauart. 

Der Maschinenraum enthält aufser den vorbeschrie- 
benen Maschinen noch zwei Dampfturbinen 4 und 5, 
System De Laval von je 50 PS Leistung, welche 
mit zwei Zentrifugalpumpen gekuppelt sind, denen 
der Betrieb der Heilswasserheizung in den Werkstätten 
obliert. Die Turbinen erhalten überhitzten Dampf 
aus einem dem einen Kessel zugeordneten Überhitzer 
Fosterscher Bauart. 

Das System der Auspuffrohre 13 und 14, Fig. 14, 
und die Conoverschen Kondensatoren v,, Fig. 15, 
liegen in einem Kanal im Souterrain des Maschinen- 
raumes hinter den Maschinen. Der Kanal ist durch 
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` Fig. 140. 


gleich Apparate zum Messen der Kohle und demzufolge oben und 
unten mit Absperrorganen versehen. So ist es möglich, jedesmal genau 
dasselbe Quantum (450 Pfd.) Kohle aufzugeben. 

Die frisch angefahrene Kohle wird aus einem Annahmetrichter z 
in einen Kohlebrecher x, abgelassen, welcher im Souterrain aufgestellt 
ist. Ein Elevator hebt die gebrochene Kohle auf die Bunker y und ist 
gleichzeitig so eingerichtet, dals er auch als Ascheelevator verwandt 
werden kann. Die Asche wird ihm durch einen Conveyer x zugeführt, 
der von einem Motor mit einer Geschwindigkeit von 40’ in der Minute 
angetrieben wird. 

Die Stokers unter den Kesseln sind Roneyscher Bauart und 
für Anthrazytcoaks berechnet, dem man Coaks aus bituminösen Kohlen 
im Verhältnis 1:6 beimengt. 

Die fernere Ausstattung des Kesselhauses umfalst einen Green- 
schen Economizer t, für vier Kessel seitlich vom Schornstein, dem 
sich später noch ein solcher für sechs Kessel zugesellen soll. Das 
Speisewasser wird in einem 2000 PS-Cochraneschen Speisewasser-Vor- 
wärmer, der von den Harrison Safety Boiler Works geliefert 
wurde, vorgewärmt. Am Vorwärmer 12, Fig. 14, ist ein Abscheider 
für Ol aus dem Auspuffdampfe angebracht, um ölfreies Speisewasser 
zu haben. Zwei Cameronsche Speisepumpen mit von aufsen ver- 
packten Plungern liefern das erforderliche Speisewasser. Daneben ist 
eine Worthingtonpumpe von 1000 Gall. Leistung und eine Dean- 
sche Pumpe von 300 Gall. aufgestellt. 

Das ganze Speiserohrnetz ist doppelt ausgeführt, und zwar liegt 
das eine System unter dem Flur des Kesselhauses im unmittelbaren 
Anschlufs an den Cochraneschen Vorwärmer; das andere liegt darüber 
und geht vom Economizer t, aus. Beide Systeme sind mit den Kessel- 
speiseanschlüssen am hinteren Dampfsammler verbunden. Die Verbin- 
dungen mit den Speisepumpen sind flexibel und derart, dafs man nach 
Belieben durch beide Rohrstränge oder durch nur einen speisen kann. 

Die Haupt- und Nebenstränge der Dampfrohranlage liegen in einem 
Kanal im Kesselhause hinter den Kesseln, der nach oben durch einen 
eisernen Rost abgeschlossen ist. Von den Hauptsträngen gehen die 
Verbindungen nach den einzelnen Maschinen (vgl. Fig. 15). Jeder 
Dampfkessel ist mit dem Hauptrohr durch ein 6” flexibles Pafsrohr 


Z. A.: Die neuen Werkstätten der Ingersoll Sergeant Drill Co. in Phillipsburg. 


perforierte Eisenplatten abgedeckt, welche soviel Licht 
einlassen, dafs man die Rohre im Kanale übersehen 
kann. Es sind im ganzen zwei Auspuffstränge 13, 14 
vorhanden von je 18” Durchmesser, von denen der- 
jenige 14 mit dem Hilfsauspuff, der andere 13 mit 
dem Auspuff in die Atmosphäre verbunden ist. Jede 
der Maschinen hat nach jedem der beiden Stränge 
einen Anschlufs, wobei in den Auspuff, der in die 
Atmosphäre führt, ein Schuttesches selbsttätiges 
Auspuffventil eingebaut ist. Der Hilfsstrang 13 ist 
so angelegt, dafs man den Dampf nach Belieben un- 
mittelbar in die Kondensatoren oder zunächst in die 
lleifswassergefäfse 10 im Kesselraume leiten kann. 
Der im Kesselraume noch aufgestellte offene Speisewasservorwärmer 
kann nach Belieben aus jedem der beiden Stränge mit Dampf ver- 
sehen werden. 

Die Kondensationsanlage umfafst zwei Conoversche Einspritz- 
kondensatoren, deren jeder grofs genug ist, um den Dampf von 1000 PS 
zu kondensieren. Das Einspritzwasser wird einem unter der Anlage 
befindlichen Brunnen entnommen, dem das Wasser aus einem der 
Fabrik gehörigen Reservoir zuflielst. Das Reservoir fafst 2000000 Gall. 
und wird gleich als Kühlbassin für Wasser mit verwandt. Man läfst 
ihm nämlich das Ablaufwasser aus den Kondensatoren wieder zuflielsen. 
Um das Wasser ölfrei zu haben, schickt man es zunächst in ein 
Absetzbassin und lafst es dann erst ins Hauptbassin abfliefsen; das 
Abflufsrohr beginnt unmittelbar oberhalb des Bodens vom Absetz- 
bassin, wo sich das ölfreie Wasser befindet. Das abgeschiedene Ol 
sammelt sich auf dem Wasser an und wird periodisch durch ein Ventil 
abgelassen. 

Die Heizung der Werkstätten geschieht durch eine Warmwasser- 
Heizung, welche von der Evans Almirall Co. installiert wurde. 
Das Wasser wird in den Gefafsen 10 von 6 X 11' Durchmesser und 
Höhe durch den Auspuffdampf erwärmt. Die Gefafse 10 sind mit 
den Auspuffrobren derart verbunden, dafs man den Dampf: 1) einfach 
durch sie hindurchgehen lassen kann, 2) in Form von Stöfsen durch- 
leiten, oder 3) den gesamten Abdampf nur auf einen Apparat wirken 
lassen kann. Die Rohrtour der Apparate ist weiter so angelegt, dafs 
man die letzteren auch dann gehen lassen kann, wenn die Betriebs- 
maschinen mit Kondensation arbeiten; dann nämlich leitet man den 
Auspuffdampf, bevor er in die Kondensation eintritt, durch sie 
hindurch. 

Das warme Wasser wird aus den Apparaten durch die Pampen 
4, 5 in die Heizspiralen und Radiatoren gedrückt, welche in den 
Fabriksgebäuden aufgestellt sind; für gewöhnlich genügt eine Pumpe, 
um das System im Gange zu erhalten. Die Pampcu arbeiten deshalb 
mit Hochdruck, weil das Wasser eine lange Tour zu machen hat, eho 
es im Strange 7 an die Ausgangsstelle zurückkehrt. Die Heizkörper 
in den einzelnen Räumen sind meist nahe den Säulen und in den 
Nischen der Fenster aufgestellt. 
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Für den Fall, dafs der vorhandene Auspuffdampf nicht genügt, um 
die erforderliche Temperatur im Raume zu erzielen, besteht die Mög- 
lichkeit, frischen Dampf zuzugeben. Zu diesem Zwecke ist in die 
Leitung 9 bei 8 ein Frischdampfheizapparat eingeschaltet, dessen 
Rohrtour jedoch so angelegt ist, dafs man ihn nach Belieben ein- 
und ausschalten kann, ohne die Zirkulation im System:irgendwie zu 
stören. 

Das Kanalsystem, in dem die Kabel und Teilungsrohre unter- 
gebracht sind, ist befahrbar. Die Drähte liegen auf eisernen Tragge- 
stellen, welche an der einen Wand des in Beton hergestellten Kanales 
befestigt sind. Die Kanaldecke ist ebenfalls in Beton unter Zuhilfe- 
nahme von I-Trägern und Blechstreifen als Versteifungen hergestellt 
und bildet zugleich eine feste Laufbahn, welche die einzelnen Ge- 
baude verbindet. Die Rohre sind im Tunnel in flexible Hänger ein- 
gelagert. 

Unter den Rohren im Kanale befindet sich auch ein 10” Rohr, wel- 
ches von der Kompressorenanlage im Maschinenhause zur Kompressor- 
probierstation geht. Ebenso ist ein besonderes Rohr vorhanden, das, 
von der Montage ausgehend, Prefsluft nach dem Maschinenhaus zurück- 
führt, um so jede Verwüstung von Prefsluft zu verhindern. 

Die Verteilung der Kraft erfolgt teils in Form von elek- 
trischem Strom, teils in Form von komprimierter Luft. Letztere 
wird in der Hauptsache zum Betrieb der Aufzüge, Hämmer, Niet- 
maschinen, diverser Motoren u. в. w. benutzt. Besonders in der Giefserei 
findet Druckluft in grofsem Umfange zum Antrieb der Sandsiebe 
und anderer Aufbereitungs- u. s. w. Maschinen Anwendung. Der elek- 
trische Strom wird teils zum Einzelantrieb von Maschinen, teils aber 
auch für Gruppenantrieb verwandt. Fig. 8 zeigt das Arrangement, 
das in diesem Falle getroffen wird. Ein im Gespärr des Sheddaches 
installierter Motor s treibt eine ebenda angebrachte Hauptwelle, von der 
aus die Kraft durch Riemen auf zwei in Hängern ruhende Neben- 
wellen weitergegeben wird. 

Das Fabriksgebäude, in dem die Gesteinsbohrer hergestellt 
werden, Fig.5--7, Tafel 10, stellt sich als einstöckiger Bau von 
unregelmäfsigem Grundrisse dar, welcher ca. 260 x 475’ Bodenfläche 
bedeckt. Es ist durchaus als Shedbau gedacht und durch Säulen in 
Felder von 25’ Weite geteilt. Die lichte Höhe unter den Bindern 
stellt sich in den Partien, in denen die Werkzeugmaschinen stehen, 
auf 13’ 6” und in den zur Montage benutzten Partien auf 16’ 6”, 
weil dort Kranen eto. vorgesehen sind. 

Interessant ist die Fensterkonstruktion der Sheds. Der Fenster- 
rahmen ist aus Metall und ап ein Winkeleisenrahmenwerk angeschraubt. 
Unten greift der Fensterrahmen (vgl. Fig. 8) um soviel über das 
Rahmenwerk des Daches hinweg, dafs alles Wasser sicher in die Rinne 
abgeleitet wird. 

Als Material für das Dach ist Betoneisen zur Anwendung ge- 
kommen, welches во dick aufgetragen ist, dafs der CH 25 Pfd. wiegt. 
Das KEE wird durch 6” Regenrohre aus Gufseisen ab- 

eführt. 

Ў Die Kompressormontage II hat 320' Länge und eine lichte 
Höhe von 44’; sie wird auf der einen Seite von den beiden Werk- 
stätten I, K und auf der anderen durch das Lager O begrenzt. Im 
Mittelschiff der Halle (vgl. Fig. 11) ist genügend lichte Höhe vor- 
handen, um selbst die grölsten Kompressortypen zu montieren; auch 
kann der grofse 20 t-Laufkran, da er 44’ über dem Erdboden läuft, 
noch bequem über die gröfsten Kompressoren hinweggehen. Die Be- 
lichtung der Halle erfolgt durch Seiten- und Oberlicht. Die Ober- 
lichter sind aus geripptem Glas gefertigt und mit Fangnetzen aus 
Draht versehen, welche die etwa gebrochenen Glastafeln am Herab- 
fallen hindern. 

Die Kranen in der Kompressormontage und die in den Seitenhallen 
sind so angelegt, dafs sie einander zuarbeiten können; dadurch wird 
es möglich, schwere Stücke ohne jede Handarbeit durch alle Teile der 
Kompressorenbauanstalt zu bewegen. 

Die zur Aufstellung der für die Bearbeitung der Kompressorteile 
erforderlichen Maschinen u. s. w. bestimmten Gebäude sind einge- 
schossige, deren Mittelschiff 40' breit ist. Die lichte Höhe stellt sich 
auf 29’ unter den Bindern, während die Seitenschiffe 14’ Höhe und 
25' Breite besitzen. 

Die Schmiede, Fig. 3 u.4 der Tafel 10, ist durchaus modern 
eingerichtet. Sie besitzt u. a. eine Einrichtung, um Schmiedestücke 
auszubohren, welche besonders bei der Fabrikation von Gesteinsbohr- 
maschinen stark ausgenutzt wird. Ebenso sind Vorkehrungen ge- 
troffen, um die schweren Gegenstände mechanisch zu bearbeiten; so 
z. B. sind allein fünf Dampfhämmer mit mehr als #00 (h,, b,, be) und 
bis 2500 Pfd. (h) Fallgewicht vorgesehen. Den Hämmern sind Aus- 
legerdrehkranen zugestellt, welche das Einbringen der kalten Schmiede- 
stücke ins Feuer und das Ausbringen der warmen erleichtern. Daneben 
läuft ein Schmalspurgeleise von 211/4” Spur, das die Verbindung der 
Hämmer mit den Werkstätten herstellt. Man sieht aus Fig. 4, dafs 
das Geleise unter den Kranen entlang führt, wodurch das Überladen 
erleichtert wird. 

Neu ist weiter auch die Einrichtung zum Anwärmen schwerer 
Schmiedestücke (Öfen f, f,, EI: auch werden die Abgase der Öfen zur 
Erzeugung von Dampf in kleinen Kesseln, die über den Öfen aufge- 
stellt sind, nutzbar gemacht. Der Dampf wiederum wird in den 
Hämmern h, h,, h,, h, benutzt, so dafs eine selbständig befeuerte 
Kesselanlage sich erübrigt. Die Hammer h,, b, von 400 und 600 Pfd. 
Bärgewicht sind Fallhämmer, für welche die Schmiedestücke in den 
kleinen Wärmfeuern m, m,, m, angewärmt werden. Zwischen je zwei 
solchen kleineren Hämmern ist eine Schmiedepresse 1, 1,, 1, aufgestellt; 


ferner befindet sich bei n eine Schere, bei o eine Warmsäge, bei m, 
ein Warmofen und bei m, ein Abschneider. Von den Buchstaben hş,- 
h,, be und h bezeichnet h die Hämmer mit Bären von 2500 Pfd., h, 
die 800 Pfd.-, h, die 1000 Pfd.- und h, die 1100 Pfd.-Hämmer. Die 
kleinen Feuer erhalten den Gebläsewind durch das im Gespärr des 
einen Seitendaches aufgehängte Druckrohr p zugeführt, dem ein Aus- 
blasrohr p, zugeordnet ist. Das Gebläse ist unterhalb der beiden 
Rohrstränge p, p, ebenfalls im Gespärr des Daches untergebracht. 

Ein schmaler Gang g binter den drei grofsen Flammöfen f, Ё,, fy 
dient als Kohlenbunker, der Raum e, als Waschraum, der e, als. 
Abortanlage, der d als Bureau für den Meister und der р, als Ge- 
senklager. 

Die Temperei ist in einem der zwischen der Kraftstation und 
der Packerei belegenen Gebäude untergebracht. Der betr. Вап stellt 
sich als eine 140’ lange und 60’ tiefe feuersichere Konstruktion dar, 
welche mit den erforderlichen Wärm- (Glüh-) und Kühleinrichtungen 
versehen ist; daneben sind Ölbäder etc. vorhanden. Die fünf grofsen 
Temperöfen liegen an der einen Längswand, die Ölbäder und sonstigen 
Kübleinrichtungen im Zentrum des Raumes. An der einen Wand ist 
weiter ein Kohlenbunker vorgesehen, in den die Kohle unmittelbar aus 
den auf ein Trestlewerk hinaufgefahrenen Hunden abgestürzt wird. 
Die Auslässe der Kohlenbunker öffnen sich nach den Feuerungen der 

en. 


Über das Härten von Stahlwerkzeugen auf 
elektrischem Wege. 
(Mit Abbildungen, Fig. 141--143.) 


Nachdruck verboten. 

Die Versuche, die bisher für das Härten von Stahlwerkzeugen 
mittels elektrischer Verfahren angestellt wurden, haben zweifellos 
günstige Resultate ergeben. Als Vorzüge dieser Verfahren sind in 
erster Linie die sehr gleichmässige, schnelle und zuverlässige Er- 
hitzung und die geringen Kosten anzuführen; auch sind die hierfür 
erforderlichen Einrichtungen sehr einfacher Art. 

Die zum Härten von Stahlspitzen an Werkzeugen, Drehstählen 
eto. notwendige Einrichtung besteht nach Fig. 141 aus einem guls- 
eisernen Behälter von entsprechender Gröfse, der eine starke Lösung 
von kohlensaurem Kali enthält, einer Dynamomaschine D, deren 
positive Leitung (biegsames Kabel) mit einem das zu härtende Werk- 
zeug W aufnehmenden, metallischen Halter H, verbunden ist, während 
das negative Kabel direkt mit dem Flüssigkeitsbehälter in leitender 
Verbindung steht. 

Der Prozefs des Härtens geht hierbei wie folgt vor sich: Zunächst 
wird der Strom eingeschaltet und dann das über dem Flüssigkeits- 
behälter befindliche Werkzeug mit der Spitze, soweit es gehärtet werden 
soll, langsam in die Lösung eingetaucht. Hierdurch wird der Strom- 
kreis geschlossen, und es entwickelt sich am untergetauchten Teil der 
Spitze sofort eine intensive Hitze. Ist das Arbeitsstück genügend er- 
hitzt, so wird der Strom ausgeschaltet, und durch Einwirkung der 
alkalischen Lösung beginnt sich die Stahlspitze schnell zu härten, ohne 
dafs ein Luftgebläse erforderlich ist. 

Eine zweite Methode zum Härten von Stahlspitzen besteht in der 
Erhitzung mittels elektrischen Bogenlichtes, bei dem die Heizwirkung 
auch sehr schnell zur Geltung gelangt. Der zu behandelnde Gegen- 
stand und die positive Elektrode werden hierbei gemafs Fig. 142 auf 
einer Unterlage aus unverbrennbarer und den elektrischen Strom nicht 
leitender Substanz angeordnet. Die positive Leitung führt von der 
Dynamomaschine D nach dieser Unterlage, während die negative mit 
dem über dem zu härtenden Werkzeug W angebrachten Kohlenstift C 
verbunden ist. Nach dem Einschalten des Stromes bildet sich zunächst 
zwischen dem Kohlenstift C und der Metallspitze ein schwacher Licht- 
bogen, den man allmählich bis zur gewünschten Stärke unter Benutzung 
eines in den Stromkreis eingeschalteten Regulierwiderstandes R an- 
steigen läfst. Der Kohlenstift C wird auf dem Werkzeug hin- und 
herbewegt, so dafs er eine entsprechende Fläche bestreicht. Es ist 
dafür Sorge zu tragen, dafs keine zu grofse Hitze erzeugt wird, da 
sonst die Stahlspitze schmelzen würde. 

Die Stromquelle ist in diesem Falle ein Motorgenerator, der aus 
einem Gleichstrom-Nebenschlufsmotor mit 220 Volt Spannung besteht; 
letzterer ist mit einer Nebenschlufsdynamo von 50—100 Volt Span-, 
nung gekuppelt. Hierbei werden leicht Lichtbogen von 10+ 1000 Amp. 
erzeugt und auf einfache und sichere Weise mittels des Regulierwider- 
standes reguliert. 

Die Elektrizität liefert aber auch ein sehr wirksames Mittel zum 
Härten anderer Werkzeuge, wie sie 2. В. zum Bearbeiten von Zahn- 
rädern, Rändelrädern etc. Verwendung finden, ferner zum Tempern 
von hohlen Fräsern u. a. Derartige Werkzeuge sollen möglichst harte 
Schneiden besitzen, während der Kern weich und zäh sein muls, um 
das Werkzeug den hohen Kräften entsprechend genügend widerstands- 
fähig zu machen. Die zur Überwindung des von dem Werkstück ent- 
gegengesetzten Widerstandes notwendigen Kraftäusserungen sind näm- 
lich imstande das Werkzeug zu zerstören, falls die Härtung zu tief 
eingedrungen sein sollte. 

Zuweilen erfolgt das Härten dieser hohlen Schneidwerkzeuge durch 
Einführen eines erhitzten Stabes in die Schneide; dieses Verfahren ist 
jedoch mangelhaft und nicht selten die Ursache zur Bildung von 
Rissen infolge zu rasch erfolgter Erhitzung. Auch ist es schwer, die 
erforderliche Temperatur aufrecht zu erhalten und die Hitze allmäh- 
lich bis zu der für das Tempern gewünschten Temperatur herabzu- 
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setzen. Beim Härten mittels elektrischen Verfahrens sind diese Mängel 
nicht vorhanden, da der Stab kalt in das hohle Schneidwerkzeug ein- 
geführt wird und der elektrische Strom diesen allmählich erhitzt, bis 
er die betreffende Temperatur erreicht hat. Der Stab kann auch ohne 
Schwierigkeit auf diesem Hitzegrad so lange als notwendig gehalten 
werden, worauf mittels des Regulierwiderstandes der Strom allmählich 
abgeschwächt wird, bis der Stab schliefslich wieder kalt ist. Die 
Gefahr der Bildung von Rissen infolge zu schneller Ausdehnung und 
Zusammenziehung ist daher ausgeschlossen. Die zum Härten ver- 
wendete Vorrichtung ist hierbei ebenfalls sehr einfach; sie besteht aus 
einem Gleichstrom-Nebenschlufsmotor, der mit einer Einphasen-Wechsel- 
stromdynamo D (Fig. 143) direkt gekuppelt ist. Letztere liefert einen 
Strom von 100 Amp. und 350 Volt bei 50 Perioden in der Sekunde. 
Der zur Erregung der Wechselstromdynamomaschine erforderliche 
Strom wird dem Gleichstromnetz entnommen. Zur Herabsetzung 
der Spannung ist ein Transformator, Fig. 143, vorgesehen, der 
einen Sekundärstrom von 2 Volt Spannung abgibt. An den Enden 
der Sekundärwicklung S, die aus einem starken Kupferband be- 
steht, sind zwei schwere in einem geeigneten Abstand voneinander 
angeordnete kupferne Klemmbacken Ё angebracht; diese sind durch 

einen Eisenstab 


ver- 


© bunden, auf dem das 

hal zu hartende Werkzeug 
(TE W sitzt. Der in der 
| Sekundärwicklung S in- 

4 = duzierte Strom flielst 


demnach durch das 
Kupferband und den 
Eisenstab. Obwohl der 
Widerstand des ge- 
samten Stromkreises 
sehr gering ist, wird 
doch der Eisenstab in- 
folge seines verhältnis- 
mälsig hohen Wider- 
standes allmählich stark 
erhitzt und erreicht 
schliefslich den ge- 
wünschten Wärmegrad. 
Von dem Eisenstab 
wird die Wärme lang- 
sam auf das zu här- 
tende Werkzeug über- 
tragen. An dem auf 
der Oberfläche der 
Schneide sich bildenden 
Anflug, der aus einem 
sehr dünnen Oxydüber- 
zug besteht, ist alsdann 
erkennbar, dafs die Här- 
tung vor sich gegangen 
ist und das Verfahren 
nicht weiter fortgesetzt 
werden darf. Mit Hilfe 
eines Regulierwiderstan- 
des R läfst sich die 
Hitze in dem Eisenstab 
genau regulieren. 
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Fig. 142. 


Fig. 143. 
Fig. 1414143. Z. A.: Über das Härten von Stahlwerk- 
zeugen auf elaktrischem Wege. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 


Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 144 u. 145.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Von den Kupolöfen ohne Vorherd, den sogen. Ireland-Ofen, 
ist in Deutschland der sogen. Dürr-Ofen der verbreiteste. Dieser 
kennzeichnet sich dadurch, dafs der Gebläsewind durch zwei oder 
drei Düsen stets im gleichen Niveau zugeführt wird, das Niveau an 
sich aber gewechselt werden kann, da mehrere Düsen übereinander- 
liegen. Das Wechseln des Niveaus gestattet es, im Schachte ver- 
schieden grofse Mengen flüssigen Eisens anzusammeln, wodurch der 
Nachteil, dafs kein Sammelherd vorhanden ist, wenigstens zum Teil 
wieder wett gemacht wird. 

Dem Wechseldüsensatz steht ein solcher mit nur einer Düse gegen- 
über, dessen Düse man absperren kann. 

Eine Variante des Dürrofens ist der in Belgien, im Rheinland und 
auch in Westpfalen schr beliebte Ofen, Fig. 145. Dieser hat gleich 
dem Dürrofen einen durchaus zylindrischen Schacht, der oben in einen 
Schornstein a übergeht, von genau derselben Weite wie der Schacht: 
Gleich letzterem ist auch der Schornstein stark gefiittert. Das gerade 
ist aber ein Unterscheidungsmerkmal des neuen Ofens gegen den 
älteren Dürrschen; dieser nämlich ist nur in Höhe der Gicht und im 
Schachte selbst gefüttert. Der eigentliche Schornstein ist ohne Aus- 
kleidung gelassen und um so viel zusammengezogen, dafs sein Durch- 
messer sich mit der Weite des Ofenschachtes annähernd deckt. 

Der Gebläsewind tritt bei dem Ofen, Fig. 145, durch zwei Düsen- 
ringe c, d in den Brennschacht ein. Von den beiden Ringen hat der 


untere schräg nach unten gerichtete, der obere genau horizontal ge- 
legte Düsen. Alle Düsen aber blasen tangential zum Umfange des 
Ofens aus. 

Der Schlackenabstich liegt bei e, der für Eisen bei f. 

Der Schornstein trägt eine mit Schamotten ausgekleidete, flache 
Haube g, deren Ränder nach unten derart umgebogen sind, dafs den 
Ofenabgasen eine Bewegung nach unten, statt nach oben, erteilt wird. 
Sie sind so gezwungen in den Funkenfänger h einzutreten, in dem sie 
den grölsten Teil der mitgeführten glühenden Asche eto. abstofsen, 
da ihnen hier wieder eine Richtung nach oben erteilt wird. Öfen 
dieses Types resp. solche mit Hauben dieser Art zeigten nur bei stark 
тоа Betrieb einen Funkenauswurf, aber auch dann nur in geringem 

mfange. 

Eine Reparatur der Ausmauerung des Schachtes läfst sich bei 
diesen Öfen ebenfalls leicht ausführen, da die Ausfütterung im Schorn- 
stein auf einem besonderen Tragringe raht, also mit derjenigen im 
Schachte in keiner Weise zusammenhängt: sie kann daher beim Heraus- 
reisen des Futters vom Schachte nicht lädiert werden. 

Dem Dürrofen gegenüber hat der in Fig. 145 dargestellte ver- 
besserte Irelandofen den Nachteil, dafs man in seinem Schachte kaum 
gröfsere Mengen Eisens ansammeln kann, da ein Verändern des Blas- 
niveaus, wie dies beim Dürrofen möglich ist, hier nicht angeht. 

Dem aber half im Jahre 1903 A. Zenzes in Charlottenburg durch 
die in Fig. 144 wiedergegebene Konstruktion eines Irelandofens ab. 
Zenzes Ofen ist durch zwei Abstichlöcher a, a, in Höhe der Sohle 
des Ofens gekennzeichnet; von diesen leitet das eine a das Eisen nach 
einen Konverter für Kleinbessemereibetrieb, den man sich mit dem 
Ofen in Verbindung stehend zu denken hat. Der andere a, leitet 
Eisen nach dem Sammelherde h unter dem Ofen. Der Herd h besitzt 
bei h, ein Abstichloch, aus dem die Giefspfanne gefüllt wird. 

Der Abstich a, ist durch einen in Ketten hängenden und durch 
ein Gegengewicht ausbalancierten, unverbrennbaren Schieber verschliels- 
bar. Die Gebläseluft wird durch eine doppelte Windleitung 1 den 
beiden Düsensätzen in der Schnürung des Ofenschachtes zugeführt. 
Die diesen zugehörigen Windkästen werden vom Blechmantel des 
Ofens mit umschlossen. 

Der Schmelzschacht des Ofens hat einen kreisrunden, der Sammel- 
herd h meist einen rechteckigen Querschnitt.*) 

Wie Ireland, so wollen auch Greiner & Erpf in ihrem im 
Jahre 1885, erstmalig ausgeführten Ofen mit Hilfe der oberen Wind- 
formen das noch vorhandene Kohlenoxyd verbrennen; sie bezeichnen 
deshalb ihren aus den Zeitschriften genugsam bekannten Ofen als 
einen solchen mit getrennter Verbrennung des Kohlenoxydgases. Die 
Anzahl der Formen übersteigt bei ihm die des alten Irelandofens 
ganz beträchtlich; auch sind die Formen kleiner. Es soll so die Ver- 
brennung der CO auf einen gröfseren Raum verteilt und damit eine 
merkbare Steigerung der Temperatur vermieden werden. Eine der- 
artige Verbrennung würde zur Folge haben, dafs die entstandene CO, 
aufs neue С verbrennt und sich so in CO zurückwandelt. 

Die Formen der oberen Reihe lassen sich nach Abschrauben der 
zugehörigen Zuleitung absperren. Man ist demzufolge in der Lage 
durch Versuche festzustellen, in welcher Höhe der unteren Düsen Wind 
zugeleitet werden kann, ohne dafs ein Erglühen der Coaks einträte. 

So ansprechend nun auch das ganze durch den Greiner & Erpf- 
schen Ofen verkörperte Prinzip erscheint, so hat die Praxis doch den 
Beweis erbracht, dafs man dasselbe Resultat auch in einfacheren Öfen 
erzielen kann, weshalb sich der Ofen keiner allgemeinen Verbreitung 
erfreut. 

Ähnliches gilt von dem Herbertzofen, der, soviel dem Ver- 
fasser bekannt, 1886 erstmalig ausgeführt wurde. Auch er ist in allen 
Zeitschriften und Kalendern zur Genüge beschrieben; aber auch sein 
Anwendungsgebiet ist ein beschränktes geblieben. 

In einer Hinsicht verdient der Herbertzofen allerdings besondere 
Beachtung. Er nämlich ist bis heute der einzige Kupolofen geblieben, 
bei dem eine Absaugung der Gase stattfindet.**) 

Der Herbertzofen arbeitet mit Dampfstrahl-Absaugung. Der Strahl- 
sauger sitzt in einem an den Schacht unterhalb der Gicht angeschlosse- 
nen Schornstein. Die Gicht ist beim Herbertzofen durch eine Glocke 
verschlossen, die, auf dem Boden eines Trichters sitzend, nach 
dessen Füllung gehoben wird, worauf das Material in den Schacht 
hineinfällt. 

Der für die Schmelze erforderliche Wind tritt durch einen ring- 
förmigen Schlitz von veränderlicher Weite unterhalb eines Schau- 
kastenringes in den Schacht ein. Um den Schlitz zu bilden, wurde, 
der Schacht in eine feststehende und eine bewegbare Partie zerlegt 
Letztere nimmt das flüssige Eisen auf; zwischen ihr und dem festen 


*) In der Skizze, Fig. 144, welche der Patentschrift 148891 entnommen 
wurde, hat der Schacht allerdings einen rechteckigen Querschnitt, was jedoch 
mit bezug auf das oben Gesagte wohl nur ein zeichnerischer Fehler sein 
dürfte. 

**) Will man dem Prinzip, welches der Ofen vertritt, eine mafegebende 
Stelle zuerkennen, so hätte man, wie oben schon angedeutet, zu unterscheiden 
zwischen Drackkupolöfen und Saugkupolöfen. Der Verfasser hält 
eine derartige Scheidung der heute gebräuchlichen Kupolöfen jedoch aus 
dem Grunde nicht für erforderlich, weil der Herbertzofen allein steht 
und sein Vorgänger, der Woodwardofen, nicht mehr in Betracht kommt. 
Dazu ist weiter zu berücksichtigen, dafs die Leistung des Herbertzofens 
derjenigen eines Druckkupolofens nachsteht, und dafs endlich der Ofen für 
grofse und schnelle Schmelzen einem normalen Ofen gegenüber ebenfalls 
Vorteile nicht erkennen lifst. 
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Teile des Schachtes verbleibt eben jener Schlitz. Zum Verändern der 
Schlitzweite hebt und senkt man das Bodenstück mittels mehrerer 
Spindeln. 

Sehr bequem ist bei diesem Ofen die Bedienung, da man den 
Luftschlitz jederzeit reinigen kann, ohne erst, wie bei den vorher be- 
schriebenen Öfen, Verschlüsse öffnen zu müssen. Ebenso fallen hier 
die Gebläse und Windleitungen sowie der Antrieb der Gebläse fort; 
dafür tritt eine Dampfleitung mit einem Ejektor ein, welch letzterer 
ungefähr noch einmal so viel Dampf verbraucht, als die zum Betrieb 
des Gebläses sonst erforderliche Dampfmaschine. Das mag denn wohl 
auch mit ein Grund sein, weshalb sich der Herbertzofen trotz seiner 
offenbar guten Eigenschaften allgemein nicht einführen konnte. 

Neben diesen Hauptarten hat in den Eisendistrikten Englands 
und Amerikas noch ein Ofentyp ohne Vorherd Verbreitung ge- 
funden, bei dem im Zentrum des Herdes eine vertikale Düse ange- 
ordnet ist. Diese wird oben durch eine Haube derart abgeschlossen, 
dafs das Schmelzmaterial nicht in sie hineingelangen kann. Sie ent- 
nimmt den Gebläsewind demselben Rohr, das auch die Düsen im 
Schachte versorgt. Es findet also hier, bei 
dem sogen. W est schen Ofen, eine Windzufuhr 
vom Zentrum des Schachtes aus schräg nach 
oben und von den Düsen im Mantel aus hori- 
zontal nach dem Zentrum zu statt. 

Der Wert des Ofens soll darin zu finden 
sein, dafs er schnell und tadellos schmilzt; 
über seine Bewährung in 
Giefsereien des euro- 
päischen Festlandes ist 
dem Verfasser nichts be- 
kannt geworden; dagegen 
liegen aus Amerika sehr 
gute Urteile vor, so dafs 
es wohl angezeigt ist, ihn 
hier zu erwähnen. 


Für die Dimensio- 
nierung des Kupol- 
ofens gilt vor allem der 
Satz, dafs es aus be- 
triebstechnischen Rück- 
sichten zu empfehlen ist, 
den Schacht in der 
Schmelzzone etwas enger 
zu halten, wie in seiner 
oberen Partie, weil er dann 
länger verwendbar bleibt. 
Durch den Gebrauch nutzt 
sich nämlich diejenige 
Partie des Schachtes, in 
der die höchste Tempe- 
ratur herrscht, schneller 
ab als die übrigen. Ist 
nun der Schacht ebenda 
etwas enger, so kann er 
länger im Betriebe be- 
lassen werden, als wenn 
er von vornherein zylin- 
drisch ausgeführt wurde. 
Durch Abschmelzen wird 
er so langsam zum Zylin- 
der und bleibt, um die 
Zeit, die dazu erforder- 
lich ist, länger brauchbar. 
Die Verengung darf aller- 
dings nie so grofs sein, 
dafs sie das Nachsinken des Rohmaterials im Schachte behindert. 

Der Querschnitt des Schachtes hangt ab von der ver- 
langten Leistung. Ledebur schlug seiner Zeit vor, auf 1000 kg 
stündlich zu schmelzendes Roheisen, einen Schmelzraum des Ofens 
von 700-800 qom zu rechnen, wobei die kleinere Zahl für aschen- 
arme und die grölsere für aschenreiche Coake als Brennstoff gelten 
sollte. Diese Regel hat noch heute Giltigkeit, wenn eine Windpressung 
von 400-600 mm Wassersäule angenommen wird. Nur Herbertzöfen 
erfordern pro 1000 kg zu schmelzendes Eisen rd. 1500 qem Querschnitt 
des Schachtes. 

Den Gesamtquerschnitt der Windformen nimmt man 
zwischen 4/, und ?, des Schachtquerschnittes an, je nach Lage und 
Form der Düsen. Die Formen selbst liegen mindestens 40 om über 
dem Boden des Schachtes; auch rechnet man für 1000 kg anzu- 
sammelndes Eisen 0,16 cbm Inhalt für den Herd. Da es aber 
schwer ist, einen hohen Herd warm zu halten, so findet man bei den 
neueren Öfen kaum je Düsen, die höher als 85 cm über der Soble des 
Herdes liegen. d 

ber den Formen haben die neueren Öfen nie unter 2,5 m Höhe; 
anderseits gehen aber nur wenige über 6m hinauf. Diese Tatsachen 
erklären sich daraus, dafs zu niedrige Öfen die Gase zu rasch ent- 
weichen lassen, während umgekehrt, zu hohe den Zug herabdrücken ; 
der Gebläsewind kann hier die Materialsäule im Schachte zu schwer 
durchdringen. Stets jedoch erscheint die alte Regel beobachtet, nach 
der Durchmesser und Höhe des Ofens einander konform wachsen sollen. 
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Fig. 144. Fig. 145. 


Fig. 144 u. 145. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


Als Schachtfutter werden bei den neueren Öfen nur Radial- 
Schamotten verwandt. Diese erhalten minimal 15 cm Dicke; anderseits 
finden sich aber auch nur selten Öfen mit mehr als 30 cm starken 
Schamotteausfütterungen. Der Verband der Steine wird unter Zuhilfe- 
nahme von Schamottemörtel erzielt, den man dünnflüssig zwischen die 
dicht aneinandergelegten Steine bringt. Die Fugen erhalten nie mehr 
als 3 mm Stärke, sind also sogen. Messerrückenfugen. 

Den Mantel des Ofens stellt man aus Kesselblechen von 7-10 om 
Dicke mittels Laschennietung her. Weniger oft findet sich bei den 
Öfen neuester Bauart noch die früher übliche Überlappungsnietung. 
Für die Weite des Mantels innen gilt der Satz, dafs zwischen der 
Ausmauerung des Schachtes und dem Mantel mindestens noch 7 cm 
Abstand verbleiben sollten, damit sich das Schachtgemäuer unbe- 
hindert durch die Nietköpfe auf den Laschen ausdehnen kann. Der 
freie Raum zwischen Mantel und Gemäuer wurde früher mit Asche 
lose ausgefüllt ; heute beläfst man ihn leer. Eine Öffnung von mindestens 
35 >< 60 cm im Mantel erlaubt es, den Schacht zu befahren. 

Die Bodenplatte, welche den Schacht unten abschliefst, falls 
dieser nicht auf Mauerwerk aufgesetzt wurde, hat in der Mitte eine 
Öffnung. Diese soll einerseits das Werfen der gufseisernen Platte 
verhindern, anderseits aber das Reinigen des Schachtes von unten 
nach Herausschlagen des Bodens ermöglichen. Auf der Platte wird 
eine 10-15 cm dicke Schicht aus kleinkörnigem Quarz und einem 
tonhaltigen Bindemittel — der sogen. Herdboden — aufgestampft. 
Die Bodenplatte wird fast stets horizontal verlegt, dem Herdboden 
dagegen starke Neigung nach dem Abstich zu gegeben. 

Das Gegenstück der Bodenplatte bildet die Kopfplatte, welche 
den Schacht oben abschliefet, und die mit dem Mantel nicht starr 
verbunden wird, um letzterem die Möglichkeit der Ausdehnung nicht 
zu nehmen. 

Der Schornstein wird mit dem Schachte des Ofens meist fest 
verbunden und als Blechmantel von 7--5 ст Dicke erstellt; dort, 
wo er unabhängig vom Schachte ist, ruht er auf einem Rahmen aus 
Eisen, der durch Säulen aus Gulseisen oder durch schmiedeeiserne 
sowie Konsolen gestützt ist. Bestimmte Bauvorschriften für den 
Schornstein sind bis heute nicht bekannt; man lehnt sich entweder 
direkt an die Form der Fabrikschornsteine an oder errichtet 
eine zylindrische Esse. Die Ausfütterung wird 1, Stein stark ange- 
nommen und in ihrem Durchmesser so gewählt, dafs sie am Mantel 
nicht unmittelbar anliegt. Der dann noch übrigbleibende Raum von 
3-+6 cm Breite wird nicht etwa mit Asche ausgefüllt, sondern leer 
gelassen, um der Ausfütterung der Esse nicht die Möglichkeit zu nehmen, 
sich auszudehnen, was sie ja unter dem Einflufs der Wärme tat. 

Die Kupolofengicht, das ist der Podest, von dem aus der 
Ofen mit Coaks, Masseln, Bruchgufs und Kalkstein beschickt wird, 
liegt meist so hoch, dafs sich die Gichtöffnung etwa 30 om über der 
Gichtbühne befindet. Mit Rücksicht auf die schweren Lasten, welche 
auf der Gicht abgestellt werden, ist deren Boden vorteilhaft in Stein- 
Eisenkonstruktion auszuführen und mit Blechtafeln zu belegen, die 
riehtigerweise so zu überlappen sind, dafs sie als eine einzige Tafel 
erscheinen. 

Die Dimensionen der Gicht werden derart gewählt, dafs mindestens 
das Vierfache des zur einmaligen Beschickung des Kupolofens nötigen 
Quantums auf ihr abgelagert werden kann und trotzdem noch ein un- 
eingeschränkter Verkehr möglich ist. 

Gichtbühnen aus Betoneisen sind bis heute noch wenig zu finden, 
wahrscheinlich aus dem Grunde, weil der Beton gegen scharfe Stöfse, 
wie sie z. B. beim Abwerfen der Masseln aus dem Hunde auftreten, 
nicht widerstandsfähig genug ist. 

Vom Erdboden aus ist die Gichtbühne durch eine eiserne oder 
hölzerne Treppe, die als Wendeltreppe und auch als gewöhnliche Stiege 
ausgeführt wird, zugänglich. Meist ist in ihr auch noch eine Öffnung 
von 1,25 >< 1,5 oder 1,5><1,5 m Querschnitt für den Masselaufzug 
ausgespart. Die Treppe wird vielfach direkt am Gichtaufzuge an- 
gelegt. Letzterer unterscheidet sich in nichts von normalen Lastauf- 
zügen, kann also hier vollständig aufser Betracht bleiben, um so eher, 
als auch bei ihm alle die Sicherheitsvorkehrungen sich finden, die an 
jedem normalen Lastaufzuge, weil gesetzlich vorgeschrieben, vorhan- 
den sind. Wird die Gicht nur an einer oder an zwei Seiten von einer 
Gebäudemauer begrenzt, so erhalten die übrigen Seiten mindestens 
90 em hohe Geländer aus Eisen mit unten herumlaufenden Schutzleisten 
aus versteiftem Blech von oa. 20 cm Höhe. 


Verhältnismäfsig nur wenig Veränderungen bat im Laufe der Jahre 
das Kupolofengebläse erfahren. Dieses liefert den zum Ofen- 
betriebe erforderlichen Druckwind und wird, wie man sagt, „warm“ 
oder „kalt“ betrieben, d. h. es liefert angewärmten oder kalten Wind; 
meist wird ohne Anwärmung gearbeitet. 

Hinsichtlich der Druckleistung sind die Anforderungen, die man 
an ein Kupolofengebläse stellt, bekanntlich sehr gering; sie stellen 
sich im Mittel nur auf eine Pressung von 30 р auf 1 gem = 300 mm 
Wassersäule. 

Weiter mag für die geringen Fortschritte, die die konstruktive 
Ausbildung der Kupolofengebläse seither gemacht hat, auch der Um- 
stand malsgebend gewesen sein, dafs das Gebläse stets nur einige 
Stunden des Tages zu arbeiten hat. Es können also selbst umfang- 
reichere Reperaturen ohne Betriebsstörung ausgeführt werden, da man 
sie in den Rubepausen vornehmen kann; immerhin aber mufs doch 
das Gebläse so gebaut sein, dafs es den wirklich erforderlichen Wind 
auch sicher zu liefern vermag. 

Die moderne Giefserei bedient sich als Gebläsemaschine haupt- 
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sächlich der sogen. Ventilatoren oder Schleudergebläse und der Roots- 
blower oder Kapselgebläse. 

er die konstruktive Ausführung der Ventilatoren bedarf 
es hier wohl kaum eines Wortes. Nur sei erwähnt, dafs dem Ver- 
fasser kein Ventilator in Giefsereien bekannt geworden ist, der mit 
einer Windpressung von mehr als 48 om gearbeitet hätte; ebenso be- 
wegte sich die Umfangsgeschwindigkeit des Flügelrades allgemein in 
den Grenzen von 50-80 mjSek. Da nun auch der Nutzeffekt der Ven- 
tilatoren als ein durchaus ungenügender zu bezeichnen ist (er bewegt 
sich durchschnittlich bei etwa 50%,), so ist wohl die Zeit nicht mehr 
fern, in der der Ventilator aus der Liste der für den Kupolofenbetrieb 
verwendbaren Gebläse gestrichen werden kann. 

Anders stellt sich der Wirkungsgrad beim Kapselgebläse, 
wo т = 80% nicht zu den Seltenheiten gehört. Das Kapselgebläse 
ist demnach auch die Maschine, welche in der Zukunft im Betrieb der 
Kupolöfen die gröfste Rolle spielen wird. Der hohe Nutzeffekt ergibt 
sich bei ihm aus der Form und Anordnung der Flügel, welche sich 
dicht an der Wandung des Gebläsegehäuses entlang bewegen. Ähnlich 
rotierenden Kolben schieben hier die Flügel die Luft vor sich her 
nach einem an passender Stelle angeordneten Auslafsstutzen. Wir 
haben es also bei den Kapselgebläsen mit einer wesentlich anderen 
Wirkung zu tun wie bei den Ventilatoren, wo eine Luftbewegung 
allein durch die Schleuderkraft hervorgebracht wird. Mit der schie- 
benden Wirkung der Flügel des Kapselgebläses entfällt allerdings die 
hohe Umfangsgeschwindigkeit, aber das ist es gerade, was den Kapsel- 
gebläseu so schnell zur Einführung verholfen hat. 

Die älteste und noch heute beliebteste Form des Kapselgebläses 
stellt das Rootgebläse dar. Bei diesem erhalten die beiden hin- 
sichtlich der Querschnittsform allgemein bekannten Flügel die Be- 
wegung durch Stirnräder von der einen Flügelwelle aus. Diese wieder 
wird je nach der Gréfse des Gebläses durch Riemen von einer Trans- 
mission oder durch einen Motor direkt angetrieben. Die Flügel zer- 
legen das Gehäuse gewissermalsen in drei Kammern: eine, in die die 
Luft von aufsen eintritt, eine zweite, aus der sie in das Ausblasrohr 
gedrückt wird, und eine dritte, in der ein bestimmtes Quantum Luft 
eingeschlossen ist und aus der es bei der weiteren Drehung der Flügel 
nach dem Ausblasstutzen befördert wird. (Fortsetzung folgt.) 


Fräs-, Bohr-, Zentrier- und Gewindeschneid- 


Apparat „Autorator“ 
der Autorator-Gesellschaft m. Ъ. Н. in Dresden-A. 


(Mit Abbildungen, Fig. 146-148.) 
Nachdruck verboten. 

Der Autorator-Gesellschaft m. b. H. in Dresden-A. 

wurde ein neues Universalwerkzeug „Autorator‘ patentiert, mit 
dem in kurzer Zeit Zapfen bis zu einem Durchmesser von 1” an- 
gefräst, Löcher (runde und kantige) gebohrt, Gewinde geschnitten 
und aufserdem Wellen zentriert werden können. 
. Wie Fig. 146 zeigt, besteht der Autorator aus einem Gehäuse, das 
in seinem unteren Teile zu einem Spannfutter ausgebildet ist, während 
der andere Teil zur Führung 
des Messergehäuses dient. 
In letzterem befinden sich 
die verschiebbar angeord- 
neten Messer, die nach einer 
Skala auf die einzelnen 
Zapfen- Durchmesser ein- 
stellbar sind. 

Das Gehäuse wird in 
einen Schraubenstock ein- 
gespannt oder an einer 
Werkbank oder einem Werk- 
tisch durch Schrauben be- 
festigt, und die Messer wer- 
den durch Drehen der Kur- 
bel in Rotation versetzt. 
Durch ein kleines, am Kur- 
belteile befestigtes, frik- 
tionsartig gelagertes Zahn- 
rädchen wird der Vorschub 
automatisch bewirkt, und 
zwar, indem das sich jeweils 
mitdrehende Rädchen einen 
Stift, der in einer Gewinde- 
hülse angeschraubt ist, so lange mitnimmt, bis der Widerstand der 
Schneidmesser auf das Arbeitsstück die Friktion des Rädchens über- 
windet, wodurch dieses nachgibt und die Gewindehülse frei läfst. 

Soll der Apparat zum Bohren Verwendung finden, so kann er an 
einen Bohrwinkel angespannt werden. Zur Aufnahme des Bohrers 
tritt eine in den Messerhalter einschiebbare Pinole, die beim Bohren 
durch die obere Mutter festgezogen wird. Beim Bohren wird infolge 
des automatischen Vorschubs im Vergleich zur Knarre viel Zeit ge- 
spart; auch können bei dem Autorator Spiralbohrer verwendet wer- 
den. Um auch in Ecken ankommen und bohren zu können, ist die 
Kurbel zur Knarre ausgebildet. 

Fig. 147 zeigt die Anwendung zum Bohren von Rohren. Als 
Befestigung dient eine Kette, die um das Rohr herumreicht und 
durch eine Mutter angezogen wird. 


Fig. 146. 
windeschneid- Apparat „„Autorator‘‘ der Autorator- 
Gesellschoft m. b. Н. іп Dresden-A. 


7. A.: Fräs-, Воћг-, Zentrier- und Ge- 


Wie schon eingangs erwähnt, dient der Autorator vorteilhaft zum 
Zentrieren (Fig. 148), wobei an stelle des Bohrers ein Zentrierwerk- 
zeug in die Pinole eingeschoben wird. Sind die Bearbeitungsstücke 
von grölserem Durchmesser, so dals sie zwischen den im Apparat be- 
findlichen Backen nicht hindurchgehen, so werden Ersatzbacken auf- 
gesteckt, welche es ermöglichen, auf Werkplätzen Wellen bis zu 200 mm 
Durchmesser zu zentrieren. Die Wellen brauchen hierbei nicht erst 
auf eine Zentrierbank genommen zu werden; der Apparat wird an der 
Welle selbst befestigt. 

Soll an die Stelle des 
Handbetriebes Kraftbetrieb 
treten, so wird die auf- 
gesteckte Kurbel herabge- 
nommen und der Messer- 
kopf mittels eines Verbin- 
dungsstiickes mit der Spin- 
del einer Bohrmaschine etc. 
verbunden. 

Ebenso läfst sich auch 
die Verwendung für den 
elektrischen Betrieb 
ermöglichen, wobei ein klei- 
ner Motor auf den Apparat 
aufgesteckt wird. Mittels 
eines Stiftes wird das Ge- 
häuse des Motors mit dem 
Gehäuse des Autorators ver- 
bunden und hierdurch die 
Verdrehung verhindert. 

Beim Bohren kantiger 
Löcher ist zu berücksich- 
tigen, dafs die notwendige 
Führung durch die zwei 
ineinander greifenden, in 
einem Winkel von 90° aus- 
gefrästen Backen des Futters 
schon gebildet ist. Der in 
der Form eines sphfärischen 
Dreieckes profilierte Bohrer 
wird durch ein auf die Pinole 
aufzusteckendes Ersatäteil 
mitgenommen; letzteres ist 
so eingerichtet, dafs es die 
oszilierende Bewegung des 
Bohrers zuläfst. 

Für das Gewinde- 
schneiden mit dem „Auto- 
rator“ wird ein Schneid- 
eisenhalter auf die mit Ba- 
jonettverschlufs versehene 
Pinole aufgesteckt, und 
nachdem der Zapfen gefräst 
ist, kann hiernach sofort 
ein gerades, sauberes With- 
wort- oder Gasgewinde auf- 
geschnitten werden. 


Fig. 148. 

Fig. 147 u. 148. Z.A.: Fräs-, Bohr-, Zentrier- und 

Gewindeschneid- Apparat ,, Autorator* der Autorator- 
Gesellschaft m. b. H. in Dresden-A. 


Johns Träger- und: Fassoneisenschere 


ausgeführt von der Berlin-Erfurter Maschinenfabrik 
Henry Pels & Co. in Berlin SO. 


(Mit Abbildung, Fig. 149) Nachdruck verboten, 


Der immer gröfser werdende Bedarf an I- und Fassoneisen aller 
Art für Bau- und Konstruktionszwecke steigert naturgemäls auch die 
Nachfrage nach Maschinen, mittels deren die Profileisen aller Art 
sauber und rasch auf beliebige Längen abgeschnitten werden können. 
Für diesen Zweck hat sich die von der Berlin-Erfurter Ma- 
schinenfabrik Henry Pels & Co. in Berlin SO. ausgeführte 
Johnsche Träger- und Fassoneisenschere bewährt und rasch 
eingeführt. 

In Fig. 149 ist diese Maschine für Kraftbetrieb dargestellt. Das 
zu schneidende Werkstück legt sich auf bezw. gegen die am Maschinen- 
körper feststehend angeordneten Unter- und Seitenmesser; der aus dem 
Maschinengestell vorn herausragende Obermesserhalter trägt das drei- 
eckig gestaltete Obermesser und wird durch das Arbeitsexzenter be- 
tätigt. 

SA der Schnitt ausgeführt werden, so wird der ausbalanzierte 
Obermesserhalter soweit heruntergekurbelt, dafs die Basis des Messers 
auf dem Steg des I-Trägers aufsitzt. Sodann wird die sogen. Druck- 
stolze mittels eines kurzen Ruckes nach unten gegen den Obermesser- 
halter gestemmt, wodurch dieser und mit ihm das Messer gezwungen 
wird, eine Kurve zu beschreiben, die das Messer durch den Steg und 
durch die Flanschen führt. Hierdurch wird der den Träger zur 
Hälfte trennende erste Schnitt ausgeführt. 

Auf dem untersten Punkt der Kurve löst sich die mit Gegenge- 
wicht versehene Druckstelze von selbst aus und fällt in ihre Grund- 
stellung zurück, so dafs der Obermesserhalter frei wird und empor- 
gekurbelt werden kann. Der I-Träger kann nun gekantet und der 
zweite Schnitt in der beschriebenen Weise ausgeführt werden, der die 
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Trennung des Trägers in zwei Teile vollendet. Jeder Schnitt erfolgt, 
ohne dals der Trager deformiert wird, und die Schnittflächen sind so 
glatt wie bei jedem guten Scherschnitt. 

Da die Werkzeuge alle aulsen vor der Maschine liegen und leicht 
zugängig und auswechselbar sind, ist die Bedienung der letzteren bequem 
und ihre Handhabung einfach. Bezüglich der Leistungsfähigkeit der 
Maschinen sei erwähnt, dafs die Durchtrennung von 600- 700 Trägern 
in einer Arbeitsschicht von zehn Stunden nicht zu den Seltenheiten 
gehört, und dafs Maschinen geliefert wurden, denen die Aufgabe zu- 
fiel, monatlich mehr als 35000 Träger zu durchtrennen. 

Die Maschine schneidet Wiukel-, T-, U-, Z- und Bulbeisen, und zwar 
vom kleinsten bis zum gröfsten Profil, je nachdem wofür ihr betr. Typ 


Fig. 149. Johns Träger- und Fassonsisenschere, ausgeführt von der Berlin- Erfurter 
Maschinenfabrik Henry Pels & Co. in Berlin. 


gebaut ist (z. В. Typ Т. 20 schneidet I-Eisen N. P. 8--20, Т. 40 schneidet 
I-Eisen N. Р. 8-40 u. в. el Man kann ferner mit der Maschine nicht 
nur alle Profile mitten durchtrennen, sondern auch ganz schmale Stücke 
von nur wenigen Millimetern Länge vom Ende der Stäbe abschneiden. 
Endlich können unter Zuhilfenahme besonderer Werkzeuge alle. vor- 
kommenden Ausklinkarbeiten sowohl am Ende als auch in der Mitte 
aller Profile vorgenommen werden, indem man entweder den Flansch 
(oder die Flanschen) allein auf beliebige Länge abschneidet, so dafs 
der Steg stehen bleibt oder gleichzeitig das betreffende Stegstück mit 
abschert. 

Unter Anwendung der normalen Werkzeuge für I-, U- und andere 
Eisen, also ohne Messerwechsel, ist es auch möglich, Winkeleisenenden 
in einem Schnitt mit Innen- 
gehrung von 0--45° zu ver- 
sehen. Endlich mufs noch er- 
wähnt werden, dafs die grölse- 
ren Typen dieser Maschine 
auch zum Durchschneiden der 
neuen Grey-Träger-Profile bis 
za den höchsten Profilen ein- 
gerichtet sind. 

Die Betriebskraft wird 
durch Verwendung des kraft- 
sparenden Schwinghebelan- 
triebes reduziert und betragt 
z. B. für Maschinen, die bis 
LN. Р. 30 schneiden, 4--5 PS, 
gerechnet für die höchsten 
Dauerleistungen. Vermöge ihres 
leichten Eigengewichtes kann 
die Maschine auch transpor- 
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tabel, auf einem eisernen 
Wagen ruhend, eingerichtet 
werden. 
Ben Fig. 151. 
Handnietmaschine 


System Е. Arnodin. 
(Mit Abbildung, Fig. 150) Nachdruck verboten. 

Die Schwierigkeiten, welche mit der Verwendung der hydraulischen 
und Druckluftnietmaschinen in gewissen Fällen verbunden sind, gleich- 
zeitig aber auch die volle Anerkennung des hohen Wertes derartiger 
Maschinen haben zur Konstruktion der durch Fig. 150 veranschaulichten 
Uandnietmaschine geführt. 

Die F. Arnodinsche Nietmaschine erscheint allerdings ebenfalls 
sehr schwer und im Verhältnis auch komplizierter als eine gleich starke 
hydraulische oder Druckluftnietmaschine, aber sie ist unabhängig von 
Druckwasser resp. Druckluft und aus diesem Grunde überall verwend- 
М, wo sich eine Vorrichtung zum Aufhängen der Maschine beschaffen 
äfst. 

Die Maschine besteht in der Hauptsache aus den beiden Gufsstahl- 
armen а a,, von denen der eine den Gegenhalter g, der andere den 
Nietstempel h trägt. Der Gegenhalter ist in der Form des Setzkopfes, 
der Nietstempel in der des Schellkopfes ausgearbeitet. Damit der 


Stempel h den g auch sicher trifft, ist er in einem starren Arme noch- 
mals geführt. Beide Hebel aa, haben ihre Drehstellen in den Zapfen 
о o der Traversen b. 

Die Bewegung der beiden Hebel а a, um die Zapfen o 0,, welche 
erforderlich ist, um die Nietung auszuführen, wird durch ein Scheren- 
gelenk о с,, d d, herbeigeführt, das aus den acht Scheren о о, und 
den beiden Führungsstücken d d, besteht. Letztere enthalten Mutter- 
gewinde, in das die Spindel о eingreift. Diese trägt im einen Teile 
rechtes, im anderen linkes Gewinde, so dafs eine Drehung am Hand- 
rade f die Klötze dd, aufeinander zu resp. voneinander weg bewegt, 
je nachdem ob die Drehung rechts oder links herum erfolgt. Werden 
die Klötze d d, aufeinander zu bewegt, so richten sich die Schenkel 
с с; auf und die Nie- 
tung geht vor sich; 
bewegt man dagegen 
die Blöcke d d, von- 
einander weg, so geben 
sich die Hebel a a, 
auseinander, und die 
Schelleisen h sowie 
Setzeisen g gehen in 
ihre äufserste Lage 
zurück. 

Der Druck, den 
man mit dieser Niet- 
maschine ausüben 
kann, schwankt, je 
nachdem man mit oder 
ohne Schwungrad ar- 
beitet, zwischen 30 000 
und 365 kg, so dafs man Nieten bis zu 26mm Bolzendurchmesser da- 

mit verarbeiten kann. 

Nach der „Revue ind.“ wird die Maschine von Arnodin zur Zeit 
in zwei Gröfsen ausgeführt, von denen die kleinere 360, die gröfsere 
365 kg wiegt. Die erste besitzt einen Schelleisenhub von 90, die 
zweite einen solchen von 70 mm. 


Fig. 150. 


Z. A.: Handnietmaschine System Р. Arnodin, 


Fahrradindusteie. Waffenindustrie. 


Leerlauf an Motorrädern 
der Adler Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleyer in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildung, Fig. 151.) Nachdruck verboten. 


Das Antreten der Motorräder bildet bekanntlich eine unan- 
genehme Vorbedingung für das Fahren; der weniger routinierte Motor- 


2. A.: Leerlauf an Motorrädern der Adler Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleyer in Frankfurt a. М. 


radfahrer besteigt sein Fahrzeug ebenso wie ein gewöhnliches Fahrrad 
und tritt mühsam die Pedale. In vielen Fällen wird es ihm gelingen, 
sehr rasch die zur Zündung erforderliche Tourenzahl des Motors zu er- 
reichen; sehr oft plagt er sich aber auch umsonst und mufs vielleicht 
mehrmals absteigen. Es ist nun eine bekannte Tatsache, dafs die Arbeit 
des Antretens um so unangenehmer wird, je schwerer das Rad und jo 
kräftiger der Motor ist. Da nun aber die Entwicklungstendenz des 
Motorrades dahin geht, die Leistung des Fahrzeuges immer gréfser 
zu wählen, so mufste sich bei dem Fahrer um so nachdrücklicher der 
Wunsch geltend machen, eine Einrichtung zu besitzen, die ihn von 
der lästigen Arbeit des Antretens befreit. Diesem Wunsch kommen die 
Adler Fahrradwerke vorm. Heinrich Kleyer seit neuerem 
mit einer einfachen Vorrichtung, einem sogen. Leerlauf, nach, mit 
dessen Hilfe sich das Anfahren ohne grofsen Kraftaufwand ausführen läfst. 

Der Leerlauf kann mittels eines Federhebels von der linken Lenk- 
stangenseite aus ein- und ausgeschaltet werden; er ist so leicht aus- 
geführt, dafs das Gesamtgewicht des Rades durch ihn kaum erhöht 
wird. Das Anfahren der mit diesem Leerlauf versehenen Motorräder 
geht in folgender Weise vor sich: Das Motorrad ruht hinten mit 
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seiner Radachse auf dem aufklappbaren Ständer, das Hinterrad schwebt 
also in der Luft, und der Motor wird durch einen Pedaltritt angetreten, 
wobei die Kupplung ausgeschaltet, d. h. der Federhebel auf „Halt“ gestellt 
ist. Alsdann wird das Motorrad vom Ständer genommen, der Fahrer 
stellt sich über den Sattel und schaltet die Kupplung langsam ein 
(Federhebel auf „Fahrt‘), worauf das Fahrzeug sich sanft und stofs- 
frei vorwärts bewegt. 

Fig. 151 zeigt die Konstruktion dieses Leerlaufes: der von der 
linken Lenkstangenseite aus betätigte Bowdendraht greift im Punkt a 
an, bewegt den in b drehbar gelagerten Windhebel in der Pfeilrichtung 
nach oben und rückt dadurch die Ausrückscheibe o nach links. Letz- 
tere trägt in ihrem Mittelpunkt eine auf den Ring d drückende Nase 
е,; der Ring d stemmt sich gegen die mit Kugellagern ausgerüstete 
Riemenscheibe f, bewegt diese nach links und nimmt den mit f fest- 
verbundenen äulseren Konus g mit, wodurch eine Entkupplung mit 
dem auf der Motorachse i festsitzenden inneren Konus h stattfindet 
(Federhebel „Halt“). Die Rückwärtsbewegung der Riemenscheibe 
bezw. des äufseren Konus, also die Einschaltung der Kupplung (Feder- 
hebel „Fahrt‘“), erfolgt durch die Spiralfedern k. 
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Diamant-Bohrmaschine 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 152-154.) 
Nachdruck verboten. 


Elektrische Bohrmaschinen haben vor anderen den Vorzug, dafs 
sie weit entfernt von der Erzeugungsstelle der Betriebskraft mit ver- 
hältnismälsig geringen Aufwendungen für die Leitungen jederzeit schnell 
in Betrieb gesetzt werden können, und dafs die Anlage leicht und 
schnell montiert werden kann. 


Fig. 152. 


Fig. 153. 


Fig. 152 u. 153. Z. A.: Diamant- Bohrmaschine der Allgemeinen Eiektrictäts-Gesell- 
schaft in Berlin. 


Die Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft inBerlin 
baut zur Zeit drei verschiedene Arten von Gesteinsbohrmaschinen, 
und zwar: 

1. Für milde Gesteine resp. Salze (Steinsalz, Hartsalz, Langbeinit, 
Karnallit etc.) Drehbohrmaschinen. 

2. Fir sehr harte Gesteine (Quarz, Magneteisenstein etc.) Stofs- 
bohrmaschinen. 

3. Für weniger harte Gesteine (Granit, Basalt, Grünstein, Kalk, 
Schiefer etc.) Diamantbohrmaschinen. 

Die Diamantbohrmaschine ist in Fig. 154 dargestellt und 
besteht aus einem Bohrapparat mit direkt angebautem Motor. Dieser 
kann sowohl ein Gleichstrom- als auch Drehstrommotor von 110 
und 220 Volt Spannung sein; in besonderen Fällen werden für diese 
Bohrmaschinen Motore für Spannungen zwischen 110 und 220 Volt 
gebaut. Eine höhere Spannung als 220 Volt ist bei einer Maschine, 
die sich fortwährend in den Händen des Arbeiters befindet und häufig 
Grubeneinflüssen ausgesetzt ist, nicht zu empfehlen. 

Der Bohrapparat besteht aus einer in Gestängen geführten Bohr- 
spindel, die mit einer auf der Stirnfläche mit Diamanten besetzten 
Stablkrone ausgerüstet ist und ca. 750 Umdrehungen in der Minute 
macht. 

Die Diamanten der Krone müssen von Zeit zu Zeit neu gefalst 
werden, weil der Kronenkörper infolge der schleifenden Wirkung des 
Gesteins sich abnutzt; die Zeit bis zur Umfassung richtet sich nach 
der Art des Gesteins. 

Die Spindel kann durch eine Handkurbel in der Bohrrichtung ver- 


schoben werden; dabei ist die Anordnung ВО Betroffen, dafs mit der 
Maschine in einer Stellung ohne Zurückziehen der Bohrspindel und 
ohne Auswechseln des Bohrwerkzeuges ein Bohrloch von 1500 mm 
hergestellt werden kann. Das öftere Auswechseln des Bohrwerkzeuges, 
wie bei den Bohrstählen der Stofsbohrmaschine, fällt also fort. Sollen 
Löcher von gröfserer Tiefe gebohrt werden, so erhält die Spindel nach 
Abbohren der ersten 1,50 m Verlängerungsstücke. 

Die Diamantbohrmaschine kann ohne weiteres an bestehende Licht- 
oder Kraftanlagen angeschlossen werden. Die einzelne Maschine braucht 
etwa 1 PS; hierbei werden die Querschnitte der Fernleitung klein und 
die Kosten für Kupfer sind daher gering. Die Befestigung der Maschine 
geschieht in der bekannten Weise auf einem Dreifufsgestell (in Stein- 
brüchen) oder auf einer Spannsäule (in Stollen). 

Für den Betrieb der Maschine ist Wasserspülung unbedingt 
erforderlich, weil sich die Bohrkrone andernfalls schnell abnutzt. Bei 
geringem Wasservorrat kann das gebrauchte Wasser unter Einschaltung 
eines Filtrierapparates wieder verwendet werden; in diesem Falle ge- 
hört zur Ausrüstung noch eine kleine Handpumpe mit Zubehör. 

Nach dem D.R.-P. 145355 wird bei der Diamantbohrmaschine 
durch eine hohle Schraubenspindel einerseits der Spülkopf zwecks Ab- 
dichtung gegen das Gebirge geprefst und anderseits der Bohrspindel 
der Vorschub erteilt. 

Fig. 152, Skz. 1 gibt einen senkrechten Schnitt durch diese Ein- 
richtung; Skz. 2 stellt eine Seitenansicht dar. 

Die Handhabung der Vorrichtung ist folgende: 

Nachdem der Reb. 
men h der Bobr- 
maschine mittels der 
Zapfen i oder einer 
sonstigen Vorrichtung 


an der Bohrspreize 
oder dem Bohrgestell 
in die gewünschte 


Lage gebracht und be- 
festigt ist, wird das 
Querstück e mit dem 
Spülkopff und den 
Führungsstangendund 
д, samt der Bobrspin- 
del a von Hand leicht 
gegen das zu durch- 
bohrende Gebirge vor- 
geschoben. Hierauf 
werden die Druck- 
schrauben f und f, an- 
gezogen und sodann 
durch Drehung eines 
Handrades oder, wie 
in Fig. 152 dargestellt, 
von der Handkurbel o 
aus durch konische 
Räder m m, mittels 
der hohlen Schrauben- 
spindel b das Quer- 
stück 1 und das durch 
die Führungsstangeu d 
und d, mit diesem 
verbundene Querstück 
e und damit der Spül- 
kopf gegen das Gebirge angeprefst und die Abdichtung bewirkt. 
Nunmehr werden die an dem Querstück des Rahmens h sitzenden 
Druckschrauben g und g, fest angezogen, die zwei Schrauben f und f, 
dagegen wieder ‚gelockert und der Stellring n durch Anziehen seiner 
Klemmschraube festgelegt. Durch das Getriebe k wird die Bohr- 
spindel a in Drehung versetzt. Der Vorschub wird von der Kurbel o 
aus durch die Schraubenspindel b, die mittels des Querstückes 1 den 
Stellring n und damit die Bohrspindel a mitnimmt, geregelt. 
Letztere erhält eine mehrfache Führung, nämlich an den Punkten e, 1 
und k. Nach beendeter Bohrung wird die Spindel b zurückgedreht, 


Fig. 154. Diamant- Bohrmaschine der Allgemeinen 
Elektricitdts-Geselischoft in Berlin. 


. die Schrauben g und g, sowie der Stellring n gelöst und dann die 


Bohrspindel samt Querstück und Spülkopf zusammengeschoben, wodurch 
die Handhabung der ganzen Vorrichtung vereinfacht wird. 

Das mittels Spindel gegen das Gebirge geprefste Querstück е ist 
nach dem D. R.-P. 155801 in seinem hinteren Teil zu einer Stofbüchse t, 
(Fig. 153) verlängert, die der leichten Handhabung wegen aufgerauht 
sein und durch eine Feder v gegen unbeabsichtigte Lockerung fest- 
gestellt werden kann. In dieser Stopfbüchse t, erhält die Bohrspindel a 
Führung. Nach vorn ist das Querstück e zu einer Büchse r ausge- 
bildet und in dieser eine Feder q angeordnet, gegen die sich der 
Prefskopf р fest anlegt. Letzterer ist vorn gehärtet und aufgeraubt, 
damit er nicht vom Felsen abgleiten kann; ein Kettchen verhindert 
das unbeabsichtigte Abfallen des Prefskopfes in der Ruhestellung. Die 
Büchse r ist mit einem Schlauchansatzstück u versehen, das, wenn 
erforderlich, mit der ihm radial gegenüberliegenden Verschlufsschraube s 
vertauscht werden kann und zur Ableitung des Bohrschmandes dient. 

Wie aus vorstehendem ersichtlich, nimmt die Feder q den Prefs- 
druck auf und verhindert ein etwaiges Abbiegen der Bohrspreize und 
des Bohrers aus der Bohrrichtung. Gleichzeitig begrenzt die Feder 
die durch den bedienenden Arbeiter bewirkte Anpressung. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 
Plan-Fräsmaschine 


der Wanderer-Fahrradwerke vorm. Winklhofer & Jaenicke A.-G. 
in Schönau bei Chemnitz. 
(Mit Abbildungen, Fig. 155 u. 156.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der in den Tagen vom 6. bis 15. Oktober d. J. im Krystall- 
palast zu Leipzig stattgehabten Austellung für Motorwagen, 
Motorräder, Werkze schinen etc. hatten die Wanderer-Fahr- 
radwerke vorm. Winklhofer & Jaenicke A.-G. in Schönau 
bei Chemnitz mehrere Präzisions-Fräsmaschinen ausgestellt und u. a. 
ihre Plan-Fräsmaschine Nr. 2 im Betrieb für das Ausfräsen der 
Zähne von Fahrrad-Kettenrädern vorgeführt. In Fig.155 ist diese 
Maschine dargestellt. 

Der solide Unterbau und 
die kräftige Konstruktion in 
allen Teilen, verbunden mit lan- 
ger Schlittenführung, machen 
diese Plan-Fräsmaschine für 
die schwersten Schnitte geeig- 
net. Der Antrieb erfolgt von 
der Stufenscheibe,aus auf eine 
vertikal angeordnete Achse, 
die * durch Kegelräder und 
Trieb das Stirnrad auf der 
Frässpindel bewegt. Der An- 
trieb ermöglicht vier ver- 
schiedene eschwindigkeiten 
der Frässpindel. Letztere ist 
an ihren Lagerstellen gehärtet 
und geschliffen und der Län; 
nach auf 20 mm Weite durch- 
bohrt; am vorderen Ende ist 
sie mit W. F. W. Konus Nr. 3 
zur Aufnahme des Fräserdornes 
versehen, der durch eine Zug- 
spindel festgehalten wird. 

Die Vertikalverstellung ge- 
schieht durch Handrad und 
Spindel und kann auf einer 
graduierten Scheibe auf */,, mm 
genau abgelesen werden. Die 
Spindelplatte ist durch ein 
Gegengewicht ausbalanciert, 
damit die Einstellung des Frä- 
sers möglichst leicht und ge- 
пап erfolgen kann. Beim Ar- 
beiten können die Spindelplatte 
und der Schieber, in dem die 
Spindel lagert, durch Brems- 
knebel festgestellt werden, so 
dafs diese Teile mit dem Stän- 
der starr verbunden sind und 
dadurch ein Vibrieren vermie- 
den wird. Die seitliche Ver- 
stellung der Spindel dient zum Einstellen des Fräsers und erfolgt durch 
das an der Spindelplatte befindliche Handrad. 

Der Reitstock dient zur Unterstützung des Fräserdornes, der hier 
in einer konischen oder zylindrischen, gehärteten und geschliffenen 
Büchse läuft. Die Reitstockplatte ist mittels einer starken Traverse 
mit der Frässpindelplatte verbunden, wodurch der ganzen Maschine 
eine grölsere Stabilität verliehen und die vertikale Bewegung der Reit- 
stockplatte zugleich mit der Frässpindel bewirkt wird. Der Reitstock 
ist ebenfalls ausbalanciert und kann beim Arbeiten mit dem Reitstock- 
ständer durch Bremsknebel starr verbunden werden. Für das Fräsen 
umfangreicher Gegenstände ist der Reitstockständer ganz abnehmbar. 

Der Tisch wird durch eine direkt in das schalenähnliche Mutter- 
gewinde eingreifende Schnecke bewegt und ist mit drei „Liförmigen 
Aufspann-Nuten und einer ringsumgehenden Ölrinne versehen. Die 
selbsttätige Langsbew g kann an jeder beliebigen Stelle zur auto- 
matischen Auslösung eingestellt werden. Der Tisch läuft selbsttätig 
um das zwanzigfache schneller zurück, kann aber auch von Hand nach 
beiden Richtungen durch ein seitlich am Bett befindliches Handrad 
bewegt werden. Die Fi des Tisches ist lang; dieser läuft in 
einem suf dem Fulsboden aufstehenden Bett. 


Fig. 155. Plan- Fräsmaschine der Wanderer- Fahrradwerke vorm. Winklhofer $ Jaenicke A.-G. 
in Schönau bei Chemnits. 


Der Vorschub ist durch umsteckbare Transportstufenscheiben vier- 
undzwanzigfach veränderlich. 

Die Hauptdaten dieser Maschine sind in nachstehender Tabelle 
zusammengestellt: 


Arbeitsfläche des Tisches . . . . . .. 2 2220. 1300 x 400 mm 
Selbsttätige Längsbewegung des Tische ......... 1300 „ 
Grofete Entfernung zwischen Spindelmitte und Tischfläche . 435 ,, 
Kleinste w » ree a) ” ” . 6, 
Seitliche Verschiebung der Frässpindel . ......... 50 „ 
Entfernung zwischen Spindelmitte und Traverse... . . . 150 „ 
Der vierundzwanzigfach veranderliche Vorschub varriert bei 

einer Fräserumdrehung von. ......... 0,344 + 3,362 „ 
Durchmesser der Stufenscheiben. . . . . 225, 275, 325 und 375 


Breite AR a 80 
Durchmesser der Fest-und Losscheiben aufdem Deckenvorgelege 350 
200 


Der für das Fräsen von 
Ketten- und Zahnrädern, Vier- 
und Sechskanten sowie gerade 
genuteten Gegenständen auf 
den Plan-Fräsmaschinen in An- 
wendung kommende zwei- 
spindlige Teilapparat ist 
in Fig. 156 dargestellt. Seine 
Spitzenhöhe beträgt 190 mm 
und die Entfernung von einer 
Spindel zur anderen 312 mm, 
so dafs gleichzeitig zwei Räder 
bis 310 mm gröfstem Durch- 
messer nebeneinander gefräst 
werden können. 


Die Kleinbessemerei 
in Verbindung mit 
Martinofenbetrieb. 


Von Prof. Dr. H. Wedding, 
Geh. Bergrat. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 11, 
Fig. 12-10.) 
Nachdruck verboten. 


Herstellung von Gufswaren 
hoher Festigkeit. 
Schon seit Jahrzehnten hat 
man sich bemüht, den aus um- 
geschmolzenem Roheisen herge- 
stellten Gufswaren eine höhere 
Festigkeit dadurch zu geben, 
dafs дег Kohlenstoffgehalt 
durch Zusatz von kohlenstoff- 
` ärmerem Eisen vermindert 
wird, ohne dafs der Silizium- 
gehalt unter ein zulässiges Mafs 
hinabgedrückt wird. Der Siliziumgehalt ist notwendig, um ohne 
Schwierigkeit einen dichten und leicht bearbeitbaren Gufs zu erhalten. 
Die gewöhnlichen Gufswaren, die sogen. Graugufswaren, haben im 
Durchschnitt nur eine Festigkeit bis zu etwa 12 kg auf den qmm, während 
für viele Gebrauchsgegenstande, namentlich im Maschinenbau, eine er- 
heblich héhere Festigkeit notwendig ist, die sich im allgemeinen nur 
durch Verminderung des Koblenstoffgehaltes erreichen lälst. 
Graugufewaren werden der überwiegenden Regel nach aus einem 
im Kuppelofen umgeschmolzenen Roheisen erzeugt. Der unmittelbare 
Gufs aus dem flüssigen Roheisen des Hochofens ist nur selten, meist 
nur bei kleinen Holzkohlenhochöfen möglich, weil weder die erzeugten 
Mengen, noch die chemische Zusammensetzung des Hochofeneisens 
jederzeit den Anforderungen der Giefserei entspricht, weil ferner, 
namentlich bei grofsen Erzeugungsmengen von Roheisen, die unmittel- 
bare Nachbarschaft des Hochofens durch andere Vorrichtungen be- 
ansprucht wird und daher für die Aufstellung zahlreicher Giefsformen 
ungeeignet ist, weil Giefsereien besser in der Nahe des Hauptverbrauches, 
d. h. in der Nähe der Maschinenfabriken, liegen, und weil endlich die 
für eine gute Formerei nötigen geschickten Arbeiter leichter in und 
bei grofsen Städten zu erhalten sind. 


— 84 


Das Roheisen mufs daher in zweckmalsiger Gattiorang umgeschmolzen 
Ке Dies geschieht zur Zeit їп Tiegeln, Flamméfen oder Kuppel- 
öfen *). 

Von diesen drei Umschmelzarten ist die im Tiegel mit den ge- 
ringsten chemischen Veränderungen verknüpft; man kann daher mit 
grofeter Sicherheit eine bestimmte chemische Zusammensetzung des 
erhaltenen flüssigen Gufseisens**) erhalten, aber die Kosten der Tiegel 
und des Brennstoffes verteuern diese Art der Arbeit so, dafs sie nur 
für ganz bestimmte Zwecke, z. В. die Herstellung von Kunstgufs, 
brauchbar ist. 

Am meisten Veränderungen bringt das Flammofenschmelzen mit 
sich, weil der dabei unmittelbar mit dem Eisen in Berührung tretende 
Flammenstrom stets Sauerstoff mit sich führt und eine lebhafte Oxy- 
dation, namentlich des Siliziums und Mangans, zu Wege bringt. Als 
Vorteil steht allerdings dem Flammofenschmelzen zur Seite, dafs man 
durch Zusätze beliebige chemische Veränderungen hervorrufen und 
sie durch Probenahme feststellen kann. Die Anwendung des Flamm- 
ofens besehränkt sich einerseits auf die Herstellung von sehr grofsen 
Gufsstücken, anderseits auf die von Hartgulsgegenständen. 

Am bequemsten zur Darstellung beliebiger Mengen von Graugufs- 
waren ist der Kuppelofen. Er braucht die geringsten Mengen Brenn- 
stoff, weil dieser in unmittelbarer Berührung mit dem zu schmelzenden 
Eisen verbrannt wird. 

Indessen unterliegt auch im Kuppelofen das Roheisen gewissen 
chemischen Veränderungen. Je mehr die Verbrennungswärme der hier- 
bei als Regel angewendeten Koks***) ausgenutzt, d. h. je mehr Kohlen- 
dioxyd, je weniger Kohlenoxyd erzeugt wird, um so stärker ist das 
Roheisen der Oxydation ausgesetzt. Das schmelzende Roheisen ist 
allerdings dieser Einwirkung immer nur kurze Zeit unterworfen, fliefst 
vielmehr stets in Berührung mit Koksstücken abwärts zum Sammel- 


Fig. 156. Z. A.: Plan-Frdsmaschine der Wanderer- Fahrradwerke vorm. Winkthofer Ф 
Jaenicke А.-б. in Schönau bei Chemnits, 


raum, wo es durch eine, wenn auch geringe Schlackenschicht, die sich 
aus den Aschenbestandteilen des Koks und dem Zuschlagskalkstein 
bildet, geschützt ist. 

Am meisten ist von den Bestandteilen des Roheisens der Oxydation 
das Mangan ausgesetzt, welches sich mit der Kieselsäure der der Regel 
nach aus saurem Baustoff gebildeten Wandungen des Ofens verschlackt 
und dadurch das Silizium vor der Verschlackung schützt. Ganz ist 
indessen auch der Siliziumgehalt in diesem Falle nicht vor der Oxy- 
dation zu schützen, und so kommt es, dafs man die Abfälle der Gufs- 
waren (Eingufs und Luftkanalausfüllungen, Ausschufs u. s. w.) nicht 
beliebig oft umschmelzen kann, ohne den Siliziumgehalt durch Zusatz 
von schwarzem (siliziumreichem) Roheisen oder Ferrosilizium wieder 
anzureichern. 

Da eine Graugufsware der Regel nach einer Bearbeitung durch 
Hobeln, Drehen, Bohren u. в. w. unterworfen wird, so mufs sie weich, 
d. h. graphithaltig sein. Die Graphitausscheidung hängt aber vom 
Siliziumgehalt ab, folglich mufs auf dessen Bewahrung Bedacht ge- 
nommen werden. 

Sonst unterliegt der Kohlenstoffgehalt des Roheisens beim Kuppel- 
ofenschmelzen der Menge nach keiner wesentlichen Veränderung, da 
er vor Oxydation geschützt ist, so lange Mangan und Silizium gegen- 
wärtig sind. Ja, ein kohlenstoffarmes Roheisen kann sich sogar mit 
Kohlenstoff anreichern. Dieser Umstand ist für die nachfolgenden 
Erörterungen von besonderer Wichtigkeit: 


Altere Verfahren zur Herstellung vongegossenen Waren 
mit geringem Kohlenstoffgehalt und hohem Silizium- 
gehalt. 

Um ein Gufseisen von grölserer Festigkeit, als sie der gewöhnliche 
Graugufs bedingt, herzustellen, dazu gehört, wie vorher angegeben, 
ein geringerer Kohlenstoffgehalt. Um aber ein solches Eisen in Waren 
ohne Lunkern und Blasenräume umzuwandeln, dazu ist ein verhältnis- 

hoher Siliziumgehalt nötig. 
ап hatte versucht, das im Kuppelofen verschmolzene flüssige 
Gufseisen zu verblasen, d. h. es mit auf- oder eingeblasenen Luftstrahlen 
oder mit Eisenoxyden, namentlich Hammerschlag, zu behandeln, aber 
der Nachteil war, dafs dabei stets zuerst neben dem Mangan der 
Siliziumgehalt verloren ging oder wenigstens stark vermindert wurde. 


mäfsi 


*) Der Ausdruck Kuppelofen ist der alte deutsche Name, Kupolofen eine 
unnötige Nachahmung des französischen cubilot oder des englischen cupola. 
**) Das umgeschmolzene Roheisen heifst Gufseisen. 
**) Holzkohle gelangt nur in abgelegenen waldreichen Gegenden, An- 
thrazit nur im östlichen Amerika tar Benutzung. 


Die zweite Art war, eine Mischung von Roheisen und schmiedbarem 
Eisen, also von einem Eisen hohen mit einem Eisen geringen Kohlen- 
stoffgehalts vorzunehmen. Ein Einschmelzen von Drehspänen und Ab- 
fällen schmiedbaren Eisens im Kuppelofen konnte nicht zum Ziele 
führen; denn das schmiedbare Eisen nahm dabei so viel Kohlenstoff 
auf, dafs es zu Gulseisen umgewandelt wurde. Es blieb also nichts 
übrig, als zu dem fertig eingeschmolzenen Gulseisen Drehspäne oder 
andere Schmiedeisenabfälle zuzusetzen, was, wenn die Temperatur des 
flüssigen Eisens hoch genug ist und durch den Zusatz nicht zu stark 
hinabgemindert wird, also wenn der Zusatz ausreichend vorgewärmt 
ist, wenn ferner beides gut durcheinander gemischt wird, ganz günstige 
Ergebnisse hat. 

Inzwischen hatte sich der Flufseisenprozefs im Flammofen, der 
sogen. Martinprozels, gut entwickelt und es gelang, mittels desselben 
fertige Waren, Flufswaren *), zu erzeugen. 

Alle diese Waren führen zum Unterschied vom Grau- und vom 
Hartgufs den gemeinschaftlichen Namen: Stahlgufs. 

Der Martinofen gestattet, aus Roheisen und schmiedbarem Eisen 
durch Einschmelzen unter sehr hoher, durch Gasfeuerung und Be- 
nutzung von Wärmespeichern erzeugten Temperatur ein Produkt her- 
zustellen, welches im sauren Herde auf den gewünschten Kohlenstoff- 
gehalt, im basischen Herde zur Entfernung von Phosphor ganz ent- 
kohlt wird, und dann durch Zusatz von Ferrosilizium im ersten Falle, 
durch Ferrosilizium und Ferromangan im zweiten Falle den nötigen 
Siliziumgehalt wieder erhält, und so vorzügliche Flufswaren zu erzeugen, 
eine Darstellungsart, die immer weiteren Umfang annimmt. 

Aber der Martinofen läfst sich nicht für kleinere Produktionen 
oder für den häufigen Abgufs kleiner Gufsstücke gebrauchen. Aufser- 
dem gestattet der basische Ofen keine längeren Betriebsunterbrechungen, 
ohne Nachteil für das Futter und das Gewölbe. 

Man kam daher auf die Verwendung der Bessemerbirne. 


Anwendung der Bessemerbirne. 

Nachdem der Erfinder des Bessemerns die Erfahrung gemacht 
hatte, dafs mit kleinen Mengen Roheifsen der Prozefs nur schwer aus- 
zuführen sei, weil dann die nötige Wärme nicht zu erhalten ist, kam 
man schnell auf Fassungsräume der Birnen von mindestens 6, dann 8, 
10 und endlich 15 + 20 t Roheisen, aber man verwendete das entkohite 
und durch Zusatz von Spiegeleisen oder Ferromangan desoxydierte 
und wieder gekohlte Eisen lediglich zur Herstellung von Blöcken, aus 
denen Stabeisen, namentlich Eisenbahnschienen, Träger und andere 
Handelsware, gewalzt werden. 

Man hat allerdings auch Kleinbessemereien, d. h. Hütten mit 
Birnen von einer oder wenigen Tonnen Inhalt, errichtet, um daraus 
Flufseisen zu erzeugen, welches namentlich für Feinbleche und ähnliche 
Zwecke verarbeitet werden sollte. Indessen haben sich diese Anlagen 
fast niemals auf die Dauer bewährt, sind vielmehr zum gröfsten Teil 
wieder zu Grunde gegangen. (Schlufs folgt.) 


Über die Reinigung der Hochofengase.**) 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11, Fig. 11--13.) 

Einen besonderen Wert haben staubfreie Hochofengase 
für Gasmotoren. Während für Winderhitzer, Kesselfeuerungen und 
ähnliche Zwecke ein Staubgehalt von 0,3 д im Kubikmeter noch zu- 
lässig ist, kann für die Verwendung in Gasmaschinen das Gas nie zu 
rein sein. Die Entfernung der letzten Spuren von Staub macht sich 
hier durch Verminderung der Reparaturen und die verlängerte Lebens- 
dauer der Maschinen bezahlt. 

Das Reinigen des Hochofengases sollte in drei Stadien stattfinden: 


1. Vor- oder Trockenreinigung, welche keine besonderen 
Betriebsausgaben erfordert. 

2. Nafsreinigung behufs Verwendung der Gase zur Wind- 
erhitzung und Kesselfeuerung u. s. w. 

3. Besondere Nafsreinigung, durch welche ein Teil der 
Gase zur Verwendung in Gasmaschinen geeignet gemacht 


Die Apparate für die Nafsreinigung teilt Sahlin ein 
in: festetehende Reiniger oder Skrubber, schnell rotierende und lang- 
sam rotierende Reiniger. 

Unter den schnell rotierenden Reinigen wird der Theisensche 
Gaswascher als ein höchst wirksamer Apparat für die weitestgehende 
Reinigung der Gase hervorgehoben. Zu den langsam rotierenden 
Apparaten gehört der in Fig. 13, Tafel 11 wiedergegebene Sahlin- 
sche Gaswascher, dem eine grolse Leistungsfähigkeit nachgerühmt wird. 

Der Apparat besteht aus einem horizontalen, zylindrischen Man- 
tel, in welchem parallel der Achse, aber etwas unterhalb dieser eine 
horizontale Welle angeordnet ist. Auf dieser Welle sitzen wechsel- 
weise Arme, die zusammengenietete Ringe von doppeltem Winkel- 
eisen tragen, und volle Blechscheiben, an deren Umfang ähnliche 
Winkelringe befestigt sind. Zwischen den Winkeleisen der Arme und 
denjenigen der vollen Scheiben befinden sich gelochte Bleche, die den 
Umfang einer Trommel bilden. Die länglich gestalteten Löcher sind 
an demjenigen Ende des Zylinders, an welchem das Gas eintritt, am 
weitesten und werden nach dem Austragsende zu enger. Zwischen 


*) So zum Unterschied gegen die Gufswaren aus Roheisen genannt. 
**) Auszug aus einem von Axel Sahlin im „Iron and Steel Institui 8 
gehaltenen Vortrage, entnommen aus „Stahl und Eisen“. 
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dem äufseren Mantel und der inneren rotierenden Trommel befindet 
sich ein hufeisenförmiger Raum, der oben am weitesten ist. Dicht 
hinter dem Rand jedes Speichenringes wird dieser Raum durch Scheide- 
wände aus Blech, die an dem Mantel des Apparates genietet sind, in 
verschiedene Abteilungen geteilt, so dafs der offene Raum zwischen 
Mantel und der inneren Trommel nahezu geschlossen ist. An den 
von den Speichen und den Scheiben getragenen Winkeleisen ist eine 
Anzahl spiralformig gebogener Flachstäbe oder Schaufeln befestigt, 
welche bis fast an E Boden des Mantels reichen. Nahe der Ein- 
trittsöffnung für das Gas befindet sich die mit Wasserverschluls ver- 
sehene Austragsöffnung für den Staub. An dem Boden des Mantels 
ist ein Ventil sur Entleerung des Apparates vorgesehen. Langs der 
Oberseite des Mantels sind drei Reihen Brausen angeordnet, aus wel- 
chen auf die obere Seite der rotierenden Siebe ein dichter Sprihregen 
fällt. Wenn das Gas von oben durch den äufseren Mantel des Appa- 
rates eintritt, gelangt es zunächst zwischen den Speichen, welche 
den ersten Winkeleisenring tragen, hindurch, bis es gegen die erste 
volle Scheibe stöfst. Der einzige Durchgang, der sich ihm hier bietet, 
führt durch die Öffnungen der тоште in denen es auf einen starken 
Sprühregen trifft. Zu gleicher Zeit wird der Gasstrom in einer dünnen 
Schicht in dem hufeisenförmigen Raum zwischen den beiden Zylindern 
ausgebreitet und rückt aufsen über die erste volle Scheibe hinweg 
vor, bis er gegen die erste hufeisenförmige Scheidewand trifft, die ihn 
zwingt, wieder in das Innere der Trommel hinter der ersten Scheibe 
einzutreten und so auf dem in Fig. 13 durch die Pfeile angedeuteten 
Weg nach der Gasaustrittsöffnung zu ziehen. Der Staub setzt sich in 
dem auf dem Boden des Mantels befindlichen Wasser ab und wird 
durch die spiralformigen Schaufeln nach der oben erwähnten Austrags- 
öffnung bewegt, wo er automatisch entfernt wird. Da die Abmessungen 
der Trommel, der Sieböffnungen und des hufeisenférmigen Raumes 
gegenüber dem Querschnitt des Zuleitungsrohres sehr grofs gewählt 
sind, wird die Geschwindigkeit des Gasstromes stark vermindert. Die 
Siebtrommel macht etwa sechs Umdrehungen in der Minute und er- 
fordert weniger als 14, PS. Aufserdem ist zur Erzeugung eines gleich- 
mälsigen Gasstromes noch ein Ventilator notwendig. 

Dr eine vollständige Gasreinigungsanlage empfiehlt Sahlin dio 
Anordnung, Fig. 11 u. 12, Tafel 11: Das Gas verlälst den Hochofen A 
durch vier rechtwinklig zueinander angeordnete Abzugsrohre, welche 
in ein abwärts führendes Hauptrohr einmünden. Durch letzteres treten 
die Gase in tengentialer Richtung in einen zylindrischen Trocken- 
reiniger B ein, der an seinem oberen Ende mit zwei Ventilen ver- 
sehen ist. Das näher den Winderhitzern H gelegene Ventil, durch 
welches der Staubfänger direkt mit der Hauptgasleitung in Verbindung 
steht, wird nur geöffnet, wenn Reparaturen in der Gasreinigungsanlage 
vorgenommen werden sollen. Durch das zweite Ventil tritt das Gas 
in den eben beschriebenen Sahlinschen Nafsreiniger С und gelangt von 
hier in einen Ventilator D, welcher das nun genügend gereinigte und 
abgekühlte Gas von unten in einen Trockenturm Ё ein! › дег mit 
grofsstiickigem Koks gefüllt ist. Bei dem Durch, durch die Koks- 
schicht. wird das Gas von der Hauptmenge des ihm noch anhaftenden 
Wassers befreit. Aus der Spitze des Trockenturmes tritt das Gas 
durch ein Ventil in die Hauptleitung ein. Eine Reserve-Gasreinigungs- 
anlage ist nicht vorgesehen, da der Schaden, welcher gelegentlich und 
für kurze Zeit 4 Entnahme des Gases direkt aus dem Trocken- 
reiniger angerichtet wird, nicht bedeutend genug ist, um die durch 
Verdopplung der Anlage verursachten Mehrkosten zu rechtfertigen. 
Die für die Nafsreinigung von 1133 cbm in der Minute (40000 Kubik- 
fuls) Gas von 20° С erforderliche Betriebskraft beträgt 36'/, PS, wozu 
noch 8 PS für die Kühlwasserpumpen zu rechnen sind. 

Das zu Kraftzwecken verwendete Gas wird noch durch zwei elek- 
trisch angetriebene Ventilatoren Е, in welche Wasser eingespritzt wird, 
geleitet und gelangt alsdann in einen zweiten Trockner G, von wel- 
chem aus es nahezu staubfrei den Maschinen zugeführt wird. Ein 
Ventilator, welcher 283 cbm i. d. Minute reinigt und dabei 36 cbm 
Einspritzwasser erhält, verbraucht etwa 65 PS und versorgt eine Gas- 
maschinenanlage von 5000-:-6000 PS. Für das Pumpen des Ein- 
spritzwassers sind noch drei weitere Pferdestärken zu rechnen. Das 
bei dem Reinigungsproze[s verbrauchte Kühlwasser läuft in Klärteiche I, 
e wo es mittels Pumpen K einem hochliegenden Behälter zuge- 
ührt wird. 


Glühofen für Kleinbessemereibetrieb. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11, Fig. 14-16). 


Nachdruck verboten. 

In „Stahl und Eisen“ finden sich die Skizzen eines kleinen Glüh- 
ofens für Stahlformgufs einer Kleinbessemereianlage. 

Der betr. Ofen, den die Fig. 14:16 der Tafel 11 wiedergeben, 
hat an der Vorderseite die Einsatztür, welche die ganze Breite des 
Ofens einnimmt und als mit Chamotten gefütterte Schiebetür ausge- 
bildet ist. Da die Tür zum Aufziehen eingerichtet ist, so wurde ihr 
Gewicht durch Gegengewichte ausgeglichen. 

Der Rost ist unter dem 1,8 m breiten und 2,1 m langen Herde 
angeordnet und hat 0,72 qm Gesamtfläche. Der Feuerherd hat 0,4 m 
lichte Höhe bei 0,8 m Breite im Roste. Nach dem Gewölbe zu er- 
weitert er sich und wird hinter der Feuerbrücke zu einer 1,8 m breiten 
Verbrennungskammer, welche dicht unter der Sohle des Herdes sich 
befindet, so dafs die Heizgase nach Überschl der Feuerbrücke die 
hintere Partie der Herdsohle bespülen, um sodann in einem vertikalen 
Kanale senkrecht nach dem Gewölbe über dem Herde emporzusteigen. 


‘nur geringer Schmierung und 


. Hochdruckgebläsekonstruktion 


Auf dem weiteren Wege bespülen die Gase die zum Ausglühen einge- 
setzten Gufswaren und verlassen den Glühraum schliefslich durch 
zwei in den Seitenwänden befindliche senkrechte Schlitze. Dabei 
nehmen sie die etwa infolge von Undichtigkeiten durch die Tür ein- 
tretende Luft mit, so dafs diese nicht schädlich auf den Einsatz ein- 
wirken kann. Die Schlitze gehen in zwei Kanäle über, welche parallel 
zu den Wangen des Herdes in dem Gemäuer des Ofens geführt sind 
und sich schliefslich.in der Rückwand des Ofens zum Fuchse vereinigen. 

Die für den Einsatz zur Verfügung stehende Fläche des Herdes 
stellt sich auf etwa 1,9X 1,8 = 3,4 qm., so dafs, da die Kämpferhöhe 
des Herdes ca. 0,7 m beträgt, 0,7 X 3,4 = 2,4 cbm nutzbarer Raum 
vorhanden sind. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 


nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 157.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Eine sehr bekannte Ausführung des Rootschen Gebläses ist die 
von 8. Oppenheimer & Co. in Hainholz bei Hannover. Von dieser 
befinden sich zwei Typen im Gebrauch, eine Konstruktion mit ausge- 
bohrtem Gehäuse sowie eisernen Flügeln auf einer Fundamentplatte und 
eine zweite mit angebohrtem Gehäuse ohne Fundamentplatte. Beide 
Typen werden, soweit dies dem 
Verfasser bekannt ist, für 
Tourenzahlen von 400 bis 300 per 
Minute und 35 bis 210 съш Wind 
von 200 mm Deg See 
Die Triebräder sind gefrälst und 
laufen in einem gufseisernen Rad- 
kasten; die Rotgulslager sind 
wechselbar. 

Noch gröfser wie bei den 
einfachen Rootsgebläsen ist nun 
der Nutzeffekt bei den neuer- 
dings für den Giefsereibetrieb 
adoptierten Spezialkonstruktio- 
nen, wie sie unter den Namen 
Schraubengeblase, Enke- 
sche und Jagersche Gebläse 
bekannt geworden sind. Es sind 
dies Hochdruckgebläse, die 
hinsichtlich ihrer technischen 
Ausführung an dieser Stelle schon 
oft gewürdigt wurden. Die Ge- 
bläse laufen sehr ruhig, bedürfen 


verbrauchen wenig Betriebskraft; 
trotzdem liefern sie aber Prefs- 
wind von 500 mm und mehr 
Wassersäule Pressung. 

Zwei ganz neue Туре solcher 
Gebläse, die zugleich den augen- 
blicklichen Stand der Kapsel- 


sehr gut erkennen lassen, geben 
die Fig. 157, Skz. 1 u. 2 wieder. 

Bei dem ersten von C. Bibus 
in Altona *) konstruierten Gebläse 
Fig. 157, Skz. 1 sind in dem an 
der festen Mittelwand des Kapsel- 
werkes angesetzten und mit einer 
Ausnehmung versehenen Innen- 
zylinder c mehrere Kammern k,, k,, k, gebildet. Diese dienen als Auf- 
nehmer zur Ausgleichung der Druckunterschiede zwischen dem Steuer- 
raume o und den Arbeitsräumen, und zwar wechselseitig. Die Vor- 
treiber z,, 2,, Zs, 2, arbeiten konform mit dem Flügel е in der unteren 
Hälfte des Gehäuses. Die Luft tritt bei s in das Gehäuse ein und 
bewegt sich in der Richtung der Pfeile zum Ausblasstutzen d. 

Das von W.E. Martin in Leipig-Reudnitz**) konstruierte 
Gebläse Fig. 157, Skz. 2 kennzeichnet sich durch muldenförmige Ver- 
tiefungen m, n im Abdichtungszylinder f. Dieser ist innerhalb der 
Vertiefungen m, п mit Durchbohrungen і und 1 versehen; auch ist in 
seinem Inneren ein zweites Kolbensystem с angeordnet, das die Be- 
wegung der Welle mitmacht; sonst decken sich die Teile d, е, h des 
Gebläses mit denen der bekannteren und bewährten älteren Type. 
Die Bew. gsrichtung der Flügelräder des Kapselwerkes und die der 
Luft ist durch Pfeile angedeutet. Ob die beiden neuesten Konstruk- 
tionen sich praktisch so bewähren werden, wie die Gebläse von Jäger, 
Leipzig Und Enke, Schkeuditz sowie das Krigarsche Sohrauben- 
gebläse, bleibt abzuwarten. 

Der Berechnung des Gebläses legt man zur Zeit allgemein die 
Annahme zugrunde, dafs, um 1 kg Kohlenstoff im Kupolofen zu ver- 
brennen, rd. 8,5 cbm Luft zuzuführen sind, und der Pikes on ad des 
Ventilators zu 0,5, der des Rootsblowers zu 0,75 und der des uben- 
sowie modernen Hochdruckgebläses zu 0,8--0,85 anzunehmen ist. 


Fig. 157. 
Giefsereien nach dem heutigen Stande der Technik. 


2. A.: Einrichtung und Betrieb der 


*) Pat. 150266. 
**) Pat. 152696, 
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4. Das Laboratorium. 


Eine Einrichtung, welche die alte Giefserei m nicht kennt, be- 
sitzen einige der neueren Giefsereien in hoher Vollendung, nāmlich 
ein Laboratorium. In diesem werden die Untersuchungen 
der Rohmaterialien und fertigen Güsse sowie die der 
Schmelzen vorgenommen, um so einerseits ein tadelloses Endpro- 
dukt und anderseits eine sachgemäfs verlaufende Schmelze zu erhalten. 
Es soll darauf beim Abschnitt „Betrieb der Giefserei“ noch näher ein- 
gegangen werden. 

Dafs die Einrichtung eines derartigen Laboratoriums nicht einfach 
und billig ist, versteht sich von selbst. Daher aber kommt es denn 
auch, dafs grofse Firmen, wie z. B. Ludw. Loewe & Co., Akt.-Ges. 
in Berlin ihre vorzüglich eingerichteten Laboratorien der Allge- 
meinheit zur Verfügung stellen und sich anbieten, auch für 
andere Giefsereien u. s. w. chemische und physikalische Untersuchungen 
gegen geringe Vergütung suszuführen.*) 

Das Laboratorium an sich soll stets sowohl für die Durchführung 
chemischer als auch physischer Untersuchungen einge- 
richtet sein. Erstere erstrecken sich in der Hauptsache auf die Be- 
stimmung des P, Mn, Si, 8, Graphits und gebundenen Kohlenstoffes, 
sowie der Coake und der Asche. Die pbyatkalisohen Untersuchungen 
dagegen umfassen die Ermittelung der Bruchgrenzen und Durchbiegung 
von QGufs-Probestäben, ferner die Bestimmung der Zerreilsfestigkeit 
und endlich die Ausführung vergleichender Hartebestimmungen. Da- 
zu kommen noch einige Nebenarbeiten wie die Bestimmung der Be- 
arbeitungsfähigkeit von Gufseisen und ähnliches. 

Naturgemäfs wird man die chemischen Apparate nicht mit den 
physikalischen in einem Raume unterbringen, schon um die betreffen- 
den Beamten unabhängig von einander zu halten und weiter, weil die 
chemische Kontrolle sich mehr mit dem Rohmaterial, die physikalische 
mehr mit dem Fertigprodukt befalst. 

Die Räume der Laboratorien sind durchgängig, soweit darin 
chemische Arbeiten durchgeführt werden, hoch, luftig und gut be- 
leuchtet. Für Entlüftung ist durch Einbau kleiner Fenster- oder 
Wandventilatoren gesorgt, welche meistens mittels Peltonrädern, also 
durch Druckwasser oder durch Elektromotoren angetrieben werden. 
Liegt das Laboratorium unter Dach, so erfolgt die Entlüftung durch 
Absauger auf dem Dachfirst u. в. f. 

In ähnlich sorgfältiger Weise wie die Entlüftung ist auch die 
Wasserversorgung der Laboratorien angelegt; sie umfafst Zuleitungs- 
anlagen für warmes und kaltes Wasser, Wasch- und Spiilbecken und 
Ableitungen für ausgenutztes Wasser. Grofse Regale nehmen die 
Reagentien auf, während feste, freistehende Tische den Chemikern als 
Arbeitsplätze dienen. 

Die physikalischen Laboratorien enthalten Zerreilsmaschinen, Härte- 
bohrmaschinen, Mefs- und Wiegeapparate u. в. w.; besondere Repositorien 
umschliefsen die nach den Vorschriften des „Vereins deutscher Eisen- 
giefsereien“ hergestellten Probestücke. 


5. Modelltischlerei und Modellager. 


Nächst der Giefshalle selbst ist der wichtigste Teil der Giefserei 
bekanntlich die Modelltischlerei in Verbindung mit dem Modellager. 
Allerdings hat man hinsichtlich des letzteren prinzipiell auch wieder 
zu unterscheiden zwischen dem Modellager einer kleineren Giefserei 
und dem der Mittel- und Grofsgiefserei. Ganz kleine Giefsereion haben 
meistenteils überhaupt kein besonderes Modellager, sondern die 
wenigen der Giefserei eigentümlich gehörigen Modelle lagern teils 
direkt auf dem Boden der Modelltischlerei, ja vielfach sogar in dieser 
selbst und in einem Abteile des Bureaus. Schon die mittlere Giefserei 
jedoch besitzt mindestens einen besonderen Modellboden, auf dem 
die Modelle der Gröfse und der Bestimmung nach geordnet, mit 
Nummern und Signaturen versehen und soweit es möglich ist, auch in 
Repositorien gelagert sind. Ein Verzeichnis läfst jederzeit erkennen, 
welche Modelle vorhanden sind, und wo sich diese im Augenblick 
befinden. Meist sogar ist ein älterer Arbeiter oder jüngerer Techniker 
für den Modellboden verantwortlich, d. h. er hat dafür zu stehen, dafs 
auf dem Boden Ordnung herrscht und der Aus- und Eingang der 
Modelle richtig gebucht wird, sowie dafs auch alle Modelle in brauch- 
barem Zustande sich befinden. 

Noch weiter ausgebildet ist das Modellager bei der Grofs- und 
Lohngiefserei. Hier finden sich fast immer vollständige Modell- 
häuser, einmal wegen der Menge der Modelle und weiter wegen 
deren Dimensionen. Auch hat man js nur so die Möglichkeit des ab- 
solut feuersicheren Abschlusses der Modelltischlerei und sonstigen 
Fabriksgebäude von dem Modellager. 

Die allgemeine Anordnung der modernen Modellager ist 
etwa die folgende: Die Lager sind stets so eingerichtet, dafs in jedem 
Augenblick eine Übersicht über die vorhandenen Modelle und deren 
Dimensionen möglich ist. Zu diesem Zwecke werden überall sog. 
Modellbücher geführt. Das sind meist fest eingebundene Hefte 
von 15 X 30 + 20 >< 50 om Format, in denen jedes Modell zunächst in 
Form einer Skizze und dann seinen Bestandteilen nach genau einge- 
tragen ist. Das Modell führt stets eine laufende Nummer, die mit In- 
dexen versehen wird, falls zu einem Modelle mehrere Stücke (Kern- 
kasten u. s. w.) gehören. In dem Modellbuch ist weiter das Gewicht des 
Modelles genau angegeben und gleichzeitig an Hand einer bekannten 

*) So z. В. verlangen Ludw. Loewe & Co. für die Bestimmung von 
Р. Mn., Si und S. im Eisen nur Mk. 19,0 und einen Zeitraum von 4—5 
Tagen n. s. f. 
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Formel auch das Gewicht des fertigen Stückes berechnet. Letztere 
Zahl ist, um sie als nur kalkuliert von vornherein kenntlich zu machen, 
mit besonderer Tinte (rot, blau u. s. w.) eingetragen. 

Das Modellbuch läfst weiter erkennen, in welchem Abteile des 
Lagers ein Modell zu finden ist. Die einzelnen Abteile führen zum 
Unterschiede von den Modellen Buchstabenbezeichnungen, deren Indexe, 
soweit sie selbst Buchstaben sind, die horizontale Reihe, soweit sie 
Zahlen sind, das Regal in der Reihe angeben.: So z. В. würde die 
Bemerkung im Modellbuch: I, A,, 425 bedeuten: Modell I mit fünf 
Teilen liegt im Abteil A, b, Reihe, viertes Fach und wiegt 425 kg 
(im Modell). 

Eine Kladde, welche dem Modellbuch entsprechend in Ab- 
teilungen zerlegt ist, gibt Auskunft über Eingang und Ausgang der 
Modelle. Sie enthält eine Eingangs-, eine Ausgangs- und eine Weg- 
Rubrik. In erstere wird der Tag des Ein , in die zweite Rubrik 
der Tag des Ausganges und in die dritte der ame desjenigen Formers 
eingetragen, der das Modell empfing. 

Diese Kladde gibt durch Eintragungen mit roter Tinte aber auch 
Auskunft darüber, ob ein Modell der Firma eigentümlich gehört oder 
nur an sie verliehen ist (Lohngufs). Ebenso wird in der Kladde mit 
blauer Tinte eine Notiz gemacht, falls ein Modell an Fremde ver- 
liehen wurde. 

Die einzelnen Abteile des Modellagers sind stets derart 
өзелер, dafs die unteren Regale die schwereren, die oberen die 
leichteren Modelle enthalten. Dies geschieht, um den Transport der 
Modelle zu erleichtern und die Regale selbst nicht zu sehr zu belasten. 
Des weiteren wird man richtigerweise die schwersten Modelle stets 
nahe dem Aufzug resp. der Treppe plazieren, des bequemen Trans- 
portes wegen. 

Die Einlegung kleiner Schmalspurgeleise in den Boden des Lagers, 
oder die Anordnung von Hängegeleisen mit Trolleys der in Heft 4 
beschriebenen Art ist sehr zu empfehlen und findet sich auch schon 
hier und da. 

Die einzelnen Böden sind durch eiserne Türen sowie feuersichere 
Decken voneinander zu trennen. Die Türen sollen sich automatisch 
schliefsen; ebenso mufs der Aufzugsschacht hermetisch von den einzel- 


‘| nen Böden abschliefsbar sein, um das Überspringen des Feuers von 


einem Geschofs auf das andere sicher verhindern zu können. 

Musterhaft ist in dieser Hinsicht das Modellager K der 
Giefserei auf Tafel 3 gedacht. Hier trennt zunächst ein in Betoneisen 
konstruiertes Treppenhaus (vgl. Fig. 2 u. 4), welches beiderseits durch 
Feuermauern von 51 cm abgeschlossen ist, Modellager und Tischlerei. 
Dann weiter ist das Modellager mit massiven Umfassungswänden, 
selbsttätig schliefsenden, eisernen Rolläden und massiven Decken in 
Betoneisen gedacht. Kein Geschofs besitzt mit dem anderen direkte 
Verbindung, indem in ihm weder eine Treppe noch ein Aufzug vor- 
handen ist. Letzterer liegt vielmehr aufserhalb des Modellagers, näm- 
lich in der Halle D bei u,. Auf einer mit Wellblech verkleideten 
Brücke werden ihm die Modelle vom Lagerboden K, zugefahren. 
Eine Podesttreppe gestattet das Betreten der Brücke vom Raume D 
aus. Die Modelle aus dem Parterrelager K werden über den 8,1m 
breiten Weg zum Raume D gefahren, es ist also auch hier eine direkte 
Übert: des Feuers ausgeschlossen. 

An den Decken der Geschosse K, K, sind amerikanische Sprink- 
lers angeordnet, deren Pfropfen in der Zusammensetzung so gewählt 
sind, dals sie schon bei einer nur geringen Erwärmung schmelzen und 
dem Wasser den Eintritt in die Brausen gestatten. Die Rohre der 
Sprinklers vereinen sich in einem Hauptsteigstrange, welcher im 
Treppenhause emporgeführt ist und von den Pumpen im Kesselhause w 
ausgeht. Daneben sind noch Hydranten mit Schlauchanschlüssen auf 
den Podesten des Treppenhauses vorgesehen. 

Eine Heizung der Lagerräume ist mit Hilfe von niedrig gespannten 
Kesseldampf und Abdampf möglich, der in den Robrsträngen e 
{5 eee entlang geleitet wird. Die Strange e enden in einem 

ondenstopfe 13, der in der üblichen Weise an das Siel(= = = =) ange- 
schlossen ist, dessen Regeneinlässe auf dem Hofe mit 4 markiert sind. 

Der Boden K,, (Fig. 4) des Modellagers soll für kleine und ver- 
altete Modelle verwendet werden. Er wird oben durch ein von 
eisernen Polonceaubindern getragenes Doppelklebepappdach abge- 
schlossen. (Fortsetzung folgt.) 


Stahlhalter 


von Mummenhoff & Stegemann in Bochum. 
(Mit Abbildungen, Fig. 158 u. 159.) 
Nachdruck verboten. 


Die bei Meifsel- und Stahlhaltern bisher übliche Befestigung der 
Stähle durch Schrauben oder Keile ist speziell dort, wo das zu be- 
arbeitende Werkstück starken Erschütterungen ausgesetzt ist, bekannt- 
lich wenig ausreichend, und es wurden nach verschiedener Richtung 
Versuche gemacht, diesem Übelstande abzuhelfen. Alle diese Versuche 
stimmten jedoch mit der alten Methode insofern überein, als der Stahl 
für sich allein behandelt und der Halter nur zum Einspannen der 
Stähle benutzt wurde. Von diesem Grundsatz ist der Erfinder des 
durch D. R.-P. 156544 geschützten Stahlhalters, wie er von 
Mummenhoff & Stegemann in Bochum ausgeführt wird, ab- 
gewichen. 

Bei diesem in Fig. 158 u. 159 für Bohrstähle bezw. Schroppstähle 
dargestellten Stahlhalter wird der schneidende Stahl unmittelbar bis 
zur Schneidkante allseitig umfafst und unterstützt, wie wenn beispiels- 
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weise ein Stahlblatt auf einen eisernen Schroppmeifsel aufgeschweilst 
und dieser dann in die gewöhnliche Schroppmeifselform umge- 
schmiedet wäre. 

Der Halter ist aus zähhartem, geschmiedeten Stahl hergestellt, 
das Messerloch aus dem vollen Material kalt durch Fräsen und Schaben 
herausgearbeitet. Die Feststellung des an einer Seite fein gezahnten 
Stahls erfolgt durch einen gezahnten, konischen Keil, der den Stahl 
unverrückbar festhält und gegen die Fläche des Halters drückt, gegen 
welche auch der Arbeitsdruck des Werkstückes wirkt. Das Messer 
kann Zahn um Zahn allmählich vorgeschoben werden und sitzt noch 
unverrückbar fest im Halter, wenn es bis auf ein kurzes Stück abge- 
schliffen ist. Da der Halter selbst die Form des Meifsels hat und so 
stets den richtigen Schleifwinkel angibt, hat der Arbeiter beim Schleifen 
nichts weiter zu tun, als den Stahl bis nahezu auf die Form des 
Halters abzuschleifen; der Schneidewinkel und das sonst hierbei zu 
Beachtende wird dann von selbst richtig. 


Fig. 158. 


Fig. 159. 
Fig. 158 и.159. Z. A.: Stahlhalter von Mummenhof & Stegemann in Bochum. 


Infolge der direkten Unterstützung der äufsersten Schneidkante 
des Stahls kann der härteste Stahl verwendet werden, ohne ein 
Brechen befürchten zu müssen. Ebenso ist es hierdurch möglich, 
ein sehr dünnes Stahlblatt zu benutzen. 

Über die Ausführung des in Fig. 159 
dargestellten Stahlhalters für Schropp- 
stähle, wie sie sich speziell auch fr 
schwerste Hobelarbeiten eignen, gibt fol- 
gende Tabelle Aufschlufs: 

Länge 


Querschnitt Länge Querschnitt 


des Halters des Halters 
mm mm mm 

95х29 45 20X8 
30x30 60 25X8 
35x35 70 30> 10 
40 >< 40 70 35x10 
45x45 80 40х12 
50x50 90 40x12 

Bei dem in Fig. 158 dargestellten 

Bohrstahlhalter ist der runde ft kurz 


gehalten; der vierkantige ist egen 
länger, damit für lan, Löcher wen 
Schaft durch Nachdrehen verlängert wer- 
den kann. Zu jedem Halter gehören ein 
kurzes Messer zum Ausbohren für enge 
Löcher und zwei längere Messer für 
weitere Löcher. Die Keile können bis 
auf den Schaft des Halters gekürzt wer- 
den. Über die Ausführung dieser Bohr- 
stahlhalter gibt untenstehende Tabelle 
die Hauptdaten: 


Ganze | mmehmenser | Lange Se Lange |Querschnitt 
Länge des [Dicke dos Vier. des runden |дев vierkantigen| der Messer | der Messer 
Halters са. kants ca. Schaftes са] Schaftes ca. са. са. 

mm mm mm mm | mm mm 

400 30 100 | 300 | 45u60 | 20x8 
430 35 130 300 '50u.65 | 20X8 
460 40 160 | 300 55 u.70 | 20X8 
490 45 190 | 300 60 а. 75 | 258 
590 50 220 | 300 ‚ 65 о. 80 | 25X8 
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160. 2. А.: 


Das neue „Sherardizing“-Verfahren zum 
Verzinken von Eisen und Stahl. 


(Mit Abbildung, Fig. 160.) Nachdruck verboten. 


Über das neue Verfahren zum Verzinken vonEisenund 
Stahl, das unter der Bezeichnung „Sherardizing“ von Sherard 
Cowper-Coles in London ausgeführt wird, entnehmen wir dem 
„Iron Age“ die nachstehenden Angaben. 

Das Prinzip des Verfahrens besteht darin, dafs die wie üblich 
gereinigten Eisengegenstände in einer geschlossenen, mit Zinkstaub 
beschickten Trommel auf 260-:- 315° C erhitzt und hierbei mit einer 
dünnen, gleichmäfsigen Zinkschicht überzogen werden. Die die Arbeits- 
stücke aufnehmenden Trommeln werden mittels Kippkarren nach dem 
Ofen transportiert. Nach Verlauf der für die vorgesehene Erhitzung 
notwendigen Zeit nimmt man die Trommel aus dem Ofen heraus und 
läfst sie abkühlen, worauf die darin enthaltenen Gegenstände mit einer 
Zinkschicht überzogen sind, deren Stärke von der in Anwendung ge- 
brachten Temperatur und der Zeitdauer des Prozesses abhängt. 

Da das Verfahren sich bei einer ca. 90°C unter dem Schmelz- 
punkt des Zinks liegenden Temperatur vollzieht, so stellt es sich 
billiger als die bekannte Verzinkungsmethode mittels Zinkbades; ferner 
weist es dem letzteren Verfahren gegenüber den Vorteil auf, dafs 
Eisen- und Stahlstücke von geringem Querschnitt weniger angegriffen 
werden und das Zink selbst derart aufgebraucht wird, dafs verhältnis- 
mälsig wenig Zinkabfälle entstehen. 

Das neue Verzinkverfahren ist nicht nur auf Eisen, sondern auch 
mit Erfolg zur Ausführung von Zinküberzügen auf Kupfer, Aluminium 
und Antimon angewendet worden. Kupfer und seine Legieruigen er- 
leiden eine bedeutende Oberflächenverhärtung. 

Bei dem Verfahren wird der gewöhnliche, im Handel käufliche 
Zinkstaub verwendet, wie er bei der Zinkaufbereitung gewonnen wird. 
Zwei Proben eines für das Sherardizing-Verfahren benutzten Zinkstaubes 
enthielten 81,6 bezw. 85,06 °% metallisches Zink. Als sehr günstig für 
dieses Verfabren kommt die Eigenschaft des Zinkstaubes in Betracht, 
dafs dieser unter gewöhnlichen Verhältnissen auch bei sehr hoher 
Temperatur nicht in die metallische Form übergeführt, d. h. zusammen- 
geschmolzen wird. 

Die Trommel, in welcher die Verzinkung stattfindet, mufs luft- 
dicht abschliefsen und die Luft abgesaugt werden, um die Bildung von 
zu viel Zinkoxyd zu verhüten; ist dies nicht ausführbar, so wird dem 
Zinkstaub zweckmälsig 3°, fein gemahlene Kohle zugesetzt. Uber- 
steigt der Zinkoxydgehalt einen gewissen Betrag, so werden die Über- 
züge glanzlos. Um die Wandungen der Aufnahmetrommel vor dem 
Ansatz einer dicken Zinkschicht zu schützen, werden diese vorteilhaft 
mit Graphit überzogen. 

Durch Anwesenheit von Fett an den Gegenständen wird deren 
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Das neue „‚Sherardising“ - Verfahren sum Versinkenfjoon Eisen und Stahl. 


Verzinkung nicht beeinträchtigt; es können daher Bolzen, Schrauben, 
Muttern etc. direkt von der Maschine ohne vorhergehende Vorbereitung 
und Reinigung in die Verzinkungstrommel gebracht werden. Die in 
dem Zinkstaub erhitzten Gegenstände können noch in heilsem Zustand 
herausgenommen werden; in der Praxis hat es sich jedoch als zweck- 
mäfsig herausgestellt, sie zunächst abkühlen zu lassen, da der Zink- 
niederschlag weilser und weniger Zinkoxyd gebildet wird. Das neue 
Verfahren ist speziell für solche Werke vorteilhaft und ökonomisch, 
die nicht ein grofses Bad geschmolzenen Zinks dauernd in Betrieb 
erhalten können. 

Die Gefäfse, in welchen diese trockene Verzinkung sich vollzieht, 
sind zylindrische oder polygonale Trommeln, die um ihre Achse eine 
rotierende oder oszillierende Bewegung ausführen. Die Trommeln sind, 
je nachdem sie zur Aufnahme von Bolzen, Muttern eto. bezw. Rohren 
und gröfseren zylindrischen Gegenständen bestimmt sind, mit einer 
Seiten- resp. Endtür versehen. In letzterem Fall führt die Trommel 
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eine oszillierende Bewegung um ihre Achse aus, während die Trommeln 
mit seitlicher Öffnung rotieren und zur Erzielung einer innigen Be- 
rührung der Gegenstände mit dem Zinkstanb, d. h. zwecks Herstell 

einer gleichmälsii Verzinkung mit einem Rührwerk versehen sind 
Ein Drehzapfen der Trommeln ist hohl, so dafs ein Pyrometer in das 
Innere der letzteren eingeführt werden kann. Unter der entweder 
von Hand oder von einer Transmission aus zu bewegenden Trommel 
ist eine Anzahl Bunsen-Gasbrenner angeordnet und das Ganze in einem 
gulseisernen, mit feuerfesten Steinen ausgemauerten Ofen untergebracht. 

Fig. 160 zeigt die allgemeine Anordnung einer Sherardizing-Anlage, 
die vier Öfen a für Trommeln von 600 mm Durchmesser 2,4 m Länge 
und 2t Anfnahmofhigkeit enthält. Die Öfen werden durch Dowson- 
gas geheizt, das in den Apparaten b erzeugt wird. Die in Fig. 160 
mit c bezeichnete Trommel wird gefüllt, was in der Weise schieht, 
dafs die auf einem Wagen angeordnete Trommel auf einen Tisch ge- 
fahren wird, der so gekippt werden kann, dafs das eine Ende der 
Trommel mit einem Filltrichter in Verbindung kommt, der den Zink- 
staub von oben in die Trommel einführt. Mit d ist eine aus dem 
Ofen kommende Trommel bezeichnet, die über einem Gitterwerk ent- 
leert wird, durch das das Zink in einen Sammelbehälter p fällt. Aus 
diesem wird es durch einen Elevator o zur Wiederverwendung nach 
oben geführt. 

Ist die Trommel mit Zinkstaub und den zu verzinkenden Gegen- 
ständen gefüllt, so wird sie aus der oben beschriebenen Stellung in 
die horizontale Lage gebracht und mittels Laufkranes q vor den Öfen 
gefahren, dessen Temperatur genau geregelt werden kann. In diesem 
verbleiben die Trommeln die für die betreffenden Gegenstände not- 
wendige Zeit, um dann auf einem Wagen in einen freiliegenden Hof 
zum Abkühlen transportiert zu werden (vgl. Fig. 160). 

Vor dem Verzinkungsraum sind die für die Vorbereitung der 
Gegenstände notwendigen andstrahlgebläse i angeordnet, für welche die 
komprimierte Luft durch den von dem Gasmotor g angetriebenen 
Kompressor h geliefert wird. In dem Raum m können die Gegen- 
stände noch weiter in Säurebädern vorgereinigt werden. 

Da das Sherardizing-Verfahren sich bei verhältnismäfsig niederer 
Temperatur vollzieht, verliert der Stahldraht beim Verzinken nichts von 
seiner Härte, wie auch die Festigkeit des Eisens nicht vermindert 
wird. Die nach diesem Verfahren verzinkten Gegenstände vermögen 
der Verrostung gut zu widerstehen und werden selbst nach teilweiser 
Zerstörung des Zinküberzuges von den gewöhnlichen Rosterzeugern nicht 
angegriffen. Dies ist auf die Bildung von Zinkeisenlegierungen an der 
Berührun; е zwischen Zink und Eisen zurückzuführen. Als weitere 
Vorteile des neuen Verfahrens werden noch der verhältnismälsig 
geringe Zinkverbrauch und die Ersparnis an Heizmaterial angeführt, 
wie auch infolge der nicht so sorgfältig auszuführenden Vorreinigung 
тесе Einschränkungen der Arbeitskräfte einer Anlage mög- 
lich sind. 


Normalabmessungen im Maschinenbau. 

(Nach der „Zeitschrift für Dampfkessel und Maschinenbetrieb".) 

Jeder Betriebspraktiker kennt das Schreckensgespenst: „Betriebs- 
störung wegen Maschinendefektes“. Dann beginnt, falls nicht nur ein 
ganz kleiner Schaden, den der Maschinist oder Fabriksschlosser leicht 
beheben kann, vorliegt, das Korrespondieren mit der Firma, die die 
havarierte Maschine gebaut hat. In den seltensten Fällen ist ein Er- 
satzstiick fertig vorhanden. Es vergehen Tage, oft auch Wochen, bis 
der Schaden behoben ist, da eben nicht nur der gebrochene Maschinen- 
teil genau aufgenommen und meist nach dem Herstellungsort gesandt, 
sondern dort erst wieder ganz von neuem hergestellt werden muls. 
Der Amerikaner ist uns in dieser Beziehung weit voraus. Er 
baut seine Maschinen mit Einzelelementen, die nach Normalmafsen 
festgelegt sind. Jedes Stück bekommt sein Zeichen und 
Nummer. Ereignet sich ein Bruch, dann veranlafst ein kurzes Tele- 

die Herstellungsfirma zum Absenden eines Ersatzteiles, das, 
nach der Lehre gearbeitet, genau Debt, 

Die amerikanische Konstruktionsmethode, Maschinen möglichst 
aus Elementen aufzubauen, die stets die gleichen, ein für allemal fest- 
gelegten Abmessungen*) haben, ist nicht nur für den Käufer der 
Maschine, sondern auch für deren Produzenten vom höchsten Werte. 
Wir kommen damit auf das Gebiet der Fabrikorganisation. Wer die 
besten und vorteilhaftesten Einrichtungen, nicht nur mit Bezug auf 
die maschinelle Ausführung, sondern auch auf die Konstruktions- 
methode zur Anwendung bringt, muls im Konkurrenzkampf Sieger 
sein. Und das ist für unsere vaterländische Industrie gegenwärtig, 
wo sich trübe Aussichten für unsere Exportverhältnisse allenthalben 
einzustellen scheinen, direkt eine Lebensfrage. 

Hierzu bietet eine Abhandlung beherzigenswerte Momente, die 
an den „Verein deutscher Werkzeugmaschinenfabriken“ gerichtet ist 
und aus der Feder von Jul. H. West stammt. Dieser sagt u. a.: 

Bei meiner Tätigkeit, die mir fortlaufend Gelegenheit bietet, die 
Verhältnisse in den verschiedensten Fabriken eingehend kennen zu 
lernen und in grofsem Umfange Vergleiche anzustellen, bemerke ich 
fast täglich, dals die Ursachen der jetzigen gedrückten Lage in den 
interessierten Kreisen vielfach verkannt werden. Es scheint mir des- 
halb nützlich, in kurzen Zügen die in Betracht kommenden Verhält- 
nisse klar zu legen und auf eine Anzahl von Mitteln hinzuweisen, die 
geeignet sein dürften, eine Besserung der Verhältnisse herbeizuführen. 


*) Natürlich sind diese Abmessungen für verschieden grofse Maschinen 
verschieden abgestuft, aber immer mit abgerundeten Maximalziffern. 


Allgemein genommen, dürften nach Meinen Beobachtungen die 
schlechten wirtschaftlichen Ergebnisse in den meisten Fällen darauf 
zurückzuführen sein: 

1. dafs die Fabriken ihre Selbstkosten falsch berechnen 
und daher im unklaren darüber sind, welchen Nutzen die einzelnen 
Maschinen bezw. Maschinentypen bringen; 

2. dafs sie daher aufserstande sind, darnach zu streben, den Absatz 
in denjenigen Maschinen, die den höchsten Nutzen bringen, zu steigern 
und die Broduktion dieser Maschinen zu verbilligen; 

8. dafs sie es verabsäumt haben, hierdurch und durch Normali- 
sierung der Einzelteile die wirtschaftliche und technische 
Wee für eine Massenfabrikation zu schaffen ; 

4. dafs sie hierdurch aufserstande gewesen sind, durch zweck- 
mälsige Teilung der Arbeit die Arbeitsmethoden zu vervoll- 
kommnen und die einzelnen Arbeiter ihrer individuellen Veran- 
lagung und Befähigung entsprechend sparsam zu verwenden und 
durch diese Mittel die Fabrikation zu verbilligen. Oder mit wenigen 
Worten: Die Arbeitsweise in den notleidenden Fabriken ist keine 
fabriksmafsige, sondern eine handwerksmälsige; die betr. 
Betriebe sind, wenn sie auch von gröfserem Umfange sind und sich 
Fabriken nennen, in Wirklichkeit keine Fabriksbetriebe, sondern 
nur erweiterte Handwerksbetriebe (bestenfalls mit vervoll- 
kommneten Werkzeugmaschinen), und die Arbeitsweise besteht 


‚in Einzelanfertigung ganzer Maschinen und nicht in 


Massenanfertigung von Einzelteilen. 

Man wird mir gewiss verzeihen, dafs ich in dem ernsten Bestreben, 
nützliche Anregung zu geben, mit einer so rückhaltlosen und herben 
Kritik beginne; sie scheint mir notwendig, um von vornherein die 
Aufmerksamkeit auf den wandesten Punkt zu lenken. 

Ich gehe jetzt auf die einzelnen oben angeführten Punkte ein. 

Eine genaue Selbstkostenberechnung*) setzt eine prompte 
und übersichtliche Fabriksbuchführung voraus, und in 
dieser Hinsicht hapert es fast überall. Wegen der grofsen Bedeutung 
dieser Frage möchte ich es rückhaltlos aussprechen: Wo ich bisher 
Einblick in die Fabriksbuchführung erlangt habe, war die Buchführung 
unbrauchbar; sie war veraltet und unübersichtlich, nicht für grofsere 
Betriebe geeignet und schwerfällig und teuer; sie lieferte hinsichtlich 
der Produktionskosten der einzelnen Erzeugnisse falsche Resultate und 
ermöglichte den Abschlufs der Kostenberechnung erst nach Wochen 
oder Monaten, nachdem die Erzeugnisse die Fabrik verlassen hatten. 

Im Gegensatz hierzu mufs die Fabriksbuchführung derart organi- 
siert werden, dafs sie von Stunde zu Stunde mit der fortschreiten- 
den Produktion Schritt halt, dafs sie genaue Resultate liefert, 
und dafs die Berechnung der Selbstkosten für jede einzelne in der 
Fabrik ausgeführte Arbeit abgeschlossen werden kann, wenige Stunden, 
nachdem die Arbeit selbst beendigt ist. 

Darüber hinaus mufs die Buchführung so einfach und übersicht- 


| lich sein, dafs die Leiter, ohne untergeordnete Beamte zuziehen zu 


müssen, sich jederzeit über sämtliche Einzelheiten informieren 
können. Ferner mufs das in der Buchführung enthaltene Zahlen- 
material in einfacher Weise statistisch derart verarbeitet 
werden, dafs die Leiter aus den statistischen Zahlen fortlaufend er- 
sehen können, ob die Materialien, die Arbeitskräfte und die Werk- 
statteinrichtungen richtig und sparsam verwendet und ausgenutzt werden. 

Hierauf mufs die Buchführung die weitestgehende Rücksicht 
nehmen, und das ist heute fast nirgends der Fall. Die Fabriksbuch- 
führung, das liegt in dem Wort, mufs den intimsten Verhältnissen der 
technischen Produktion und der Arbeitsweise angepalst, d. h., sie 
mus von technischen Gesichtspunkten aufgebaut sein; nur wenn die 
Vervollkommnung der Arbeitsmethoden mit der Vervollkommnung der 
Buchführung Hand in Hand gehen, kann man durch Teilung der Arbeit 
und Vervollkommnung der Arbeitsmethoden und Werkstatteinrichtungen 
einen vollen Nutzen erzielen. 

Die vorstehenden Bemerkungen beziehen sich auf die innere 
Buchführung, auf die Buchführung über Verbrauch und Ver- 


| arbeitung der Materialien. 


In der äufseren Buchführung (Einkauf und Verkauf), be- 
sonders in der Buchführung über den Absatz, fehlt es überall an 
Statistik. In keiner von den Fabriken, von denen ich bisher als 
Berater zugezogen worden bin, konnte man mir auf meine Frage so- 
fort auch nur einigermafsen genaue Zahlen über den Absatz der 
einzelnen in den Preislisten verzeichneten Maschinen geben. Man 
mufste zuerst aus den Verkaufsbüchern Auszüge machen. Das ist 
natürlich ein grofser Mangel. Erst wenn man von Monat zu Monat 
genaue Statistik führt über den Umfang des Absatzes in den einzelnen 
Erzeugnissen, und erst wenn man genau weils, wieviel Nutzen jeder 
einzelne Artikel bringt, wenn man über diese Verhältnisse vollständige 
Klarheit hat, erst dann kann man mit Aussicht auf Erfolg an richtiger 
Stelle auf Vervollkommnung der Arbeitsmethoden und der Erzeug- 
nisse hinarbeiten und nach Massenfabrikation streben. Solange die 
Buchführung ungenau und Wee ist, tappt man im Dunkeln, 
auch wenn die Leitung in technischer Hinsicht novh so tiichtig ist. 

Das Fehlen eines Strebens nach Massenfabrikation 
kommt in den Preislisten zahlreicher Werkzeugmaschinenfabriken 
schon äufserlich zum Ausdruck durch den Umfang der Preislisten, der 
zumeist in gar keinem Verhältnis zu der Gröfse der Fabrik bezw. zu 
der Zahl der Arbeiter steht. Ich wähle ein Beispiel unter vielen: 


*) Vgl. den Aufsatz d. Verf. „Falsche Selbstkostenberechnung 
in Fabrikbetrieben“ in Heft 2 der Monatäschrift „Für Jedermann" 
(Supplement), 
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Eine Fabrik mit etwa 300 Arbeitern hatte in ihren Preislisten mehr 
als 600 verschiedene Maschinen und Maschinengröfsen verzeichnet, die 
sie selbst anfertigt. Man erkennt sofort das ungeheure Mifsverhältnis. 
Im Durchschnitt würde auf pro Arbeiter und Jahr vielleicht ein bis zwei 
Maschinen kommen, und das bedeutet, dafs diese Maschinen ganz un- 
verbältnismäfsig hoch belastet werden durch die Kosten für die An- 
fertigung von Konstruktionszeichnungen und Modellen. Aufserdem 
liegt es auf der Hand, dafs von einer Massenfabrikation gar keine 
Rede sein kann. Als ich nun daran ging, die Verhältnisse zu unter- 
suchen, da stellte es sich heraus, dafs die Fabrik von mehr als der 
Hälfte der in den Preislisten angeführten Maschinentypen bezw. 
Gröfsen überhaupt nie ein Stück angefertigt bezw. geliefert hatte. 
Die betr. Konstruktionszeichnungen und Modelle waren also nutz- 
los angefertigt worden — soweit sie überhaupt vorhanden waren. 
— Ferner stellte sich heraus, dafs von denjenigen Maschinen, die im 
Laufe der letzten Jahre tatsächlich angefertigt worden waren, etwa 
20 der Verkaufssumme nach mehr als die Hälfte des gesamten Um- 
satzes ausmachten. Nach gründlicher Untersuchung der Verhältnisse 
kam ich hiernach dahin, der Fabrik zu empfehlen, diese 20 Maschinen- 
typea, in denen ein grölserer Bedarf vorlag, und mit denen sie sich 
bereits in grölserem Umfange eingeführt hatte, als Spezialität zu 
wählen und sich zunächst darauf zu beschränken, hier die Fabrikation 
mit allen Mitteln zu verbessern, um die Herstellung zu verbilligen, 
во dafs sie durch Ermäfsigung der jetzigen Preise sich einen grölseren 
Absatz sichern würden. 

Die buchmäfsige Klarstellung dieser Verhältnisse ist der erste 
Schritt zur Massenfabrikation. Der zweite Schritt mufs darin bestehen, 
die Einzelteile der Maschinen zu normalisieren, so dafs 
dieselben Einzelteile, soweit sie erforderlich sind, bei sämtlichen 
Maschinen verwendet werden können. Dann hat man die Möglichkeit, 
diese Einzelteile in gréfseren Mengen auf Vorrat anzufertigen, und da- 
durch kann erstens die Anfertigung an sich aufserordentlich verbilligt 
werden, und zweitens erreicht man auf diese Weise eine grölsere 
Elastizität hinsichtlich der Disposition im Betriebe, weil man nicht 
hinsichtlich der Beschäftigung der einzelnen Maschinen und Arbeiter 
abhängig ist von dem augenblicklichen Umfang der tatsächlichen Be- 
stellang, und das ist ein nicht zu unterschätzender Vorteil bei einer 
sparsamen Ausnutzung der Arbeitskräfte und der Maschinen. 

Als Einzelteile, die normalisiert werden können, möchte ich eine An- 
zahl anführen: Durchmesser von Wellen, Achsen und runden Stangen, 
Leger und Lagerschalen, Riemenscheiben, Riemenführer, Handräder und 
Drebkreuze, Handgriffe, Hebel, Kurbel und Kurbelzapfen, Zahnräder und 
kleine Getriebe, Gelenke, Kupplungen, Brillen, Türknöpfe und Vorreiber, 
Kastentüren, Ventile, Hähne, Unterlegscheiben, Splinte und Zapfen u.s. w.; 
selbetverstandlich gehören auch Schrauben, Bolzen, Muttern, Schrauben- 
schlüssel u. в. w. zu den Gegenständen, die normalisiert sein müssen. 

Nachdem in so grofsem Umfange wie möglich die bei den ver- 
schiedenen Maschinen sich wiederholenden Einzelteile normalisiert 
worden sind, müssen natürlich die Konstruktionszeichnungen 
geändert werden, d. h. die Konstruktionen sind vollständig neu 
durchzuarbeiten, indem alle die einzelnen Mafsverhaltnisse der- 
art abgeändert werden, wie es durch die Abmessung der Nor- 
malien erforderlich wird. d 

So mancher, der dies liest, wird sich, wenn er an seine vielen 
Hunderte von Zeichnungen denkt, die abzuändern wären, vor die Stirn 
schlagen, dafs ich ihm vorschlagen kann, so im Handumdrehen alle 
diese Zeichnungen zu ändern. Mein Vorschlag bezieht sich aber nicht 
auf die sämtlichen Zeichnungen bezw. Maschinen. Ich habe nur die 
„fetten Bissen“, nur die kleine Zahl von Maschinen, die die Fabrik 
bisher in grölserer Anzahl abgesetzt hat,-im Auge. Diese 
wenigen Maschinen neu darchzukonstruieren, wird im allgemeinen 
keine sehr umfangreiche Arbeit sein. Bei all den übrigen sollte man 
ruhig die bisherigen Verhältnisse und die bisherige Arbeitsweise beibe- 
halten; denn diese Typen werden in den meisten Fällen sehr bald aufhören, 
irgend welche Rolle von Bedeutung in den betr. Fabriken zu spielen. 

Abgesehen davon, dafs die Zahl der umzukonstruierenden Maschinen 
also keine sehr grofse ist, kommt noch weiter in Betracht, dafs die 
konstruktiven und zeichnerischen Arbeiten durch die Schaffung von 
Normalien aufserordentlich erleichtert werden. Es war bisher üblich, 
von jeder Maschine eine Hauptzeichnung zu machen, und nach dieser 
Hauptzeichnung sämtliche Einzelteile einzeln für sich auszuzeichnen. 
Diese Methode führt zu einer aufserordentlichen Verschwendung von 
Arbeit. In dem Augenblick, wo Normalien geschaffen sind, braucht 
man die einzelnen Teile, soweit sie normalisiert sind, bei den ver- 

enen Haupt und Nebenzeichnungen nicht mehr detailliert aus- 
zuzeichnen, sondern es genügt, in der Hauptzeichnung und der Stück- 
liste die Normaliennummer anzugeben. Es braucht kaum besonders 
betont zu werden, welche Summe von Arbeit konstruktiver und zeichne- 
rischer Art auf diese-Weise erspart wird, und wie sehr im übrigen 


ie Ausarbeitung neuer Konstruktionen und die Anfertigung zugehöriger 
Zeiehnungen auf diese Weise beschleunigt werden kann. 
Gleichzeitig empfehle ich hinsichtlich der Arbeitszeichnungen 


eins Vereinfachung von erheblicher Bedeutung. 

Die Arbeitezeichnungen, die in die Werkstatt gehen, sind vielfach 
so angefertigt, dals eine verhältnismälsig weitgehende technische Aus- 
bildung des Arbeiters dazu gehört, sie richtig lesen zu können, und 
deshalb müssen die Arbeiter in sehr vielen Fällen, nur um die 
Zeichnung verstehen zu können, über weitgehendere technische Aus- 
bildung verfügen, als es nachher für die Ausführung der eigentlichen 
Arbeit, d. h. für die Bedienung der Werkze inen erforder- 
lich ist; dies ist ein Mifsstand, der dahin führt, dafs man mit teueren 


Arbeitskräften arbeiten mufs, als es notwendig sein würde, wenn man 
dem Arbeiter eine einfachere Zeichnung gäbe. Nehmen wir zur Er- 
läuterung ein Beispiel: irgend einen komplizierten Winkelhebel, der 
nacheinander von fünf Arbeitern bearbeitet werden soll. Diese fünf 
Arbeiter erhalten nacheinander dieselbe Arbeitszeichnung, in der sämt- 
liche, für alle fünf in Betracht kommenden Mafse enthalten sind. Da- 
mit die Arbeit richtig wird, mufs jeder von ihnen imstande sein, die 
Zeichnung richtig zu verstehen und die für ihn allein in Betracht 
kommenden Zahlen sich heraussuchen. Wie leicht hierbei ein Irrtum 
entstehen kann, das weils jeder Betriebsingenieur zur Genüge aus zahl- 
reichen traurigen Erfahrungen. 

Statt dessen sollte man für jeden Arbeiter, also für jeden Arbeits- 
gang, sich mit je einer kleinen Handskizze begnügen, die lediglich 
diejenigen Stellen bezeichnet und diejenigen Malse angibt, die für den 
betr. Arheiter in Betracht kommen; eine solche einfache Zeich- 
nung kann man in den meisten Fällen unbedenklich sogar einem 
ungeschulten Arbeiter in die Hand geben; auch ohne besondere tech- 
nische Ausbildung wird er leicht eine solche Zeichnung verstehen. 

Gleich in Verbindung mit dieser Vereinfachung bezw. Erleichte- 
rung der Arbeit, mufs eine zweite Mafsregel erwähnt werden, die bei 
einer Massenfabrikation von normalisierten Einzelteilen von erheb- 
licher Bedeutung ist. Bei der Durchführung der Arbeitsteilung 
ist das Ziel das, die Arbeit so zu teilen, dals schwierige Arbeiten von 
geübten und leichtere Arbeiten von weniger befähigten Arbeitern aus- 
geführt werden können, so dals man für jede Arbeit mit möglichst 
billigen Arbeitskräften auskommt. Deshalb sollte die Arbeitsteilung 
sich nicht nur auf die Trennung der einzelnen Arbeitsgänge erstrecken, 
sondern es empfiehlt sich, in sehr vielen Fällen die Arbeitsteilung 
auch dahin auszudehnen, dafs man die schwierigen Vorbereitungen zur 
eigentlichen Arbeit von geübten Spezislisten ausführen läfst und für 
die eigentliche Arbeit selbst, die gewöhnlich leichter und einfacher ist 
als die Vorbereitungen, sich mit weniger tüchtigen Arbeitern begnügt. 
Das bedeutet, dafs man für die Anfertigung und Instandhaltung sämt- 
licher Werkzeuge geübte Spezialisten anstellt, und dafs man, soweit 

raktisch durchführbar, auch die weiteren Vorbereitungen: Einspannen 
г Werkzeuge und Werkzeugeinrichtungen in den Werkzeugmaschinen 
u. в. w. von geübten Spezialisten machen läfst. 

Auf diesem Wege sind sehr grofse Ersparnisse zu erzielen, nicht 
nur, weil man die Arbeitskräfte an sich sparsamer ausnutzt, indem 
man für schwierigere Arbeiten befähigte und für leichtere Arbeiten 
weniger tüchtige Arbeiter auswählt, sondern darüber hinaus, weil die 
Arbeit um so schneller fortschreitet und um so besser wird, je besser 
die Werkzeuge instand gehalten sind und in den Werkzeugmaschinen 
eingespannt werden, und es ist selbstverständlich, dafs ein geübter 
Arbeiter in dieser Hinsicht bei weitem schnellere und bessere Arbeit 
liefert, als der gewöhnliche Durchschnittsarbeiter. 

Wenn man die beiden vorstehend betonten Gesichtspunkte: Ver-, 
einfachung der Arbeitszeichnungen und Ausführung der schwierigen 
Vorarbeiten durch geübte Spezialisten, auf einmal ins Auge fafst, so 
erkennt jeder Praktiker sofort, in wie zahlreichen Fällen es möglich 
sein wird, für die eigentliche Arbeit mit viel billigeren Arbeits- 
kräften auszukommen als heute, wo jeder Arbeiter auch ein ge- 
schulter Techniker und ein geübter Werkzeugmacher sein mufs. 

Ein weiteres Ziel, auf das man bei der Teilung der Arbeit ganz 
besonders sein Augenmerk richten muls, ist das, die Werkzeug- 
maschinen so intensiv wie möglich auszunutzen; hier 
kommen zwei Gesichtspunkte in Betracht: 

1. Den Arbeiter zur möglichst fleifsigen Arbeit anzuhalten.*) 

2. Die Zeitdauer für das Stillstehen der benutzten Arbeits- 
maschinen während der Vorbereitung zur eigentlichen Arbeit auf ein Mini- 
mum herabzudrücken, so dafs die Maschinen so viel wie möglich leisten. 

Mit Bezug hierauf mufs die Erkenntnis klar hervortreten, dafs auf 
jedem Werkplatz, auf jeder einzelnen Werkzeu; ine in der Fabrik 
ein bestimmter stündlicher Unkostenbetrag ruht, der größer 
oder kleiner ist, je nach dem Anschaffungswert der Maschine 0. 8. Way 
der aber der gleiche ist, ob die Maschine mehr oder weniger leistet, 
so dafs die hergestellten Gegenstände um so billiger werden, je kürzere 
Zeit die betr. Werkzeugmaschine dafür in Anspruch genommen wird. 


Fahrradindustrie. Waffenindustric. 
Die Fahrrad-Motoren 


der Komet-Fahrrad-Werke, Akt.-Ges. vorm. Kirschner & Co. 
in Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 161-163.) 
Nachdruck verboten. 

Auf der soeben geschlossenen Motorwagen-Ausstellung 
und Messe im Krystallpalast zu Leipzig brachten die 
Komet-Fahrrad-Werke, Akt.-Ges. vorm. Kirschner & Co. 
in Dresden zwei Motortypen zur Vorführung, von denen be- 
sonders der kleinere das allgemeine Interesse in Anspruch nahm. 

Als Hilfsmotor bezeichnet, hat dieser durch Fig. 162 u. 163 
veranschaulichte kleine Motor die Aufgabe, den Fahrer eines ge- 
wöhnlichen Zweirades beim Fahren zu unterstützen. Er wird 
zu diesem Zwecke an der Vorderradgabel oberhalb des Vorderrades so 


*) Vgl. hierzu den Aufsatz d. Verf. „Verfohlte Akkordpolitik“ in 
Heft 7 а, Monataschrift „Für Jedermann“ (Supplement). 
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montiert, dafs eine Friktionsrolle auf seiner Kurbelwelle direkt auf 
dem Pneumatik des Rades sich abrollen kann. So erhält der Pneu- 
matik des Vorderrades den Antrieb, und das ganze Rad wird zum 
Motorrad, ohne dals gegenüber einem gewöhnlichen Fahrrad 
irgend etwas an ihm geändert wäre. Darin liegt der Wert der Neu- 
konstruktion. Man kann den Motor an jedem beliebigen Fahrrade in 
kürzester Zeit anbringen, ohne das Rad selbst umbauen zu müssen. 
Als Herrenradmotor mit Benzinkasten und sonstigem Zubehör ge- 
währt der Motor das Bild Fig. 162, als Damenradmotor das Fig. 163. 
Der Motor wiegt nur 7:/, kg und leistet 1,5 PS. Er arbeitet, wie schon 
angedeutet, ohne jede Antriebsscheibe und ohne Riemen; die Kraft 
wird vielmehr durch eine Gummirolle übertragen. Es lafst sich mit dem 
Motor eine Fahrgeschwindigkeit bis zu 30 km in der Stunde erreichen; 
der Verbrauch an Benzin stellt sich dabei auf etwa 1 Liter pro 30 km. 
Der Motor an sich arbeitet im Zweitakt, also ruhiger und gleich- 
mälsiger wie ein Viertaktmotor; die für letzteren erforderlichen Ven- 
tile und Steuerungsteile fallen fort, an ihre Stelle tritt ein innerliches 
Kanalsystem. Ein Hebeldruck bringt den Motor aufser Berührung mit 
dem Radreifen. Der Führer fährt dann mit dem Rade wie mit einem 
gewöhnlichen Fahrrade weiter und kann, da Rücktrittbremse vorhanden 


Fig. 161. 


ist, das Rad sofort zum 
Stehen bringen. 

Die Kühlung des 
Zylinders geschieht 
durch Luft. 

Dals eine derartige 
Einfachheit in derKon- 
struktion auch die Be- 
handlung des Motors zu 
einer einfachen macht, 
ist ohne weiteres klar. 
So hat man, um den 
Motor in Betrieb zu 
nehmen, nur nötig, den 
Benzinbehälter mit 
Benzin von 680--700 g 
Gewicht pro 1 Liter un- 
gefähr so weit zu füllen, 
dafs es noch 3 cm vom 
Rande entfernt steht. 
Dann öffnet man den 
in Fig. 163 ersicht- 
lichen Gemischhahn durch Drehen des Wirbels nach links soweit, dals 
ca. !/, der vollen Eröffnung sichtbar ist. Der Luftzuführungshahn rechts 
am Vergaser dagegen wird nur bei kalter Witterung und auch nur dann 
geöffnet, wenn der Motor ohne ihn nicht funktionieren sollte. Auch 
er wird zu Anfang nur auf ca. 1/, des Durchganges geöffnet. Während 
der Fahrt regelt man den Gas-Luftzuflufs, indem man den Mischhahn 
langsam von rechts nach links dreht, bis der Motor regelmälsige Zün- 
dungen gibt und damit nicht mehr aussetzt. 


Fig. 162. Z. A.: Die Fahrrad- Motoren der Komet- Fahrrad- 
Werke, Akt.-Ges. corm. Kirschner § Co. in Dresden. 


Die Fahrrad-Motoren der Komet-Fahrrad-Werke, Akt.-Ges, vorm. Kirschner § Co. in Dresden. 


БРИШЕ en 


Die Ölzufuhr regelt man durch Einstellen des Ölers derart, dals 
alle 10-12 Sekunden aus dem Öler ein 1TOpfen Öl ausflieist. Dar- 
nach steckt man den Kontaktstift in den “nterbrecher an der Lenk- 
stange und setzt sich bei ausgerücktem Motor auf das Rad. Ist dieses 
dann in ein flottes Tempo gebracht, so drückt man den Motor mittels 
der Auslösestange auf das Vorderrad und schaltet den elektrischen 
Strom mittels des Unterbrechers ein. — Soll der Motor wieder still ge- 
setzt werden, so dreht man den Unterbrecher ein Stück nach oben. 

Durch Verstellen des Trembleurs mittels des Vorzündhebels, was von 
der Lenkstange aus bewirkt werden kann, wird die Geschwindigkeit des 
Motors in weiten Grenzen geändert. Sobald nämlich der Trembleur nach 
unten gedrückt wird, läuft der Motor schneller und umgekehrt langsamer. 

Der Oler ist im Sommer mit dickem, im Winter mit dünnflüssigem 
Automobilöl zu füllen. Pufft der Motor schwarzen oder blauen Rauch 
aus, so hat er zuviel Öl. Soll der Motor nach längerer Ruhezeit wie- 
der in Gebrauch genommen werden, so spritzt man in die Öffnung, 
in welche die Zündkerze eingeschraubt ist, einige Tropfen Petroleum. 
Dieses soll die im Zylinder noch vorhandenen alten Ölreste verdünnen, 


| wodurch zugleich das Festkleben der Kolbenringe beseitigt wird. Der 
| Druck der Rolle auf den Pneumatik wird an Hand einiger Marken am Arre- 


tieru! ebel ebenfalls 
oeh der Lenk- 
stange aus geregelt. 

er zweite Mo- 
tor, welchen die 
Komet-Fahrrad-Werke 
ausgestellt hatten, war 
ein 3 PS-Zweitakt- 
motor, für stabilen 
Einbau in die untere 
Kröpfung des Fahrrad- 
rahmens bestimmt. 
Der Motor ist in Fig. 
161 in Verbindung mit 
einem stark gebauten 
Herrenrad gezeichnet. 
Das Rad hat Freilauf- 
nabe mit Rücktritt- 
bremse, °/,” Rollen- 
kette, hocbgebogene, 
lange Lenkstange und 
starke Motorpneu- 
matiks von 26 X 2!/,''. Die Zündung ist Magnetziindung; auch ist das 
Rad ein sogen. langgebautes, der Neuzeit entsprechendes. 

Der Motor ist konstruktiv das Duplikat des beschriebenen 13. PS 
Hilfsmotors, nur sind alle Teile stärker gebaut. Anlafshebel ete. sitzen 
so, dafs sie der Fahrer jederzeit erfassen kann. Die Tretkurbel liegt 
hinter dem Motor, und die Riemenscheibe ist an den Speichen des Hinter- 
rades seitlich angeschlossen. Rad und Motor wiegen, wenn der Benzin- 
und Ölbehälter gefüllt sind, nur 55 kg. 


Fig. 163. Z. A.: Die Fahrrad- Motoren der Komet- Fahrrad- 
Werke, Akt.-Ges. vorm. Kirschner § Co. in Dresden. 
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Maschinenfabrikation und Gielserei. 
Eisenban und Dampfkesselfabrikation. 


Präzisionsbohrmaschinen 
(Patent Rice) 
ausgeführt von Ludw. Loewe & Co., A.-G. in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 164 u. 165.) 
Nachdruck verboten. 
Erhöhung der Schnittgeschwindigkeit ist das Zeichen, in dem augen- 
blicklich die Entwickelung des Werkzeugmaschinenbaues steht. Dreh- 
stähle, Spiralbohrer und Fräser aus Schnellschneidstahl erfordern, so- 
fen ihre Eigen- 
schaften voll ausge- 
nutzt werden sollen, 
ungleich schwerere 
Maschinen als Werk- 
zeuge, die aus ge- 
wöhnlichem Stahl ge- 
fertigt sind. In Anbe- 
tracht der erhöhten 
Umfangsgeschwin- 
digkeit und des 
schwereren Baues ist 
der Reibungsarbeit 
besondere Aufmerk- 
samkeit zu widmen. 
Ein sehr geeignetes 
Maschinenelement 
zur Herabsetzung die- 
ser Verluste ist das 
Kugellager, das aber 
bei Werkzengmaschi- 
nen bisher nur in ge- 
ringem Umfange an- 
gewendet wurde. 
Neuerdings bringt 
die Firma Ludw. 
Loewe&Co., А.-б. 
in Berlin, die in 
Fig. 164 u. 165 dar- 
gestellten Präzi- 
sionsbohrmaschi- 
nen (Patent Rice) 
auf den Markt, die 
durch die ausschliefs- 
liche Anwendung von 
Kugellagern ge- 
kennzeichnet sind. 
Alle Wellen, Los- 
scheiben und Riemen- 
rollen laufen auf 
Kugeln. Die axialen 
Kräfte in der Bohr- 
spindel werden in 
einem Kugellager 
aufgenommen. ie k 
Reibungsarbeit dieser Maschine ist gegenüber den Maschinen älterer 
Konstruktion aufserordentlich gering. 


Nachstehend einige Versuchsergebnisse: 


Fig. 164. 
Fig. 164 u. 165. Präsisionsbohrmaschinen (Patent Rice), ausgeführt von Ludw. Loewe & Co., A.-G. in Berlin. 


I. Versuche an leerlaufenden Bohrmaschinen. 
Leerlaufenergie der Maschine (Riemen auf der Los- 

scheibe) einschliefslich Riemenverluste . . . . . 0,07 PS. 
Leerlaufenergie einer einspindeligen Maschine im 

Mittel (Riemen auf der Antriebsscheibe) . . . . 0,16 „ 
Leerlaufenergie einer vierspindeligen Maschine, wenn 

die Bohrspindeln mit 600, 900, 1350, 2000 Um- 


drehungen in der Minute laufen . . . ..... -0,66 ,, 
Il. Versuch an einer arbeitenden einspindeligen 
Bohrmaschine. 
Bohrerdurchmesser . . 20 mm Vorschub des Bohrers . 1 mmjSek. 
Bobrtiefe. . . . .... 70 „ Зраппвійгке . . ... 0,15 mm 
Bohrzeit. ....... 70Sek. Energieverbrauch der y 
Umdrehung des Bohrers in Maschine... . . . 1,17 PS. 


1 Min. bei Bohrern aus 


Schnelldrehstehl . . .400 mm 


Die Konstruktion dieser Maschinen ist aus den Fig. 164 u. 165 zu 


| erkennen. 


An der vorderen Seite der Säule ist der viereckige Bohrtisch in 
einer Prismenführung verschiebbar. Durch Drehen an einer Griff- 
schraube, die ein Klemmstück an die Gleitbahn drückt, kann der 
Tisch schnell und sicher festgestellt werden. Auf dem Säulenkopf 
sind die einzelnen Bohrspindelköpfe vollständig unabhängig von ein- 
ander aufgesetzt. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt über Fest- und Losscheibe auf 
eine Welle, die an der hinteren Seite der Säule angeordnet ist. Die 
Losscheibe ist im Durchmesser bedeutend kleiner gehalten als die 
Festscheibe, und da, wo der Riemen von der einen Scheibe auf die 
andere gleitet, kegelförmig erweitert (Fig. 164). Da der Riemen 
während der Zeit des Leerlaufs auf der Losscheibe fast ohne Spannung 

aufliegt, fällt nicht 
1 nur die Leerlauf- 
|] arbeit beträchtlich 
geringer aus als bei 
ler üblichen Schei- 
benkonstruktion,son- 
dern es wird durch 
die verminderte An- 
strengung des Rie- 
mens eine Erhöhung 
seiner Lebensdauer 
erreicht. 

Von der Haupt- 
antriebswelle wird 
die Bewegung durch 
Stufenscheiben und 
Rollen mittels Rie- 
mens auf die Bohr- 


spindel so über- 
tragen, dafs vier 
Geschwindigkeits- 


stufen der Bohrspin- 
del möglich sind. 

Die unvermeid- 
lichen biegenden 
Kräfte des Riemens 
werden in einem be- 
sonderen Lager auf- 
genommen, so dafs 
sie die Bohrspindel 
nicht beanspruchen 
können. 

Die Riemen- 
rollen sind drehbar 
angeordnet, um eine 
Einstellung in die 
Richtung des Rie- 
menzuges zu gewähr- 


= leisten. Die Rolle 
ae für den auflaufenden 
Riemen muls ge- 


mëi der Geschwin- 
digkeitsstufe in der 
Höhenrichtung ein- 
gestellt werden, da 
die Antriebsscheibe der Bohrspindel zweistufig ausgebildet ist. Zur 
Erzielung ausreichender Riemenspannung können die Leitrollen auf 
einem Dorn, wie dies aus Fig. 165 ersichtlich ist, verschoben werden. 

Von der Stufenscheibe wird die Bewegung auf die Bohrspindel 
nicht wie bei älteren Bauarten durch Feder und Nute, sondern durch 
zwei Stahlrollen übertragen, die in entsprechenden Ausfräsungen der 
Spindel laufen. Diese Konstruktion hat den Vorteil, dafs bei Maschinen 
mit Vorschub von Hand der Arbeiter beim Bohren mehr Gefühl für 
die Beanspruchung des Bohrers in der Maschine hat. 

Die Bohrspindel ist an zwei Stellen im Spindelkopf und in der 
oben erwähnten Buchse, die die biegenden Riemenkrä aufnimmt, 
gelagert. Der Bohrspindelkopf kann an der vorderen Seite des Stän- 
ders in einer Prismenführung verschoben und durch Drehen an einer 
Griffschraube festgestellt werden.‘ Der Vorschub der Spindel erfolgt 
von Hand durch Gefühlshebel, der mittels Triebes auf eine Hülse mit 
eingeschnittener Zahnstange wirkt. Ein im Inneren des Ständers 
untergebrachtes Gegengewicht gleicht das Gewicht der Spindel, der 
Hülse u. в. w. aus. 


Fig. 165. 
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Die Kleinbessemerei in Verbindung mit 


Martinofenbetrieb. 
Von Prof. Dr. H. Wedding, Geh. Bergrat in Berlin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11, Fig. 14-10.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
Kleinbessemerei zum Zwecke der Herstellung von Stahlgufs- 
waren. 
Altere Anlagen. 

Die Herstellung von Stahlformgufs und Tempergufswaren (so 
schreibt der Verfasser in seiner in den „Verhandlungen zur Beför- 
derung des Gewerbfleilses‘ veröffentlichten Abhandlung, auf 
die hier hinsichtlich mancher Details noch besonders verwiesen sei) 
durch die Kleinbessemerei ist ziemlich alt. Nach Carl Rott habe 
man bereits im Anfang der siebziger Jahre des 19. Jahrhunderts auf 
der Königshütte in Oberschlesien Plattchen von 5 mm Stärke zu Strafsen- 
Pflaster vergossen. In Frankreich ist das Verfahren der Klein- 
bessemerei hauptsächlich von Robert in Paris benutzt worden, wobei 
die Bauart der Birne mit seitlicher Zuführung der Luft in das Eisen 
angewendet wurde. Tropenas dagegen blies die Luft auf die Ober- 
fläche der zu entkohlenden Eisenmasse. Die Birne von Walrand unter- 
scheidet sich von der Bessemers nur durch die geringeren Abmessungen. 
Die Bodendüsen waren bei ihm beibehalten. Man hatte 400 — 800 kg 
Einsatz, während die Birnen von Tropenas und Robert nicht unter 
1000 kg heruntergingen. 1890 benutzten die Hagener Gufsstahlwerke 
das Walraudsche, durch Legenisel verbesserte Verfahren für zwei Birnen 
mit je 750 kg Inhalt. 

Am schnellsten entwickelte sich die Kleinbessemerei mit Erfolg 
in Belgien und Nordfrankreich. In Belgien standen 1903 fünf Klein- 
bessemereien mit 14 Birnen in ständigem Betriebe. In Deutschland ent- 
stand im Jahre 1896 wieder eine Kleinbessemerei in Halle a. S., eine 
weitere in Hagen. Die Birnen hatten 1300 mm äufseren Durchmesser 
und 600 mm lichte Weite bei 1800 mm Länge. 

In Halle wurden Einsätze von nur 350 kg Grölse verarbeitet. 
Der Wind dafür wird durch ein kleines Hochdruck -Flügelrad, die 
Prefsluft für die Birne durch eine Dampfgebläsemaschine geliefert. 
Vorher und während des Schmelzens des zum Bessemern bestimmten 
Eisens wird die Birne mit Holz und Koks bei schwachem Windstrom 
rotwarm angeheizt. Nachdem die Winddüsen gesäubert sind, läfst man 
das geschmolzene Eisen in die Birne fliefsen. Nach Füllung der Birne 
wird die Prefsluft eingeführt, und dann wird die Birne senkrecht gestellt. 

Vor allem ist einer zu geringen Temperatur des Stahlbades nach 
dem Entkohlungsprozesse vorzubeugen. Zu dem Zwecke erhöhte Wal- 
rand den Siliziumgehalt im erblasenen Stahl. Es werden 5+ 10%, 
Ferro -Silizium im geschmolzenen Zustande zugesetzt, und dann wird 
rund eine Minute nachgeblasen, bis die Temperatursteigerung eintritt. 
Erst darauf wird ein Zuschlag von 2-:-3%, Ferromangan gemacht. 
Die Erzielung eines ruhigen, d. h. gasfreien Zustandes ist bei der 
kurzen Zeit besonders schwer zu erreichen. Enthält der Stahl Gase, 
so erfolgt die Entgasung durch Zusetzen von Silizium, Mangan und 
Aluminium.*) > 

Ein Nachteil dieser Kleinbessemerei liegt darin, dafs bei den 
kleinen, rasch matt werdenden Massen die schnelle Erstarrung einen 
Einschlufs von Gasen zur Folge hat. Es entstehen Fehlstellen. Dies 
ist namentlich ein Nachteil gegenüber dem Flammofenprozesse mit 
seinen hohen Temperaturen. In Halle hatte sich eine Verkleinerung 
und Vermehrung der Winddüsen am Boden als zweckmälsig heraus- 
gestellt. Indessen ist für eine ruhige Entkohlung die Anbringung der 
Düsen im Boden nicht vorteilbaft, vielmehr kam man doch zu dem 
Ergebnis, dafs es richtiger sei, die Düsen nicht in den Boden, sondern 
in den Umfang zu verlegen. Man hatte dadurch die Möglichkeit, ge- 
ringere Pressung anwenden zu können; den Wind führte man senk- 
recht zum Umfang ein, denn dadurch wird vermieden, dafs der Wind 
an dem Birnenfutter entweicht. Eine weitere Erfahrung war, dafs 
zwar der Vorgang durch besondere Erwärmung der Birne befördert 
werden kann, dafs dies indessen viel Schwierigkeit macht. Ebenso 
hat sich eine Vorerhitzung des Roheisens, z. B. in einem Flammofen, 
als unnötig herausgestellt; besser ist eine unmittelbare Aneinander- 
legung von Birne und Kuppelofen, welche Rott vorgeschlagen hatte. 


Neuere Anlagen. 

Einen erheblichen Fortschritt in der Kleinbessemerei bedeutet 
die Anlage von Otto Gruson in Buckau, die vom Ingenieur Zenzes 
in Charlottenburg ausgeführt ist. Der Kleinbessemereibetrieb für 
Stahlgufswaren kann, dies sei vorausgeschickt, entwickelt werden: 
1) als selbständiger Flufswarenbetrieb, 2) als Anhang an eine Eisen- 
giefserei, 3) in Verbindung mit dem Martinofenbetrieb. 


Nach Wedding erscheint es zuvörderst zweckmälsiger, eine K lein- 
bessemerei im Anschlufs an eine bestehende Eisen- 
giefserei zu treiben, um dadurch die Möglichkeit zu erzielen, ver- 
schiedene Qualitäten von Gufswaren herstellen zu können statt nach 
dem Verfahren 1) zu arbeiten. Eine solche Einrichtung ist vom Inge- 
nieur Zenzes bei Leipzig eingerichtet worden. In Leipzig waren Kuppel- 
öfen mit Vorherd von 4 und 5 t Schmelzfähigkeit in der Stunde vor- 
handen, von denen noch jetzt abwechselnd einer täglich für die Grau- 
gielserei in Betrieb ist. Daneben wurde eine Kleinbessemerei aufgestellt, 

*) Vgl. Wedding Handbuch der Eisenhüttenkunde, 2. Auf., Bd. I, 
8.1132 u. 1140. 


um das flüssige Roheisen nach Beendigung deg Schmelzens für die Grau- 
gielserei abfangen und in die bereits heils geblasene Birne gielsen zu 
können. Der Einsatz in dem Kuppelofen beträgt 75-85 ° Roheisen 
und 15--25 % Stahlschrot und wird mit 10-12, Schmelzkoks heils 
eingeschmolzen. Die Pfanne, in welche das flüssige Roheisen abge- 
stochen wird, gestattet, das nötige Quantum ziemlich genau abzu- 
messen, so dafs gröfsere Schwankungen in dem Eisenstand in der 
Birne vermieden werden. Im übrigen kann der Stand des Roheisen- 
spiegels besser mittels einer Skala mit Zeiger abgelesen werden. Wenn 
das flüssige Roheisen mit 2-:-2,5%, Silizium in der Birne in richtiger 
Fülle da ist, beginnt das Blasen mit etwa ! At Windüberdruck bis 
die Kohlenstofflamme erscheint und die Entzündung beginnt. Ist der 
Prozefe beendet, so unterbricht man das Blasen und setzt die nötige 
Menge von Silizium und Manganeisen hinzu. 

Man kann nun das so erhaltene Fiufseisen für sich zu Stahlgufs 
vergiefsen oder auch zu dem im Kuppelofen erschmolzenen Grauguls- 
eisen in beliebigen Mengen zusetzen und dadurch Mischungen von 
verschiedenem Kohlenstoff- und Siliziumgehalt erzielen. Indessen ist 
auch diese Art des Betriebes kostspielig und nur dann empfehlenswert, 
wenn eine Graugufsgielserei nebenbei kleine Mengen Stahlgufs zu 
liefern hat. 

Wenn eine reine Stahlgiefserei mit Birnenbetrieb (Nr. 1) vorteil- 
haft sein soll, so mufs eine tägliche Erzeugung mit vollem Betriebe 
möglich sein; wenn eine mit Grauguls (Nr. 2) verbundene Kleinbesse- 
merei vorteilhaft sein soll, so muls eine ganz gleichmälsige Beschaffen- 
heit von Waren besonderer Festigkeitseigenschaft gewährleistet sein. 
Eine Giefserei, in welcher täglich andere Anforderungen in Bezug auf 
die physikalischen und chemischen Eigenschaften ihrer Erzeugnisse ge- 
stellt werden, kann weder die eine noch die andere Art gebrauchen. 


Im Falle Stahlgufswaren verschiedener Beschaffenheit hergestellt 
werden sollen, ist die gegebene Verbindung der Kleinbessemer- 
birne die mit dem Martinofenbetriebe, der allein nicht aus- 
reichen würde. Mit dem heifsen Birneneisen lassen sich kleine und 
dünnwandige Massenartikel im nassen und leicht getrockneten Sande 
bequem gielsen; man kann verschiedene Qualitäten erzeugen, auch durch 
Ansammlung von zwei bis drei Hitzen zu einem Gulsstück schwer- 
wiegende Produkte herstellen. Den Vorteil einer solchen Einrichtung 
hat, wie gesagt, zuerst die Firma Otto Gruson & Co. in Magdeburg 
erkannt, welche im Januar 1904 eine Anlage herstellte, die nachstehend 
beschrieben werden soll: ¥ 

Die Flufswaren werden aus zwei sauer zugestellten Martinöfen 
erzeugt, von denen immer einer in Betrieb ist und in 24stündiger 
Schicht vier Sätze von 7--8 t flüssigem Stahl liefert. Da mit dieser 
Leistung den gestellten Forderungen nicht genüge geleistet werden 
konnte, so wurden zwei Kleinbirnen aufgestellt, von denen stets eine 
in Betrieb ist. Die beiden Birnen stehen in der Mitte, auf beiden 
Seiten je ein Martinofen. 

In Fig. 7--9 der Tafel 11 ist die Kleinbessemerei gezeichnet, a 
sind die beiden Birnen, b die zugehörigen Kuppelöfen. Die Kuppelöfen 
haben an der Gicht 750 mm, in den Schmelzzonen 650, am Abstich 
800 mm lichten Durchmesser. 

Zwei Arten von Roheisen werden verschmolzen. Beide Roheisen- 
sorten werden nach jedesmal gewonnenen Analysen so gattiert, dafs 
der gewünschte Siliziumgehalt des Rinneneisens von 2°, erfolgt. Der 
Satz an geschmolzenen Roheisen für jede Birnenhitze soll 1000 kg 
betragen. Es werden Gichten von 200 kg genommen, wobei der 
Kokssatz 10°, des Roheisensatzes beträgt. Zum Anwärmen werden 
stets 400 kg verbraucht. Zur Verschlackung der Asche werden jeder 
Gicht */, des Koksgewichts an Kalkstein zugesetzt. 

In Fig. 1 u. 2 ist der Kuppelofen abgebildet. Die Schlackenlécher a 
und b werden der Reihe nach geschlossen, wenn das Eisen sich sam- 
melt, der Regel nach bei 14 Minuten Blasezeit. Den Wind liefert ein 
elektrisch angetriebenes Jägergebläse in je sechs in zwei Reihen über- 
einander angeordnete Düsenreihen. Der Winddruck beträgt 40 —- 65 mm 
Quecksilbersäule. Vor jedem Kuppelofen hängt eine Birne, welche das 
flüssige Eisen nach der Mischung durch eine gekrümmte Rinne vom 
Kuppelofen erhält. Die Birne ist in Fig. 3—5 abgebildet. Das Futter 
kann bis auf 100 mm abbrennen, ohne dals es erneuert zu werden braucht. 
Man ersieht, dafs die Birne in der Windformenböhe nicht einen kreis- 
förmigen Querdurchschnitt besitzt, sondern, bei einem allgemeinen 
Durchmesser von 750 mm, zwischen Düsen und Rückwand nur 700 mm 
Weite hat. 

Die wichtigste Einrichtung ist die der Düsen. Sie sind in zwei 
Reihen von je sechs parallelen Öffnungen angelegt. Die Anordnung 
der Düsensteine zeigt Fig. 17. Die Länge der Steine beträgt, wie die 
des Futters 350 mm. Jeder Windkasten hat ein Windzuführungsrohr, 
aber beide werden durch eine Leitung gespeist, in welcher sich an 
der Teilung ein Dreiweghahn befindet, so dafs man nur je einen oder 
beide Kästen zugleich mit Wind versorgen kann. Die Windkästen 
sind durch Deckel geschlossen, die leicht gelöst werden können. 

Die Birne ist mit einem Zeiger versehen, der an einem Gradbogen 
spielt. Liegt die Birne mit ihrer Hauptaxe horizontal, so zeigt der 
Zeiger auf 0, wenn sie eine Füllung von 1000 kg Roheisen enthält; 
eine höher und eine niedriger gelegene Marke zeigt das zulässige 
Maximum und Minimum von + 200 kg an. Fig. 10 gibt фе ver- 
schiedenen Stellungen des Zeigers wieder, der unbeweglich am Lager- 
bock befestigt ist, während бе Skala an dem drehbaren Zapfen der 
Birne sitzt. Die Stellung der ganz entleerten, d. h. ausgegossenen 
Birne, diejenige beim Füllen, diejenige bei kleinster zulässiger Füllung 
und diejenige bei gröfster zulässiger Füllung zeigt die Linie A В an. 
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Jeder Teilstrich = 1 om über 0 gibt an, dafs 50 kg zu viel, 
jeder Teilstrich unter‘0, dafs 50kg zu wenig in der Birne sind. Man 
lafst +2 cm zu, so dafs also eine Differenz im Gewicht des einge- 
lassenen Roheisens von im ganzen 200 kg zulässig ist; bei noch mehr 
giefst man ab, bei noch weniger füllt man nach. 

Das Gebläse für die Birne ist elektrisch durch eine 100 pferdige 
Maschine angetrieben und imstande, 80 obm in der Minute zu 
liefern. 

Das fertige Kleinbessemerflufseisen wird, je nach der 
für die Verwendung beabsichtigten Beschaffenheit, mit festem (manch- 
mal опг angewärmtem) Ferro-Silizium, etwas Ferro-Mangan, seltener 
mit Aluminium oder nur zum bestimmten Zwecke hergestellten Legie- 
rangen aller drei Stoffe versetzt. Man erreicht ohne Schwierigkeit 
eine solche Dünnflüssigkeit, dafs die kleinsten Gufsstücke aller Art, 
z. B. Automobilzxlinder mit 4 bis 5 mm Wandstärke, gegossen werden 
können, ohne dafs Schalen angesetzten Eisens an der Giefspfanne zu- 
rickbleiben. 


Der Martinofen. 


Ein Martinofen kann immer nur einen schweren Satz von be- 
stimmter chemischer Zusammensetzung liefern und kann z. B. kein 
weiches Dynamoflulseisen und einen harten Stahl zugleich erzeugen; 
aber auch die genaue Einhaltung einer vorgeschriebenen Qualität ist 
sehr schwierig, weil sich das Eisen im Ofen, wenn es nicht in der 
ganzen Menge abgestochen wird, schnell verändert. Man mülste also 
Kippöfen (Talbotöfen) haben; aber diese empfehlen sich nicht für 
geringe Mengen. Die Birne dagegen kann mit jeder Hitze eine be- 
sondere Art Eisen von gewünschten Eigenschaften erzeugen, ja man 
kann aus einem weich erblasenen Dynamoflulseisen leicht harten Stahl 
durch Zusätze und durch Zurückkohlung in der Giefspfanne herstellen, 
auch kleine Mengen in der Giefspfanne umändern, ohne dafs der Rest 
des erblasenen Eisens verändert zu werden braucht. Ebenso kann 
man durch Vermischung des im Martinofen erzeugten flüssigen Eisens 
mit dem Bessemereisen eine Menge von Abstufungen herstellen. 
Während ein grofses Martinwerk schwerlich auf den Gufs kleiner 
dünnwandiger Stücke eingerichtet werden kann, ist dies bei der 
Verbindung beider Erzeugungsarten leicht möglich, und deshalb ist 
die Verbindang einer Kleinbessemerei mit einem Mar- 
tinwerk von Bedeutung. Ein weiterer Vorteil liegt in der" 
Unterstützung des Martinofens beim Giefsen von schweren und 
dickwandigen Gufsstücken durch die Kleinbessemerei. Das viel kühlere 
Martinflufseisen erstarrt schnell und gibt Anlafs zu Lunkern, die ver- 
mieden werden, wenn heilses Bessemerflufseisen vorrätig ist und nach- 
gegossen wird. In der Zeit, in welcher das Eisen im Martinofen fertig 
ist, sind viele Sätze in der Bessemerei verblasen; man kann daher 
dem Martinofen mit Bessemereisen stets zu Hilfe kommen. Aus einem 
im Betriebe befindlichen Martinofen werden in sechs Stunden rund 
6 + Flufseisen fertig gemacht. In derselben Zeit erhält man in der 
Birne 10 Hitzen zu 10%, von denen man sehr wohl die drei letzten 
für den Gufs aus dem Martinofen verwenden kann. 

Die beiden Martinöfen auf dem Otto Gruson-Werk sind von der 
Firma Sauer zugestellt. Sie sind für 9000 kg Einsatz berechnet, 
fassen aber nötigenfalls auch 12000 kg. Man verschmilzt auf 10 Gew. 
Teile frisches Roheisen 90 Gew.-Teile Bruch und Abfälle, (Trichter, 
Steiger u. s. w.). Es werden in 24 Stunden vier Sätze verarbeitet. 
Schrott wird im Martinofen nur soweit gebraucht, als die Gufsköpfe 
und andere Abfälle der eigenen Fabrikation nicht ausreichen. Je 
mehr Bessemereisen erblasen wird, um so mehr Köpfe fallen für den 
Martinofen ab. Der Giefsraum wird hier sehr vorteilhaft ausgenutzt, 
da die Gufsstiicke, die aus Bessemereisen gegossen sind, sofort nach 
dem Erstarren entfernt werden können, also der Platz wieder frei 
wird für die grofsen Gufsformen, die mit Martineisen gefüllt werden 
sollen. 

Flofewaren der mit Martinbetrieb verbundenen Kleinbessemerei 
giefst man entweder in grünem oder nassem Sande, in getrocknetem 
Sande, in Ton mit Grap it oder in reinem Ton. Grofse oder stark- 
wandige (mehr als 8 bis 10 mm) Stücke, oder solche, die allseitig 
bearbeitet werden sollen, können nicht in nassem Sand gegossen werden. 
Man giefst sie aus dem Martinofen stets in gebrannte, d. h. ihres hy- 
groskopischen Wassergehaltes beraubte Formen, die aus Ton und Graphit 
bestehen, wenn die Stücke bearbeitet werden sollen, nur aus Ton, 
wenn sie der Bearbeitung nicht bedürfen. Kleine oder dünnwandige 
(weniger als 8 mm bis herab zu 5 mm, seltener auch bis 3 mm) 
Stücke werden in Sand aus der Bessemerbirne gegossen. Nur bei ganz 
dünnwandigen Stücken, die keiner Nacharbeit bedürfen, wendet man 
nassen Sand an; die übrigen Formen für dünnwandige Stücke werden 
zwar auch in nassem Sande hergestellt, aber die Form wird kurz vor 
dem Gusse durch Gasflammen getrocknet. 

Die Produktion des Otto-Gruson-Werkes beträgt im Monat 
durchschnittlich 500 + 600 t versandfähiger Flufswaren; davon werden 
1, durch die Kleinbessemerei, 3, durch den Martinbetrieb hergestellt. 

Im wesentlichen werden im verbundenen Kleinbessemer-Martin- 
betrieb dargestellt: Flufseisen mit 45 kgiqmm Festigkeit und 20 + 25%, 
Dehnung und Dynamostahl von 30 kgiqmm Festigkeit und geringer 
Dehnung. Das wichtigste Produkt sind Zahnräder, deren Formen auf 
Maschinen hergestellt werden.*) 


e Vorstebende Abhandlung entnehmen wir (auszugsweise) mit Genehmi- 
gang des Autors und des Verlages von Leonhard Simion Nachf., Berlin, den 
„Verhandlungen des Vereins zur Beförderung des_Gewerbfleifses". 

D. Bed. 


Einrichtung und Betrieb der Giefsereien 
nach dem heutigen Stande der Technik. 
Von F. Wilcke in Leipzig. 

(Mit Abbildungen, Fig. 166 u. 167.) 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Die Trennungsmauern des Treppenhauses gehen t m über den 
Dachfirst hinaus und sind in der üblichen Weise mit Platten abgedeckt. 

Die Belichtung des Modellagers erfolgt am Tage durch die 
Fenster, des Abends durch Sicherheitslaternen bekannter Bauart. Von 
der Verwendung elektrischen Lichtes innen im Gebäude ist mit Rück- 
sicht auf die Gefahr eines Kurzschlusses abgesehen.*) Die Laternen 
werden im Treppenhause gefüllt, entzündet und dann erst in die 
Räume gebracht, wo sie an den Säulen aufgehängt werden. Das Aus- 
löschen der Lampen erfolgt ebenfalls im Treppenhaus. 

Der Modellmeister hat seinen Arbeitsplatz im Parterreraume K 
dicht neben der Tür. Ein Glaskasten grenzt den Platz allseitig ab. 
Die Beleuchtung des Arbeitsplatzes am Abend erfolgt durch eine Sicher- 
heitslampe mit schwerem Fuls. 

Die Modelltischlerei hängt in ihren Gröfsenverhältnissen und 
in der Einrichtung genau so von dem Umfange des Betriebes ab wie 
das Modellager. an hat auch hier wieder zwischen der kleineren 
und gröfseren Modelltischlerei zu unterscheiden. Beide sind so anzu- 
ordnen, dals 
ein direkter 
Verkehr mit 
der Giefshalle 
möglich ist. 

Die klei- 
nere Tischle- 
rei enthält 
noch heute für 
jeden Modell- 
tischler eine 

Hobelbank; 
daneben ist 
ein Leimkoch- 
ofen aufge- 
stellt, der 

neuerdings 
fast stets so 
eingerichtet 
ist, dafs der 
Leimtopf in 
einem Wasser- 
bad zum Ko- 
chen gebracht 
wird. Die 

Hobelbänke 
stehen mög- 
Jichst so, dafs 
sie direktes 
Fensterlicht 
erhalten. 

Die gröfse- 
ren Tischle- 
reien, wie die der Giefserei auf Tafel 3, enthalten neben den Werk- 
bänken mindestens ein oder zwei Holzdrehbänke, eine Bandsäge und 
ev. eine Hobel- und Bohrmaschine. Daneben wird überall da, wo 
grofse Modelle zu fertigen sind, eine Kreissige, ev. auch noch eine 
oder die andere Spezialmaschine (Fräse etc.) sich finden. Die Ma- 
schinen sind stets so aufgestellt, dafs der Verkehr an den Hobel- 
bänken sich ungehindert vollziehen kann. Meist finden sie sich in 
der Mittelachse der Tischlerei in Reihen angeordnet; es gibt jedoch 
auch Werkstätten, in denen die Maschinen an die Rückwand des 
Raumes herangeriickt sind. 

Sehr empfehlenswert ist für mittlere Modelltischlereien die Verwen- 
dung von Werkzeugmaschinen mit Fufsantrieb, da man dann in der 
Wahl des Aufstellungsortes unabbängig von Transmissionen eto. ist. 

Nicht zu empfehlen ist dagegen die Verwendung des Raumes ober- 
halb der Maschinen und Hobelbänke zum Aufspeichern des Holzes 
und der halbfertigen Arbeiten. So angenehm dies für den Modell- 
meister ist, indem er seinen Holzvorrat stets vor Augen hat, so nach- 
teilig ist das bei einer Feuersbrunst, da in diesem Falle sicher mit 
der Vernichtung des vollen Holzvorrates zu rechnen ist. 

Für das Aufspeichern des Holzes rät der Verfasser auf dem Hofe 
der Gielserei einen besonderen Schuppen primitivster, aber wetter- 
fester Bauart anzulegen. Noch empfehlenswerter dagegen ist es, in 
der Art vorzugehen, wie das bei der Giefsereianlage auf Tafel 3 pro- 
jektiert ist, wo der Boden V, Fig. 4 oberhalb der Tischlerei U als 
Holzlager eingerichtet gedacht ist. Der Boden ist an den Enden 
durch Feuermauern und nach oben durch ein auf Polenceaubinder auf- 


Fig. 166. Z. A.: Einrichtung und Betrieb der Gie/sereien nach dem 
heutigen Stande der Technik. 


*) Falls Gas zur Verfügung steht, empfiehlt es sich, die Beleuchtung in 
der Weise durchzuführen, dafs aufsen vor den Fenstern Laternen 
angeordnet werden, deren Reflektoren das Licht in die Räume hinein 
werfen. Man vermeidet so jede Gefahr im Inneren. 

Dasselbe gilt von den Notiampen; auch diese werden besser aufsen 
vor den Feustern angebracht and-mit kräftigen, Reflektoren ausge- 
rüstet. 
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gesetztes Doppelklebe-Pappdach abgeschlossen. Der Fulsboden ist in 
Estrich, also Fouerfest , und auf Betoneisenunterlage ruhend gedacht; 
ebenso ist mit Rücksicht auf die Länge des Bodens an zwei der Fen- 
ster der Rückwand eine eiserne Nottreppe (vgl. Fig. 1:4) ange- 
schlossen. Die betr. Fenster öffnen sich bei Druck von innen selbst- 
tätig nach aufsen und gehen in Form von Türrahmen aus Eisenblech 
bis zum Boden, hinab. 

Die Modelltischlerei U hat grofse Fensterflachen, Deckentrans- 
mission und komplette Staub- und Späneabsaugung. Der Cyclone, 
welcher der letzteren zugehört, steht auf dem Hofe und kann in einen 
untergefahrenen Kohlenhund entleert werden. Die Heizung der Tisch- 
lerei U soll durch Abdampf und reduzierten frischen Dampf erfolgen. 
Die Tiefe des Tischlereisaales ist so gewählt, dafs auch die im Zentrum 
aufgestellten Werkzeugmaschinen noch genügend Tageslicht bekommen. 

Die sonstigen räumlichen Verhältnisse vom Modelllager 
und Modelltischlerei ergeben sich aus der Annahme, dafs 2 >< 10°% des 
Platzes für die Giefshalle nebst deren Annexen dafür erforderlich sind. 

Da die Giefshalle im vorliegenden Falle rechnerisch*) 1329 qm 
erforderte, so wären rund 133 qm für das Modellager und 133 qm für 
die Modelltischlerei zu beschaffen. 

Vorhanden sind, wie die Zeichnungen auf Tafel 3 erkennen lassen: 
17,7 X 8,26 = 146,2 qm für die Tischlerei und 2X (9 X 8) = 144 qm 
Fläche für das Modellager, ungerechnet den Raum auf den Böden K, 
und V, Fig. 4. 

Man erkennt daraus, dafs sowohl im Lager als auch in der Tisch- 
lerei ohne Schwierigkeiten ein kleiner Raum für den Meister abge- 
trennt werden kann, falls dies wünschenswert erscheint. Im Lager ist 
das sogar unbedingt nötig, und wie wir oben sahen, ja auch geschehen. 


> 


Fig. 167. 2. A.: Einrichtung und Betrieb der Giefsereien nach dem heutigen Stande 
der Technik. 


f) Schlosserei. 


Jede Giefserei bedarf der Schlosserei, um unabhängig zu sein. Aller- 
dings findet man nur bei sehr grofsen Giefsereien vollständige Schlosser- 
werkstätten, da meist ein bis zwei Schlossergesellen zur Ausführung der 
erforderlichen Reperaturen an Formkasten u. s. w. schon genügen. 

Dementsprechend ist es auch sehr schwer, allgemeine Vorschriften 
über die Anlage und Einrichtung der ,,Giefsereischlosserei zu machen. 
Fest steht nur, dafs es sehr wünschengwert ist, dafs der Gielserei 
eine Schlosserwerkstatt mit Schmiedefeuer beigesellt iet. Zu em- 
Fehlen ist es weiter, wenn diese Schlosserei wenigstens einige von 

and oder mechanisch zu betreibende Arbeitsmaschinen besitzt. So 
2. В. sollten in einer Schlosserei, die mit einer Kunstgiefserei ver- 
bunden ist, wo doch stets ,,Fertiggufs zu machen ist, vorhanden sein: 
mindestens eine Drehbank für Formkastendübel etc., ferner eine kleine 
Hobelmaschine und endlich eine Bohrmaschine. 

Eine Trennung des Schmiedefeuers von der Schlosserei ist zu 
empfehlen, jedoch nicht Bedingung. Man legt das Schmiedefeuer an 
eine gemauerte Esse und betreibt es durch ein Kapsel- oder Schleuder- 

bläse. Die in den älteren Schmieden so beliebten Blasebälge sind 
ast vollständig aufser Gebrauch gekommen. 

Die Feilbank wird an die Fenster gelegt. Die Arbeitsmaschinen 
installiert man во, dafs sie den Verkehr in der Werkstatt nicht 
hindern. 

Die Dimensionen der Schlosserei werden meist so gewählt, 
dafs die Grundfläche der Schlosserei etwa 5°, derjenigen der Giefs- 
halle ausmacht. 


demnach den zu stellenden Ansprüchen vollkommen genügen , umso- 
Reservestücke 


im Lagerraume L untergebracht werden sollen, in dem auch das 
Zusammenbauen der grölseren Werkstücke VOr sich gehen soll. 

Der Raum L hat 8,26 X 5,0 = 41,3 qm Grundfläche und wird vom 
Hofe aus durch eine Tür betreten; er ist dazu bestimmt, bei einer 
ev. Erweiterung der Schlosserei die Maschinenstube zu ersetzen, weil 
diese (M, Fig. 2, Tafel 3) dann zur Schlosserei hinzugeschlagen werden 
soll. Die 38 cm starke Mauer zwischen Schlosserei N und Maschinenstube 
M würde man herausbrechen und an Stelle des mittleren Steinpfeilers 
ev. eine eiserne Säule einziehen. Die Arbeitsmaschinen der alten 
Schlosserei verbleiben bis auf die Hobelmaschine an ihrem Platze. 


g) Putzerei. 

In der Putzerei werden die Rohgüsse gereinigt und für die Be- 
arbeitung vorbereitet; die Köpfe werden abgestochen, Kunstgüsse vom 
Grade befreit u. в. w. Diese Tatsachen geben den Hinweis, wo man 
die Putzerei anzulegen hat. 

Bei den meisten modernen Gielsereien bildet die Putzerei, wie 
dies ja auch oben schon gezeigt wurde, einen Teil der Halle (vgl. Fig. 26 
u. 27, Heft 2 u. Fig. 2, Tafel 3); vielfach tritt sie aber auch als 
Annex der Giefshalle auf. Ja in manchen Fällen ist die Putzerei zum 
einen Teile der Halle eingegliedert, zum anderen als Anbau mit ihr 
verbunden. Einen solchen Fall veranschaulicht Fig. 2, Tafel 3 
(Schuppen E). 

Mafsgebend sind hierfür stets die örtlichen Verhältnisse. Die 
Putzerei soll eben so liegen, dafs sie auf kürzestem Wege von der 
Giefshalle aus zu erreichen ist, und dafs weiterhin die in ihr be- 
handelten Stücke auf kürzestem Wege der Verladung zugeführt wer- 
den können. Beides ist der Fall bei der Putzerei E der Anlage auf 
Tafel 3. Wie man sieht, führt hier ein Gleis aus der Giefshalle un- 
mittelbar in den Putzraum E, und ein anderes verbindet den Putz- 
raum mit dem Hofe. Das ersterwähnte Gleis durchquert das Haupt- 
und das eine Nebenschiff der Halle A, ist also durch alle Krane zu 
erreichen, während in das zweite auf dem Hofe eine Drehscheibe ein- 

baut ist, die mittels eines besonderen Gleises ebenfalls von der 
Giefshalle A aus zugänglich ist. Aufserdem aber setzt sich das Gleis 
auf dem Hofe bis zur Halle D, fort, so dafs man der Putzerei tatsäch- 
lich aus allen Teilen der Giefshalle A-D, auf kürzestem Wege Roh- 
güsse zuführen kann, ebenso wie man imstande ist, in gleicher Weise 
geputzten Gufs aus der Putzerei nach jeder Stelle des Hofes zu bringen. 

Was die maschinelle Ausstattung der Putzerei anlangt, so 
ist diese in den neueren und gröfseren Gielsereien meist eine sehr 
vollkommene. Die Handputzerei ist fast ganz verschwunden. 

Man putzt kleinere und einfach gestaltete Abgüsse in sogen. 
Trommeln mit wagerechter, vielfach aber auch schwach ge- 
neigter Achse. Die Mäntel derartiger Trommeln werden meist aus 
LJ-Eisen in der Weise gebildet, dafs man die LL Eisen mit den 
Flanschen aneinander legt LJLI--- und durch Njeten oder Schrauben 
auf Ringen befestigt. Hier und da finden sich aber auch stark ver- 
rippte Gufstrommeln. Die eine Stirnwand der Trommel ist fest, die 
andere zum Einlegen der Rohgüsse bezw. zum Entleeren abnehmbar. 
Die ganze Trommel ist in zwei gedrehten gulseisernen Ringen exzen- 
trisch gelagert, was eine beständig sich verändernde Lage der zu 
putzenden Gufsstücke in der Trommel zur Folge hat. Zum Antrieb 
der Trommel bedient man sich der sogen. Keilnutenräder, und zwar 
werden vier benutzt, von denen zwei auf einer mechanisch ange- 
triebenen, die anderen zwei auf einer mit der ersteren mitlaufenden 
Welle sitzen. Normale Dimensionen der Trommel sind 0,8 m Durch- 
messer und 1,2 m Länge; daneben sind auch Trommeln von 0,6 und 
0,9 m Durchmesser sowie 0,9 und 1,4 m Länge im Gebrauch. 

Weniger eingeführt scheinen sich die von einer der bekanntesten 
Spezialfabriken für Giefsereimaschinen so bevorzugten Gulsputztrommeln 
mit achteckigem Mantel zu haben. Bei diesen sind die Seitenplatten 
aus Hartguls gefertigt und mit den Stirnwänden verschraubt. Zwei 
der Seitenplatten sind abnehmbar gemacht und deshalb mit Hand- 
griffen versehen; mittels Schwingbolzens werden sie befestigt. Der 
Antrieb geschieht durch Zahnräder. 

Dort, wo viel Gegenstände mit stark gegliederter Oberfläche zu 
putzen sind, finden Putzmaschinen mit Sandstrahlgebläse 
Anwendung. > 

Zwei sehr schöne Ausführungen sind in den Fig. 166 u. 167 ge- 
geben. Die erste ist der Badischen Maschinenfabrik und 
Eisengiefserei in Durlach patentiert und besorgt das Reinigen 
von Gulsstiicken aus Eisen und Messing an den inneren und äußeren 
Flächen, ferner das Entfernen der Sandkerne aus den Höhlungen. 

Als Reibmittel dienen grober Flufssand, Kies oder Glasstücke, 
welche mit grofser Gewalt gegen die Gufsstücke geschleudert werden. 
Der Putzsand wird dem Schleuderrad im Gehäuse w durch einen 
Elevator v zugeführt, dem ersterer immer wieder zufliefst, nachdem 
die Staub- und Kohlenteile durch einen Exhaustor entfernt worden 
sind. Unterhalb des Schleuderrades befindet sich der langsam rotie- 
rende Putztisch z, auf den die Rohgufsstücke gelegt werden. Der 
Putztisch ist rund und tritt mit ungefähr einem Drittel seiner Fläche 
ans dem Gehäuse der Maschine hervor. Die Öffnung nach dem Inneren 
ist durch eine Lederschürze verschlossen. 

Der Sandstrom wirkt quer über den ganzen Tisch, und zwar, da 
er tangential vom Schleuderrad ausgeht, in allen Richtungen. Da der 
Tisch keine nach oben durchgehende Achse hat, so können selbst 
Gufsstücke von 2,0 m Länge (dies entspräche dem gröfsten Durch- 
messer des Tisches) auf den Tisch aufgelegt werden. 

Man hat es ganz in der Hand, bei kleinen, leicht zerbrechlichen 
Gufsteilen feinen, von der Maschine bereits zerkleinerten und ge- 
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reinigten Sand, für gröbere groben Sand mit Kies und für Kerngröfse, 
Kies, Steine, ja selbst Eisenstückchen aufzugeben. 

Hinsichtlich der Leistung der Maschine wäre zu rechnen, dafs diese 
bei Bedienung durch einen Arbeiter die Arbeit von 6-:-8 Putzern ver- 
richtet. 

Die Maschine, Fig. 128, ist von S. Oppenheim & Co. in 
Hannover-Hainholz gebaut und zerfällt in die eigentliche Putz- 
maschine o, das Hochdruckgebläse e, den Exhaustor y, die Rohrleitungen 
d, f und die Vorgelege. Putztisch und Putzraum haben nahezu die 
gleiche Einrichtung wie die entsprechenden Teile der vorbeschriebenen 
Maschine, Fig. 126. Der Staub wird durch den Exhaustor y aus dem 
Apparate abgesaugt, während der Sand durch den Elevator с immer 
wieder aufgegeben wird. 

In der Putzerei wird nun auch die Beseitigung des sogen.Grades 
am Gufsstück sowie дав Abschneiden der verlorenen Köpfe 
und ähnliche Arbeiten vorgenommen Man bedient sich zum Beseitigen 
des Grades vielfach der sogen. Druckluftwerkzeuge, Boyerhämmer 
о. в. w. genannt, wie sie ja durch vielfache Beschreibungen allgemein 
bekannt geworden sind. Das Abschneiden der verlorenen Köpfe ge- 
schieht mittels Metallsägen mit Hand- oder mechanischem Antrieb, 
die ebenfalls als allgemein bekannt hier übergangen werden können. 

Über die zweckmäfsige Aufstellung der Putzerei- 
maschinen lassen sich kaum allgemein giltige Vorschriften geben; 
es sprechen hier die örtlichen und Verkehrsverhältnisse zu sehr mit. 
Meist wird man, wie dies in Fig. 2, Tafel 3 angedeutet ist, die Putz- 
maschine x in der einen Ecke, aber von zwei oder drei Seiten zugäng- 
lich, installieren und die Putztrommel x, sowie die Schleifmaschine 
resp. Säge x, an einer anderen Wand unterbringen. Den Mittelraum 
der Putzerei hält man frei. Die Werkbank t, stellt man so auf, dafs 
sie gut belichtet ist; ebenso trifft man Vorsorge, dafs der Staub be- 
quem abziehen kann. Aus diesem Grunde arbeiten die Putzer im Sommer 
bei offenen Torwegen; im Winter werden Ausbläser auf dem Dach 
der Putzerei im Gange gehalten. 

Dafs den Putzern Gelegenheit zum Ablegen der Kleider und Auf- 
bewahren der Arbeitsanzüge zu geben ist, versteht sich von selbst. 
In Fig. 2 sind im Raume E bei m eine Anzahl Schränke zu diesm 
Zwecke aufgestellt. 

er die konstruktive Ausführung der Putzbänke 
wäre nur zu berichten, dafs man deren Deckplatten neuerdings gern 
aus genuteten und gefederten Holzbohlen von 1:,"е Dicke herstellt, 
deren Fasern senkrecht zur Längsachse der Bank laufen. Das geschieht, 
um die Abnutzung der Platten zu vermindern, die bekanntlich bei 
Platten, deren Faser parallel zur Längsachse der Bank verläuft, sehr 
grofs ist. Die vorderen Kanten der Platten werden durch Blech- 
beschlag armiert; hinten gibt man den Platten 20 cm hohe Borde 
aus Holzbrettern von 1” Dicke. Die Fülse der Bänke werden aus Gufs 
hergestellt. Ein kleiner Trolleyflaschenzug, der parallel zur Längs- 
achse des Tisches läuft, erlaubt es, die Gufsstücke schnell auf den Tisch 
zu heben und umgekehrt von ihm abzuheben. 

Hinsichtlich der Dimensionen, welche man der Putzerei zu 
geben hat, sei bemerkt, dafs man, falls ohne Hilfsmaschinen geputzt 
wird, 15%, und wenn maschinelle Putzerei vorgesehen ist, 10+ 12%, 
des freien Raumes der Giefshalle als genügend ansehen darf. 

Die Putzerei E der Giefserei auf Tafel 3 hätte demzufolge im 
ersten Falle: 


1060-15 = 162,0 qm, 


und im zweiten: 108 qm Grundfläche zu enhalten. 

Tatsächlich besitzt sie eine Grundfläche von 14,0 X 8,4 = 117,6 qm, 
ist also reichlich grofs genug, umso mehr, als ja die Möglichkeit vor- 
liegt, den benachbarten Teil des Hofes, zwischen Torweg und Putzerei 
noch als Putzerei einzurichten. Dortselbst könnten mittelschwere Stücke 
von Hand geputzt auf der Zentesimalwaage verwogen und dann sofort 
verladen werden. (Fortsetzung folgt.) 


Langloch-Fräsmaschine „System Richards“ 
geliefert von Schaack & Schaack in Köln a. Rh. 
(Mit Abbildung, Fig.168.) Nachdruck verboten. 

Für die Herstellung von Nuten findet die gewöhnliche Fräsmaschine 
mit Vertikalbewegung häufig Anwendung; diese ist jedoch nicht nur 
eine verhältnismälsig teuere Maschine, sondern die Einstellung erfordert 
hierbei auch gröfste Aufmerksamkeit, und die zum automatischen Hoch- 
heben des Tisches erforderliche Kraft steht vielfach in keinem Ver- 
hältnis zu der zu leistenden, leichten Arbeit. Auch das Einpassen 
des Keiles in eine mittels Fräsmaschine hergestellte Nute ist bekannt- 
lich eine ziemlich zeitraubende Arbeit. Eine wesentliche Vereinfachung 
dieser Arbeiten bietet das Richardssche Keilsystem, bei dem für das 
Einfräsen der Keilnuten in Wellen eine selbsttätige Maschine in An- 
wendung kommt, welche die Nuten derart bearbeitet, dafs im Voraus 
hergestellte Normalkeile entsprechender Gréfse ohne weiteres einge- 
setzt werden können. Neben diesem den Keilen entsprechenden Aus- 
fräsen der Nuten kennzeichnet sich dieses System durch die Anwen- 
dung von dünnen Gufsstahl-Normalkeilen, die tief in die Welle ein- 
gesetzt werden, um so eine grolse Starrheit zu erzielen. Durch Ver- 
suche wurde festgestellt, dals ein sehr tief in die Welle eingesetzter 
Keil geringere Abmessungen als sonst üblich erhalten kann. Aufser- 
dem ist die Benutzung von hartem Stahl dieser Querschnittsverringe- 
rung günstig, wobei dann das Fräsen einer schmäleren Keilnute eine 
entsprechende Zeitersparnis bedingt. 


Fig. 168 zeigt die bei diesem Keilsystem benutzte Langloch- 
Fräsmaschine „System Richards“, wie sie von Schaack & 
Schaack in Köln geliefert wird. 4 

Die in ihren Abmessungen kleine Maschine gleicht in ihrem Aufseren 
einer Präzisions-Bohrmaschine. Die Vertikalbewegung wird durch einen 
Kamm bewirkt, welcher den Spindelschlitten bis zu der durch den 
Kamm bestimmten Tiefe herabdrückt. 

Nach einer vollständigen Umdrehung des Kammes hebt sich der 
Schlitten von selbst, wobei der Bohrer aus der fertiggestellten Nute 
mit zurückgezogen wird. Fünf mit der Maschine gelieferte Kämme 
geben verschiedene Tiefen, variierend von 4--11 mm. Die Wechsel- 
bewegung ist dergestallt kombiniert, dafs Nuten von 16—40 mm 
Länge hergestellt werden können. Will man Nuten von 80 mm Länge 
herstellen, so können zwei von 40 mm aneinander gefräst werden, und 
zwar in der gleichen Ebene, da 
der Arbeitstisch der Maschine 
mit einer horizontalen Be- 
wegung, die von Hand be- 
tätigt wird, versehen ist. 

Die Bohrer selbst be- 
stimmen die Breite der Nuten, 
deren grofste Abmessung 
8 mm beträgt. 

Insgesamt sind dreizehn 
verschiedene Keilgröfsen an- 
genommen. Die Keile bestehen 
aus Gufsstahl, und jede Num- 
mer entspricht genau der be- 
treffenden Keilnute. Das Ein- 
setzen eines Keiles mittlerer 
Gréfse beansprucht nach An- 
gabe der Firma sieben Mi- 
nuten, einschliefslich Auf- 
spannen der Welle auf die 
Maschine, Frasen der Nute 
und Einschlagen des Keiles. 
Die Werkstattzeichnungen 
enthalten nur dio Nummern 
der Keile und bezeichnen 
deren Lage auf der Welle; 
die Tiefe und Länge der Nuten 
werden durch die Maschinen 
selbstätig festgelegt. Die in 
Schachteln mit je 100 Stück 

elieferten Keile können in 
ie Nuten, ohne dafs ein Ein- 
passen notwendig ist, einge- 
schlagen werden. 


Fig. 168. Langloch- Fräsmaschine „System Richards‘, 
geliefert von Schaack $ Schaack in Köln a. Rh. 


Kaltkreissäge 


von Paul Hey in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 169.) Nachdruck verboten. 


Zum Ablängen von Wellen gröfseren Durchmessers, von Trägern, 
C-Eisen u. s. w. bediente man sich seither, da ein leistungsfähigeres 
Werkzeug eben nicht zur Verfügung stand, in allen besser eingerichteten 
Werkstätten der sogen. amerikanischen Bügelsäge. So sicher nun 
auch dieses Werkzeug arbeitet, so ist doch die damit erzielbare 
Arbeitsleistung nur eine geringe; sie entspricht in keiner Weise den 
Anforderungen des modernen Schnellbetriebes. 

Auf der letzten Automobil-Ausstellung im Krystall- 
palast zu Leipzig führte die Firma Paul Hey in Leizig, Jo- 
hannisgasse 10, eine neue Kaltkreissäge vor, die augenscheinlich ge- 
eignet sein dürfte, die Bügelsäge zu ersetzen. Mindestens ist die damit 
erzielbare Arbeitsleistung grölser. Dazu kommt, dafs die Maschine 
nur einen Flächenraum von 90 >< 60 cm einnimmt und an Betriebs- 
kraft nicht mehr als 1,5 PS absorbiert. 

Das Sägeblatt der durch Fig. 169 veranschaulichten Maschine ist 
derart eingespannt, dafs es sich nicht festsetzen kann; demgemäls 
ist ein Ausbrechen von Zähnen ausgeschlossen. Weiter läuft das Blatt 
nahezu bis zur Achse in Seifenwasser, ist also dauernd und gründlich 
gekühlt und geschmiert. 

Ist der Schnitt beendet, so ertönt eine Glocke; jedoch kann die 
Maschine auch so gebaut werden, dafs sich die Maschine oder min- 
destens der Vorschub selbsttätig ausschaltet. Der Vorschub erfolgt an 
sich ebenfalls selbsttätig, und zwar sind dabei sechs Geschwindigkeiten 
möglich, entsprechend den Durchmessern der zu schneidenden Stücke. 

Von der Antriebsscheibe wird die Bewegung durch Stirnräder auf 
eine Zwischenwelle und von da durch eine Kette auf die Welle des 
Sägeblattes übertragen. Die Regulierung bei einem ev. Ausstrecken 
der Kette, das sogen. Nachspannen, erfolgt durch eine Spannrolle mit 
exzentrischem Bolzen. 

Das Arbeitsstück wird durch ein Schraubenspannzeug festgehalten. 
Die beiden Klammern können nach Bedarf weiter auseinander oder 
näher aneinander gerückt werden, wie dies die Abbildung erkennen 
läfst. Ebenso kann anstelle des Schraubenspannzeuges auch jede andere 
Spannvorrichtung benutzt werden. 

Die Maschine hat 85 cm Höhe. Soll sie Gehrungen schneiden, 
so werden die betreffenden Stücke auf dem Tische schräg aufgespannt; 
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das БЫН dagegen behält seine Lage bei. Das ist ein nicht zu 
unterschätzender Vorteil gegenüber denjenigen Konstruktionen, bei 
denen derartige Arbeiten nur ausgeführt werden können, wenn man 
das Sägeblatt selbst schräg einstellt. Letztere Manipulation bedingt 
immer eine lose Lagerung der Sägewelle, und damit ist der Boden 
für Versager und Vibrationen vorbereitet — ungerechnet den Nach- 
teil, der bei diesen Konstruktionen damit verbunden ist, dafs, wenn 
das Sägeblatt verstellt wird, auch das Seifenwassergefäls beweglich 
sein mufs, falls man nicht vorzieht, ganz von der Anwendung des 
Seifenwasserbades abzusehen und nur durch Tropfen zu schmieren, — 
ein Verfahren, das ebenfalls unwirtschaftlich ist. 

Die Maschine schneidet runde oder quadratische Objekte von 140 mm 
Durchmesser und rechteckige bis zu 225 mm Länge und 100 mm Höhe. 
Ihr Tisch hat 47,5 >< 30 cm Fläche; auch stellt sich das Gewicht der 


Fig. 169. 


Kaltkreissäge von Paul Hey in Leipzig. 


Maschine auf 400 kg. Die Antriebsriemenscheibe hat 420 mm Durch- 
messer und 75 mm Breite; die Tourenzahl der Maschine wird uns zu 
60 in der Minute angegeben. 


Fahrradindustrie. Waffenindustrie. 


Das Opel-Motorzweirad Mod. 1905 


von Adam Opel in Rüsselsheim a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 170--172.) 
Nachdruck verboten. 

Seitens der Firma P. A. Rowald (Inh. Arthur Rowald) in 
Leipzig wurden auf der letzten Automobil-Ausstellung im 
Krystall-Palast zu Leipzig eine Anzahl Opelscher Motor- 
zweiräder Modell 1905 vorgeführt; diese unterscheiden sich aller- 
dings von den hier schon mehrfach beschriebenen Opel - Motor- 
rädern äufserlich nur wenig, besitzen aber immerhin einige beachtens- 
werte Verbesserungen. 

Die Räder an sich waren 21/,, 2°, und 3:/, PS Motorräder mit 
Akkumulatoren - Zündung und 2, 2%), resp. 2'4,” Reifen. Die Lauf- 
räder hatten 26” engl. Durchmesser und sehr starke Felgen. Die 
Handbremsen sind kräftig genug, um selbst auf kürzeste Distanz noch 
wirksam bremsen zu können. Die Kothschützer reichen beim Vorder- 
rade noch über den Gabelkopf hinaus. 

Der Motor arbeitet im Viertakt mit hoher Tourenzahl; er ge- 
währt im Vertikalschnitt das Bild Fig. 171 und erscheint am Tret- 
kurbellager plaziert. Der Schwerpunkt liegt sehr tief, also günstig 
für den Fahrer, indem diesem dadurch das Balancehalten erleichtert 
wird. Alle Lager enthalten Schmiernuten. An der Stelle, an welcher 
der Zylinder auf das Gehäuse aufgesetzt wird, befindet sich eine 0]- 
absperr-Vorrichtung, welche verhindert, dafs während des Ganges vom 
Motor zu viel Öl in den Zylinder geschleudert wird. Unten am Ge- 
häuse ist ein Hahn zum Ablassen des unbrauchbar gewordenen Oles 
angebracht. Durch die Pleuelstange wird die Schwungradachse mit 
der Kolbenstange verbunden, Die Kolbenstange ist zur Sicherung 


verschraubt und die Schrauben, um das Lösen zu verhindern, ver- 
nietet. Der Kolben hat drei Einschnitte zur Aufnahme der Kolben- 
ringe, welch letztere zur vollständigen Abdichtung zwischen dem 
Kolben und der Wand des Zylinders dienen. 

Auf dem Kopfe des Zylinders ist ein kleiner Hahn angebracht, 
durch den Petroleum auf den Kolben gespritzt werden kann, um das 
Antreten der Maschine möglichst zu eleichtern. Rechts am Zylinder 
befindet sich das Ventilgehäuse. Die Ventile werden zwangsläufig ge- 
steuert, d. h. mechanisch geöffnet und auch geschlossen. Auf der 
rechten Seite der Schwungradachse ist ein Zahnrad befestigt, welches 
ein ebenfalls innerhalb des Gehäuses angeordnetes gréfseres Zahnrad 
im Verhältnis 1:2 in Drehung versetzt. Auf der aus dem Gehäuse 
herausreichenden, mit Vierkant versehenen Achse des zuletzt erwähnten 
gröfseren Zahnrades ist der Nocken für die Steuerung der Ventile 
montiert. Ein im Gehäuse gelagerter Winkel bewirkt das Öffnen und 
Schliefsen des Auspuffventiles. Der ganze Steuerungsapparat ist durch 
eine auf das Gehäuse geschraubte Gufsplatte verdeckt und letztere 
nur von der Achse, auf der sich der Nocken des Kontaktunterbrechers 
befindet, durchbrochen. 

Oben am Gehäuse befindet sich der Luftdruck-Regulator, welcher 
beim Gange des Motors den Luftwiderstand innerhalb des Gehäuses 
ausgleicht. Er stellt sich als Kugelventil dar, durch das Öl ete. nicht 
entweichen kann. 

Das Reservoir ist aus Weilsblech gefertigt, in den Rahmen 
eingepalst und enthält im vordersten Teile die Ölkammer. Daran 
schlielst sich ein Raum für den Akkumulator und die Spule, während 
der übrige Teil zur Auf- 
nahme des Benzins dient. 
Links vorn am Kasten 
befindet sich die Öl- 
pumpe, mit welcher 
das Öl in das Gehäuse 
des Motors gebracht 
werden kann. 

Der Karburator, 
welchen Fig. 170 im Ver- 
tikalschnitt wiedergibt, 
arbeitet in nachstehen- 
der Weise: Nach Öffnen 
des Abstellhahnes am 
Reservoir tritt das Ben- 
zin durch das Zufluls- 
rohr in die Schwimmer- 
kammer ein. Vorher 
passiert es ein feines 
Sieb, durch das kleine 
Unreinigkeiten, welche 
im Benzin immer vor- 
kommen, zurückgehalten 
werden. Der Schwim- 
mer regelt den Zuflufs. 
Hat das Benzin in 
der Schwimmerkammer 
einen gewissen Stand 
erreicht, so drückt der in die Höhe gehobene Schwimmer gegen zwei 
am Deckel der Schwimmerkammer angebrachte Hebelchen, welch letz- 
tere daraufhin die Stange des Absperrventiles, die durch Deckel und 
Schwimmer geht, nach unten bewegen, wodurch die Benzin - Zufluls- 
öffnung verschlossen wird. 

Vermindert sich die Menge des Benzins in der Schwimmerkammer, 
so fällt der Schwimmer wieder, und die durch das Gegengewicht der 
beiden Hebelchen gehobene Ventilstange öffnet den Benzinzuflufs von 
neuem. 

Durch einen Kanal tritt das Benzin aus der Schwimmerkammer 


Fig. 170. 
von Adam Opel in Rüsselsheim a. M. 


Z. A.: Das Opei-Motorzweirad Mod. 1905 


in die Streudüse und wird beim Ansaugen in kleinen Mengen gegen 
die Zerstäubungsplatte geschleudert und so zerstäubt. Der Staub 


| mengt sich mit Luft und wird beim Saughube durch den Kolben in 


den Zylinder gesaugt. Links am Karburator befindet sich eine kleine 
Scheibe, durch die mittels eines am Kasten angebrachten Hebels die 
Menge der dem Karburator zugeführten frischen Luft geregelt wer- 
den kann. 

Um dem Zylinder des Motors verdampftes und nicht nur zer- 
stäubtes Benzin zuzuführen, ist am Karburator ein Trichter angebracht, 
durch den man vom Motor erwärmte Luft in den Karburator ein- 
führen kann. Der Trichter ist mit einem feinen Siebe versehen, damit 
Staub oder sonstige Unreinigkeiten nicht in den Vergaser gelangen 
können. Im Falle, dals das eine oder andere Kanälchen im Vergaser 
verstopft sein sollte, ist nach Entfernung der Verschlufsschrauben 
mit einem dünnen Drahte eine Reinigung der betr. Kanäle vorzu- 
nehmen. 

Will man von der höchsten Fahrtgeschwindigkeit zu einem Tempo 
von nur wenigen Kilometern regulieren, so benutzt man den sogen. 
Drosselhahn. Dieser erlaubt es, besonders beim Bergabfahren, die 
Gaszufuhr vollständig abzustellen und in ebenem Terrain soweit ab- 
zudrosseln, als noch eben zum Arbeiten des Motors notwendig ist. 
Um den Drosselhahn zu betätigen, bedient man sich des am oberen 
Rahmenrohr angebrachten hinteren Hebels auf der rechten Seite. 
Der Hebel selbst hat eine Zahnleiste, damit er sich ohne Zutun des 
Fahrers nicht verrücken oder verschieben kann. 

Der Trembleur (Kontakt-Unterbrecher) Fig. 172 umfafst zunächst 
einen innerhalb der auf dem Gehäuse-des Motors aufgeschraubten 


Zündkapsel auf einer Achse bewegbaren Hebel; dessen Platinspitze 
wird in dem Moment, in welchem das Hebelende die Nute des Nockens 
passiert, durch eine hinter dem Hebel angebrachte und auf diesen wir- 
kende Feder gegen die Platinspitze der Kontaktschraube gedriickt. 
Sobald das geschieht, ist der elektrische Strom geschlossen und am 
Zinder springt, nachdem das Ende des Hebels die Nute des Nockens 
verlassen hat und sich so die beiden Kontakte wieder trennen, der 
zur Entzündung der Gase erforderliche Funken über. Die Kontakt- 
schraube wird durch seitliche Klemmung festgehalten und ist durch 
eine Fiberplatte vom Gehäuse isoliert. Beim Einstellen des Kontaktes 
ist zu beachten, dafs 
sich die beiden Platin- 
spitzen nur leicht be- 
rühren sollen. Ist der 
Strom unterbrochen, 
so soll die Entfernung 
zwischen den Platin- 
spitzen ca. 1 mm be- 
tragen, ev. ist nach 
Lösen der Klemm- 
schraube die Kontakt- 
schraube entsprechend 
nachzustellen. Die 
Zündkapsel ist mit 
einem durch die Feder 
festgehaltenen Deckel 
verschlossen. 

Der Kontakt-Unter- 
brecher dient zur Regu- 
lierung der Geschwin- 
digkeit. Mit Hilfe des 
am Rahmenrohre an- 
geordneten vorderen, 
rechten Hebels, wel- 
cher durch eine Stange 
mit dem Hebel der 
Zündkapsel verbunden 
ist, lafst sich durch 
Verstellen der Zünd- 
kapsel der Zeitpunkt 
der Explosionen nach 
Belieben ändern. Eine 
Zahnleiste verhindert, 
dafs der Hebel seine 
selbst 
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Stellung von 
andert. 
Damit sich das 
Motorrad leicht an- 
tritt, kann man durch 
Anziehen eines am 
linken Handgriffe an- 
brachten Hebels 
ie im Zylinder auf- 


tretende Kompres- 


sion aufheben. 
Ebenso läfst sich durch 
Anziehen des Brems- 
hebels der elektrische 
Strom unterbrechen 
und so die Tätigkeit 
des Motorsausschalten. 

Der elektrische 
Strom wird einer 
Akkumulatoren- 
batterie entnommen, 
und zwar benutzt man 
hier nasse statt der 
sonst üblichen trocke- 
nen Elemente. Man 
ladet die Akkumula- 
toren mit 4,5 Volt und 
braucht dazu bei Ver- 
wendung eines Lade- 
stromes von 2 Amp. 
rund 9 Stunden. Die Akkumulatoren sollen nie unter 3,6 Volt ent- 
laden werden. Neben dem Akkumulator ist in einem Kasten der 
Induktionsapparat angebracht, welcher zur Verstärkung des 
elektrischen Stromes erforderlich ist. 

Dafs Opel neben der Zündung durch Akkumulatoren bei seinen 
Maschinen auch die Zündung durch einen elektromagnetischen 
Apparat eingeführt hat, versteht sich von selbst. Die Apparate 
sind solehe mit Kerzenzündung, bei denen Nocken und Trembleur 
direkt von der Motorwelle aus durch Kammräder betätigt werden. 
Die Zahnräder sind durch eine Kapsel staub- und öldicht umschlossen. 
Um die Fahrtgeschwindigkeit regulieren zu können, ist der Apparat 
mit einer Einrichtung für Früh- und Spätzündung ausgestattet. 

Die Übertragung der Kraft vom Moter auf das Hinterrad erfolgt 
durch einen Riemen, von prismatischem oder flach rechteckigem Quer- 
schnitt. 


CMM > Uh: 


Fig. 172. 
Fig. 171 u. 173. Z. A.: Das Opel-Motorrweirad Mod. 1905 
von Adam Opel in Rüsselsheim a. М. 


Freilaufnabe für Fahrräder 


der Schweinfurter Präzisions-Kugel-Lager-Werke Fichtel & Sachs 
in Schweinfurt. 

(Mit Abbildung, Fig. 173.) Nachdruck verboten. 
Eine in der Praxis wohlbekannte und fast an allen besseren 
Fahrradtypen zu findende Freilaufnabe hat, wie die Muster auf 
der letzten Automobil-Ausstellung im Krystallpalast zu 
Leipzig zeigten, doch noch eine merkbare Vervollkommnung erfahren 
können. Allerdings berührt diese Verbesserung die Konstruktion der 
Nabe selbst nicht, sondern stellt sich lediglich als eine Vervollständigung 
dar. Sie besteht in der Hinzufüguug von doppelten, reibungs- 
losen, ölhaltenden Verschlüssen. Durch diese wird die 
„Torpedo“-Freilaufnabe der Schweinfurter Präzisions - Kugel- 
Lager-Werke Fichtel & Sachs in Schweinfurt gewisser- 
mafsen unverletzlich gemacht. Weder Staub noch Schmutz können 
ihr etwas anhaben. Die Olhaltung der Verschlüsse aber ist von be- 


sonderem Wert beim Durchfahren von gröfseren Gefällen und Pässen, 
wo die Praxis schon lange den Beweis erbracht hat, dafs ein glattes 
Durchfahren solcher nur dann möglich ist, wenn der Bremse das nötige 
Schmiermaterial zur Verfügung steht. 

Die vervollkommnete Torpedo -Freilaufnabe ist in Fig. 173 im 
teilweisen Längenschnitt dargestellt. 


Um zu zeigen, wie einfach die 


wy 


Fig. 173. Z. A.: Freilaufnabe für Fahrräder der Schweinfurter Präsisions- Kugel- Lager- 
Werke Fichtel & Sachs in Schweinfurt. 


Handhabung der Naben sich gestaltet, sei hier deren Demontage und 
Montage kurz angedeutet: 

Die Demontage geschieht in der Weise, dafs man den Bremshebel 
Fig. 173 links festhält und mit einem Schlüssel in das am oberen 
Ende der Spindel auf der Seite des Kettenrades o befindliche Vierkant 
(Fig. 173 rechts) eingreift. Von rechts nach links drehend, schraubt 
man dann zunächst die Spindel heraus, womit die Nabe zerlegt ist. 

Die Montage geschieht in umgekehrter Weise. Man fi den 
Halbkonus a auf der Seite, wo der Kugelring liegt (Fig. 173 links), in 
die Nabe ein und schiebt darnach von der entgegengesetzen Seite den 
Bremszylinder in den korrespondierenden Nocken des Halbkonus ein. 

Wenn der Halbkonus richtig eingesetzt wurde, mufs der nach 
aufsen stehende Rand des Zylinders mit dem in der Nabe befindlichen 
Ansatze ziemlich gleich abschneiden. Auf diese Weise wird der Konus 
mit seiner Warze b in den kleinen Schlitz des Bremszylinders gelegt. 
Dann schraubt man die Spindel mit dem daran befindlichen Ketten- 
rade o von links nach rechts drehend hinein. Schliefslich wird die zu- 
sammengesetzte Nabe mit Knochenfett oder Vaselineöl geschmiert. 
Um sie betriebsfähig zu halten, ist sie von Zeit zu Zeit mit Hilfe von 
Benzin auszuspritzen und frisch zu ölen. 

Die Kettenlinie kann durch Umdrehen des Kettenrades von 11/,” 
auf 15,” verändert werden. Daneben sind Naben für 1°,” Kettenlinie 
und für 1” Blockketten sowie *,” und >)" Rollenketten erhältlich. 


Bergban und Küttenwesen. 


Neues Verfahren zur Herstellung von Stahl. 
Nachdruck verboten. 


Der „Scientific American“ berichtet von einem Verfahren zur direkten 
Gewinnung von Schmiedeeisen und Stahl aus Eisenerzen, welches im 
Falle praktischer Verwertbarkeit von gröfster Wichtigkeit für die 
Metallurgie sein würde. Bekanntlich ist man bei den bisherigen Pro- 
zessen gezwungen, aus den Erzen zunächst Roheisen zu gewinnen, aus 
welchem man dann Schmiedeeisen bezw. Stahl fabriziert; das be- 
treffende Verfahren würde sich infolgedessen sehr vereinfachen. Die 
fraglichen Versuche sind von der Steel and Metals Manufactu- 
ring Company in Melbourne (Viktoria) angestellt worden, doch 
sind bis jetzt nur wenige Mitteilungen darüber in die Öffentlichkeit 

Zur Verarbeitung gelangt Magneteisen führender Sand 
aus Neuseeland, welcher von der Gangart mittels elektromagnetischer 
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Separatoren Getrennt wird, wodurch man ein reines magnetisches 
Eisenoxyd erhält. Der Eisensand wird dann aus einem Sammelbehälter 
in den Schmelzofen befördert, welcher von den bisher verwendeten 
Öfen vollkommen verschieden ist; der Betrieb ist im wesentlichen 
ein mechanischer und selbsttätiger. 

Das Erz fällt von dem Sammelbehälter in einen langsam rotierenden 
Zylinder, der unter einem bestimmten Winkel derart angeordnet 
ist, dafs das Erz in diesem ohne Unterbrechung weitergeführt wird. 
Während dieser Wanderung wird es mittels der aus den folgenden 
Operationen resultierenden Abgase bis zur Rotglut erhitzt. Aus diesem 
Zylinder fällt es in einen zweiten rotierenden Zylinder, in dem die 
feinen Teilchen der Wirkung reduzierender Gase ausgesetzt werden, 
welche das Magneteisen in metallisches Eisen überführen, wobei die 
einzelnen Partikelchen ihre Individualität behalten. Aus dem zweiten 
Zylinder gelangt das reduzierte Erz in ein am unteren Ende der 
Zylinder angeordnetes Schmelzbad, aus welchem das geschmolzene 
Eisen oder Stahl bei Beendigung des Prozesses abgestochen wird. 
Das Verfahren soll sehr einfach sein. Von grofsem Interesse ist die 
Verwendung von Petroleum als Heizmaterial für den Ofen, wodurch 
man u. a. eine bessere Konzentration der Hitze erreicht. Man hat 
aufserdem gefunden, dafs Petroleum nicht nur billiger ist, sondern 
auch in verschiedener Hinsicht dem sonst für diesen Zweck gebrauchten 
Gas vorzuziehen ist. 

Die Temperatur, bei welcher das Eisenerz schmilzt, wird ver- 
schieden angegeben, nämlich 1500 — 2000° С je nach der Reinheit 
desselben. Die genaue Messung der Temperatur im Schmelzofen spielt 
bei diesem Verfahren eine sehr wichtige Rolle, und aus diesem Grunde 
sind thermoelektrische Thermometer speziell hierfür angefertigt 
worden. Die betreffenden Apparate bestehen aus einer Thermobatterie, 
deren Elemente aus Platin-Iridium zusammengesetzt und in einem et- 
wa 1m langen Metallrohr eingeschlossen sind, das im Schmelzofen 
angebracht wird. Die Temperatur wird dann auf dem Zifferblatt eines 
Voltmeters von besonderer Form registriert, indem jeder Teilstrich 
25° С entspricht. Das Voltmeter ist ‘far einen Mefsbereich bis 1500° C 
eingerichtet und an einem geeigneten von den Ofen entfernten Platz 
angeordnet. Die verschiedenen Thermometer sind mit einem Schalt- 
brett verbunden, das seinerseits wieder mit den Thermoelementen oder 
Röhren im Ofen in Verbindung steht. Bei der fraglichen Einrichtung 
finden vier Elemente Verwendung, welche an verschiedenen Punkten 
des Ofens eingefügt sind, und von denen jedes für sich mit dem Schalt- 
brett verbunden ist; auf diese Weise kann die Ablesung auf jedem 
Thermometer stattfinden und jeder Abweichung in Bezug auf die Hitze 
an verschiedenen Stellen des Ofens sofort abgeholfen werden. Das 
Voltmeter ist so empfindlich, dafs sich Schwankungen der Hitze bis 
auf 0,5° С feststellen lassen. Die höchste Temperatur, welche an- 
gezeigt wurde, war 1300° C. Ј. Р. 


Schlackenzementmühle 
von der Ashland Iron & Mining Company in Ashland. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Nachdruck verboten. 


Im Sommer des Jahres 1904 entschlofs sich die Ashland Iron 
and Mining Company in Ashland, Ky. auf Grund eines von 
ihrem Betriebsleiter E. B. Hull erstatteten Berichtes zur Einrichtung 
der auf Tafel 12 wiedergegebenen Mühlenanlage für Hochofen- 
schlacke. Sie Obert die Ausführung dem mit der Ruggles- 
Coles Engineering ompany zu New-York arbeitenden In- 
genieur C. J. Curtin und konnte die Anlage Mitte des laufenden 
Jahres in Tätigkeit setzen. К 

Die Anlage umfalst drei Gebäude, die eigentliche Mühle, das 
Lagerhaus und die Kraftstation, welche den elektrischen Strom zu 
liefern hat; letztere arbeitet mit Dampf. Ihre Kessel werden durch 
überschüssige Hochofen-Gichtgase beheizt, weshalb die ganze Anlage 
nahe bei dem alten Kesselhause der Hoohofen-Gebläseanlage errichtet 
wurde. Der Dampf wird in eine von der Atlas EngineCompany 
zu Indianapolis gelieferte Corlifsdampfmaschine geleitet, mit 
welcher ein Generator der Stanley Electric Company in 
Pittsfield direkt gekuppelt ist. 

Das in der Mühle beobachtete Arbeitsverfahren beruht nach „Iron 
Age“ darauf, dafs die Schlacke aus dem Ofen in ein zementiertes 
Bassin geleitet wird, das grofs genug ist, um alle vom Hochofen Nr. 2 
des Werkes produzierte lacke zu granulieren. Ein Lokomotiv- 
krahn Brown’scher Bauart entnimmt die Schlacke dem Bassin und 
befördert sie nach der Zementfabrik, die etwa 200’ vom Granulier- 
bassin entfernt liegt. 

Die Schlacke wird der Mühle Fig. 1-3 am Westende zugeführt und 
wird zunächst durch ein Sieb a in den Rumpf b, eines Elevators b ver- 
verteilt. Der Elevator b hebt sie an und wirft sie in eine Schnecke c, 
Fig.2, ab, die sie den drei Ruggles-Coles-Trocknern d zuführt. Etwa zuviel 
herangebrachte Schlacke kehrt in einer zweiten Schnecke о, Fig. 3 in den 
Füllrumpf b, des Elevators b zurück. Diese zweite Schnecke c, liegt 
unter den Trocknern. Nach Passieren der Trockner wird das Gut 
mittels Schneoke e und Becherwerk einem Sammelbunker g aus Stahl 
für trockene Schlacke zugeführt, dessen Dimensionen so bemessen sind, 
dafs gerade das Tagesquantum hineingeht. 

Der für die Herstellung des Schlackenzementes benötigte Kalk- 
stein wird in einem Broomell’schen Ofen gebrannt und auch dort 
gelöscht. Er gelangt in einer Schnecke am westlichen Ende in die 


Fabrik und wird sofort durch einen Elevator e, in einen Bunker f nahe 
dem Schlackenbunker g gehoben. 

Schlacke und gelöschter Kalk werden sodann durch einen Auto- 
maten in genau reguliertem Mischungsverhältnis in eine Rohrmühle h 
von Allis Chalmers gegeben, um dort gemischt und vorzerkleinert 
zu werden. Aus der ersten, der sog. Grob-Rohrmühle, gelangt das 
Gemenge mit Hilfe von Konveyern i auf drei andere, die sog. Fein- 
Rohrmühlen, und wird dort zu feinem Zementmehl vermahlen. Das 
fertige Mehl wird durch den Konveyer i, einem Elevator zugeführt, der 
es anhebt und einem Konveyer k, auf der Brücke k übergibt, welch 
letzterer es dem Lagerhause zuführt, das in Fig. 6+8 der Tafel 12 
dargestellt ist. 

Das Lagerhaus liegt 45° vom Mühlengebäude entfernt. 

Jede der Rohrmühlen h wird direkt durch einen 15 PS. Motor 
h, angetrieben, die alle drei in einem von der Mühle abgetrennten 
Raume untergebracht sind. Zwei der Trockner d werden durch einen 
15 PS. Motor, d,, die dritte durch einen 30 PS. Motor betätigt, der 
zugleich die Elevatoren, Konveyer und die Wellen antreibt. Ein 
zweiter 15 PS.-Motor und ein solcher von 20 PS. betätigen die übrigen 
Transmissionswellen, Elevatoren u. s. w., desgleichen auch die im Lager- 
hause befindliche Welle. 

Zwischen dem Mühlengebäude und dem Lagerhause ist, wie schon 
angedeutet, eine Brücke k erbaut, auf der sowohl die eben erwähnte Trans- 
missionswelle als auch eine Schnecke k, angeordnet sind. Das Lager- 
haus an sich stellt sich als Betonbau dar, welcher in vier Abteile, jeder 
von 2500 Barrells Fassungsvermögen geteilt ist. Aus den Abteilen n 
fliefst der Zement in eine Schnecke, welche ihn an einen Elevator р 
abliefert, der ihn in eine zweite Schnecke q schüttet. Diese besitzt 
eine Anzahl Absackstutzen, um den Zement sacken zu können. Die 
Absackeinriohtungen г bestehen in Mundstücken, an die man die Säcke 
anschnallt. Mittels eines Fafstritthebels werden die Mundstücke über 
die Absackstutzen der Schnecke geschoben und dann die Verschlüsse an 
dieser gezogen. Die Absackstutzen sind so grofs, dafs sie nahezu 
einen Sack Zement fassen, so dafs tatsächlich nur etwa die letzten 
15 Pfd. aus der Schnecke unmittelbar in den Sack fliefsen. 

Sämtliche Elevatoren haben stählerne Gehäuse; auch sonst hat 
man sowohl in der Mühle als auch im Lager alles Holz vermieden; nur 
die Rahmen der Fenster und die der Oberlichter sind aus diesem 
Material gefertigt. Für die Binder der Dächer wurde Stahl benutzt, 
während als Belag Schiefern in Anwendung kamen. 

Die Transmissionen, Elevatoren und Konveyer wurden von der 
Webster Manufaoturing Company in Chicago geliefert. 

Die Gebäudewände wurden aus Betonblécken aufgemauert, die aus 
einem Teile Zement, zwei Teilen Sand und fünf Teilen Schlackenklein- 
schlag bestehen. Die Blöcke sind mit der F. Palmer’schen Beton- 
blockmaschine hergestellt und in Schlackenzement vermauert, der von 
der Stewart Iron Company in Sharon fabriziert war. 

Die Schlacke der Ashland-Hochöfen ist von besonders guter 
Qualität und eignet sich vorzüglich zur Fabrikation eines bindefähigen 
Zementes; lieferten doch die Vorversuche, welche der Erbauung der 
Fabrik vorausgingen, das Ergebnis, dafs sieben Tage alter Zement 
eine Belastung von 500 Pfd. und achtundzwanzig Tage alter eine 
solche von 600 Ра. zuliefs. Da nun die Kraft zum Betriebe der 
neuen Anlage von den Hochöfen des Werkes selbst geliefert wird und 
auch die Kohle für die Trockener aus den eigenen Schächten der 
Ashland Iron & Steel Mining Company bezogen wird, so stellen sich 
die Produktionskosten für den Zement ziemlich niedrig. 

Die Fig. 4:5 und 9--10 der Tafel geben die Disposition eines 
der Ruggles Coles Trockner wieder. Jeder ist ganz aus $," 
Stahlplatten gebaut und hat bei 70” äufserem Durchmesser 30’ Länge; 
im Zentrum enthält er ein an beiden Enden offenes Rohr s, das fast 
durch den ganzen Trockner hindurchgeht. Die heilsen Gase der Feue- 
rung d, treten durch ein stationäres Übergangsstück, das innen mit 
feuerfesten Ziegeln ausgelegt ist, in das zentrale Rohr ein und kehren 
dann in dem Raume zwischen Rohr und Mantel nach dem vorderen 
Ende der Trommel zurück. Sie entweichen von da durch einen 
Stutzen in den Exhaustor m und werden von diesem in einen niedrigen 
Schornstein geblasen. 

Das Trockengut wird vorn in den Zylinder aufgegeben und ge- 
langt in den zwischen Mantel und Kern des Zylinders vorhandenen 
Raum. Nun sitzen innen am Mantel d Rippen r, welche das Gut an- 
heben und wieder fallen lassen. Dabei trifft es auf ein zweites 
System von Rippen, die am Mantel s des zentralen Rohres sitzen. 
Von diesen wird es aufgefangen und ebenfalls wieder fallen gelassen, 
so dafs es sich in fortdauernder Bewegung befindet. Da die Rip- 
pen Schraubenform haben, so transportieren sie das Gut im Zylinder 
zugleich vorwärts. Aufsen sind auf jeden Zylinder zwei aus Walz- 
eisen hergestellte Ringe p aufgenietet, deren Umfänge sich beim 
Rotieren der Trommel auf den Rollen p,, abwickeln. Ein dritter sm, 
Umfange jedoch, gezahnter Ring vermittelt den Antrieb des Zylinders д, 
an dem er sitzt. Er selbst empfängt seine Bewegung durch eine 
Welle d, von einem Wechselstrommotor aus. Die Tragrollen p, Ps 
sind auf den Achsen q schwingend gelagert, richten sich also in jedem 
Falle genau ein und gewähren dem Zylinder d jederzeit eine feste 
Auflage. 

Die Rohrmühlen besitzen bei 22/ Länge, 60’ Durchmesser und 
sind der ganzen Länge nach mit einer 3” starken Ausfütterung ver- 
sehen. Jede von ihnen enthält ungefähr 10 t belgische Feuerstein- 
kiesel und empfängt das zu mahlende Gut aus einem Automaten. Am 
entgegengesetzten Ende der Mühle tritt das Mehl durch eine zentrale 

ffnung in дег Endwand aus. 
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Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland’s 

Zeitschriften 

Bezug nehmen zu wollen. 
Peak 
rohe u. blank ge- 

drehte fertigt 
Robert Wagner, 
Chemnitz, 


Eisenwarenfabrik. 


FABRIKSCHORNSTEINE 


| NEUBAU a REPARATUREN 
BLUITZABLEITUNG KESSELEINMAUERUN.| 


SUCKS 
HANNOVER TELEPHON 1237 


Yoeclsbenusithrungen E 


Dampfdruck -Reduzier- Ventile, 


D. R. G. M. Modell 1902. 

Reduktion 
kann durch 
N Verschie- 

P vung der Ge- 
wichte bei 
wechselndem Kes- 
seldruckum 6 Atm. 

variiert werden. 
Bedeutend ver- 

besserte, 
einfachste Kon- 
struktion. 

Sicherheit im 

Betriebe. 

Versand ab 

d Lager, 
—— 1 Monat auf Probe. 
Armaturen- und Pumpenfabrik, 


C. F. PILZ, Chemnitz, 


Hauboldstralse 5/7. 1801 


Prazisions- 


Reilszeuge 


Rundsystem. 


Clemens Кіейег, 


Nesselwang u.München. 


Paris 1900 Grand Prix. | 


WË Die Zirkel der ech- 
ten Riefler - Reifszeuge | 
sind mit dem Namen| 
RIEFLER gestempelt. | 


Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 
aus garantiert trockenem Weilsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fällen 

sofort 2327 


| 
H Emil Wurmbach, Herborn «чазап, | 


Holzkammen-Fabrik. | 


(seit 1874 Spezialität) | 
| 


$: 


und Oberlichte jeder Art, 

schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 

fertigt als Spocialität 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


HEHS Höchst prämiiert auf allen beschickten Ausstellungen. gege 
IS Zr ee eee BET AllOR' BEBERIOKTEN) AUBBTENURGEN. өе, 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik LE 


! 


Niirnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitäten: 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten 


industriellen Zwecke, 


besonders zur Fabrikation elektrischer und gal- 
vanischer Kohlen. 
Sämtliche Spezialmaschinen dazu. 


Kabel- und Bleirohrpressen. 


Hydraul. Räderpressen, Luftkompressoren. 
Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 
SSES 


(Lieferung an W. 


eltfirmen des In- und Auslande: 


Dampfkessel- und Maschinenarmaturen. 
„Phönix‘-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 
Ventile, Dampfcylinderschmier-Apparate, Öltropfapparate, Dampfpfeifen, 


Kesselspeise- und Probierpumpen, alle А! 


Sg Pumpen für alle Zwecke 


Feuerspritzenaller Art, aech Le 


rtenHähne, Verschraubungen etc. 
= 
itern u.sonstige Löschgeräte. 


Eisen- und Metallgiefserei. 


Spezi 


Guls aus rein. Schmiedeeise 


nach Belieben kalt zu rich- 
ten, biegen oder strecken. 


von 


Hütten-Ingenionr 


for 


mit Bentabilitätsberechnungen nach E 
anlage ist auf der beigegebenen Tafel 


Einsendung des Betrages dure 


Uhland’s technischer Verlag, W. Н. Uhland, б. m. b. H., 
Leipzig-Gohlis. 


Die 
Klein-JZessemerei 


fir den 
Stablformguls, Tempergufs und Feinguls 


CARL ROTT 


in Halle a. 8 


Sonder-Abdruck 


»Uhland’s Technische Rundschau“, 
Ausgabe 


Metallindustrie, Bergbau und Hüttenwesen. 


‚Mit einer Tafel in Photolithographie und 7 Abbildungen im Text. 


Preis 1 Mark. 


Diese Schrift bringt in sachlich knapper Form eine fachmännische 
Anleitung zu Einrichtung und Betrieb der Klein-Bessemerei-Anlagen 


rtahrungsresultaten. Eine Muster- 
zur Darstellung gebracht. 


Zu beziehen durch jede Buchhandlung oder auch gegen 


h Фе Verlagsbuchhandlung : 


hmiedeeiserne Fenster, 


für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1363. Techniker gesucht, welcher fiott 
zeichnen und nach Angabe an 
Hand vorhandener Unterlagen kon- 
struieren kann. Die Stellung ist 

| bei zufriedenstellender Leistung 

dauernd. Eintritt sofort oder 
später. Nur flotte Zeichner mit 
| mindestens 2 Jahren Bureaupraxis, 

Absolventen eines Technikums 
oder ähnlicher Schule wollen ihre 
Offerten an die Expedition dieser 
Zeitschrift einsenden. 

. Techniker zu sofort gesucht. 

| Solche, welche Erfahrung im Bau 

| von Dampfmaschinen, Dampfhei- 
| zungen u.Verwertungder Abdampf- 
wärme besitzen, belieben Offerten 
mit Zeugnis-Abschriften und An- 
gabe der Gehaltsansprüche und 
| Zeit des Eintrittes an die Ex- 

pedition dieser Zeitschrift einzu- 
| reichen. 

Für die Hauptwerkstatt einer Be- 

| leuchtungs - Aktien - Gesellschaft 

(Stanz- u. Emaillierwerk, Laternen- 

fabrik und Gasmesserbau) wird ein 

tiichtig., absolut zuverlissiger ver- 
heirateter Betriebsleiter gesucht. 

Es wird nur auf eine energische, 

praktische, durchaus erfahrene 

Kraft, die möglichst in allen in 

Frage kommenden Fabrikations- 

zweigen bewandert ist, reflektiert. 

Jahresgehalt M 3600 neben freier 

Wohnung, Licht u. в, w. Eventl. 

Tantieme. Eintritt möglichst sofort. 


Stellen-Gesuche. 


Junger Ingenieur, 21 Jahre alt 
und militärfrei, Abs. des Tech- 
nikums Mittweida mit dreijäh- 
riger Praxis, sucht Stellung im 
Betriebe einer Dampfmaschinen- 
oder Gasmotorenfabrik event. als 
Volontär, im In- oder Auslande. 
575. Jung. Ingenieur, 22 Jahre, mili- 
| tärfrei, repräsentable Erscheinung, 
abgeschl. Fach- u. 4 Semester Hoch- 
schulbildung, Maturitätsexamen an 
Oberrealschule, 1 Jhr. Praxis, sucht 
| bei bescheidenen Ansprüchen Stel- 
| lung im Betriebe, ат liebsten in 
Fabrik von Massenartikeln u. im 
Auslande gleichwo. Suchender ist 

aus feiner süddeutscher Familie. 

576. Maschineningenieur, militärfrei, 

| evang. (Werkmeister-, Techn.- u. 

Ing.-Examen „mit Auszeichnung“ 

bestanden), sucht als perf. Kon- 

strukteur in Dampf- u. Wasser- 
turb.-, allgem. Masch.- u. Präz.- 

Dampfmasch.-Bau Stellung (auch 

| probeweise). 

577. Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Hainichen, sucht unter 
bescheidenen Ansprüchen Anfangs- 
stellung als Techniker oder In- 
genieur im Betrieb oder Bureau. 
81), Jahre praktische Ausbildung 
im Dampfmaschinen-, Dampf- 

| kessel-, Transmissions- und allge- 

meinen Maschinenbau. 

Ingenieur, 24 Jahre alt, Einj. 

gedient, 6 Semester höh. tech. 

Inst., 1!/, Jahr Praxis, gute Zeugn., 

sucht für sofort oder später An- 

fangsstellung. 

Posten als Volontär im Bureau 

einer Maschinenfabrik gesucht. 


Fortsetzung auf S. III des Umschlags. 


574, 


578. 


579, 


Reflektant ist 17 Jahre alt und 
hat 1 Jahr eine héhere Gewerbe- 
schule besucht. 

580. Maschinentechniker, 23 Jahre 
alt, mit längerer Werkstattpraxis, 
gewandter Zeichner und guter 
Rechner, sucht unter bescheidenen 
Ansprüchen Anfangsstellung. 

581. Junger Maschinen - Techniker, 
Absolvent, einer Ingenieur-Schule, 
2 Jahre Werkstätte, 23 Jahre alt, 
gedient, sucht bei bescheidenen 
Ansprüchen Anfangsstellung für 
Bureau oder Betrieb im In- oder 
Ausland. 

2. Betriebstechniker, 28 Jahre, 
verh., 6 Jahre Werkstattpraxis, 
Absolv. Mittweida, seit mehreren 
Jahren Assistent in ersten Ma- 
schinenfabriken, in ungek. Stellung, 
wünscht sich zu verändern, am 
liebsten Süddeutschland. Prima 
Zeugnisse. 

583. Junger Ingenieur für Maschinen- 
bau und Elektrotechnik (Studium 
mit Auszeichnung absolviert), 
sucht Stellung im Bureau oder 
Betrieb. Beste Zeugnisse. Aus- 
land bevorzugt. Antritt sofort. 

584. Diplom-Ingenieur, 26 Jahre alt, 
militärfrei, Akad.- und Fachschul- 
bildung, 2!/, Jahre Werkstatt- und 
2 Jahre Bureaupraxis, sucht so- 
fort oder später Stellung. 

585. Ingenieur, 26 Jahre alt, 2 Jahre 
Werkstattpraxis, perfekt im Engl. 
u. Franz., sucht für sofort oder 
später Anfangsstellung im Bureau 
oder Betrieb. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2955. Gibt es für Ölgas besonders 
konstruierte Brenner von ähn- 
lichem Effekt wie Auerglühlicht, 
da letzteres, wie es für die Stein- 
kohlenbeleuchtung benutzt wird, 
sich nicht für Ölgas verwenden 
läfst? Wo sind derartige Brenner 
zu beziehen? 

Wie haben sich die Eisenbahn- 
schwellen in Betoneisenkon- 
struktion bewährt? 

Wer baut Turbinenpumpen, di- 
rekt an einen elektrischen Motor 
gekuppelt? 

Welche Zeitschrift (erscheint in 
Berlin) enthält speziell offene 
Stellen für technische Beamte? 


Beantwortungen. 


Zu Frage 2953. Gebogene Achsen 
liefert gut und preiswert @. Lankhorst, 
Witten a.d. Ruhr. — Gen. Firma bittet 
um Einsendung einer Zeichnung und 
Angabe der benötigten Stückzahl. 

Zu Frage 2954. Maschinen zum 

ren von Sägespänen baut 
die Fürstlich Stolbergsche Ma- 
schinenfabrik in Magdebu: 
Ee 

Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte durch den Fragekasten. 

Briefliche Auskünfte erteilen wir 
dagegen ausnahmslos nur gegen Vor- 
susbezahlung von 3 Mark (Abonnenten 
unserer Zeitschriften, die sich als solche 
legitimieren, haben nur 2 Mark zu ent- 
richten), 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des 
sPrakt. Maschinen-Konstrukteur“) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


SEED 


ИШТЕ 


K ME Nachfolger, N 


2956. 


2957. 


2958. 


Städtisches 


als Monteur, Elektrotechniker, 
Elsonbahutechniker. 
Programm frei. — Gegründet von 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 
Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 


Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschule, 
Bangewerk- und Tiefbauschule. 
== Programm frei. == 


Technikum Strelitz,Mecklenb. 


Ingen.-, ‚Meister, Technikerkurse. + Masch. u. Elektrotechn. 
Hoch- u. Tiefbau. + Elsenkonstr. + Tischlerei. + Lehrwerkstatt. 


Eintr.tägl. Einzelunterr. Abgek. Stud. Progr. gratis. 


РРА аа u Jee 


ngenieurschule 22: 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. 2 midau 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 
(Königreich Sachsen). 


Eintritt April u. Outbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. 


Soeben erfcheint in vollftändig neuer Bearbeitung: 


Neumanns 


Orts- und Verkehrs-Lexikon 
des Deutschen Reichs. 
Vierte, neubearbeitete und vermehrte Auflage, 


mit einer politiihen Überfichtsfarte, einer Derfehrsfarte und 
40 Städteplänen. 


33 Lieferungen ju je зо Pf. oder in Balbleder geb. 18 Mk. зо Pf. 
Profpefte find Poftenfrei durch jede Buchhandlung zu beziehen. 


Verlag des Bibliograpbischen Instituts in Leipzig und Wien. 


TECHNIKUM WORMS?Rh. 


© Beginn 1.October o 


4110 


PROGRAMM & LEHRPLAN elc gra 
durch dieDirection FRITZ ENGEL 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16, 
Eigene Werkstätte. Staatl, Aufsicht. 


Kursus für Einjihrig-Freiwillige, 
Prospekt kustenfrei. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


Metall- 
Packung 


alle Sorten 
von Stopf- 
büchsen. 
Bereits 
über 43000 
In Betrieb 
bei Dampf- 
A schiffen Und 
H Fabriken. 
Näheres durch 
447 Prospekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: ваша J. L. és 
Budapest V, váczi körut 46 sz. 


Erfordic 


Maschinenbaugesellschaft 
b, H 


m, b, H 

Jiversgehafen -Erfurt. 

Abteilung B: Spezial- 
fabrikation sämtlicher 
Werkzeuge 

zur maschinellen 
Holzbearbeitung. Gesetzl. 
geschützte Neuheiten! WI 
Erfordia - Schlitzscheiben 
Erfordia - Hobelkreissagen 


б Kataloge umsonst, 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


für den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausfiihrung, zusammen zum 


Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln fir je M 1.20 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
М. Н. Uhland, G. m. b. H. 


(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
=: #Leipzig-Gohlis. 


Normalkonstruktionen 


Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen, 


herausgegeben von ұу. н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt. 
Herausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ etc. 


Teil I: Triebwerke. | Teil I: Rohre, Armaturen, Maschinenteile. 


98 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter } 102 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 
Leinwandmappe. Preis M 12.—. Leinwandmappe. Preis M 12.—. 

Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, übergeben wir nunmehr die beiden ersten Teile der en Sammlung unserer 
,»Normalkonstruktionen“, die schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel gut eingeführt sind, weiteren Kreisen- 
In handlichem Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sie sich ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde 
erwerben. Insbesondere für den jüngeren Techniker bilden sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen 
der Spezialgröfsen von Transmissions- und Maschinenteilen ete. 

An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 
Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 
Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig-Gohlis. 


Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A. G. 


Werk Augsburg Werk Nürnberg Zweiganstalt Gustavsburg 


gegründet 1840, gegründet 1837. gegründet 1858, 
Aktien-Kapital u. Reserven: ca. 24 Millionen Mark. Beamte u. Arbeiter ca. 10000. 


Dampfmaschinen, Turbinen, Eisenbahn- und 

Dampfturbinen, Pumpwerke, Strafsenbahnwagen, 

Dampfkessel, Hydraulische Anlagen, Elektrische Lokomotiven, 

Dampfüberhitzer, Brauerei- und Mälzerei- Eisenhochbauten, Brücken, 

Kohlenaufwerf- Einrichtungen, Buchdruck-Maschinen, 
Vorrichtungen, Eis- und Kühlmaschinen, Wassergas-Schweifsanlagen, 

Wärme-Motoren Materialprüfungs-Maschinen, „System Dellwik-Fleischer“, 
„Patent Diesel“, Hebe- und Transport- Späne- und 


Gasmaschinen, Vorrichtungen, Staubabsaugungs-Anlagen. 


A. BORSIG, Berlin-Tegel 


(Borsigwerk, Oberschlesien: 


Eigene Gruben und Hüttenwerke). 
Gegründet 1837. 10000 Arbeiter. 


Dampi- 
maschinen 


für Kraft- und Lichtzwecke zum 
direkten oder elektrischen Antrieb von 
Transmissionen, Pumpen u. s. w. In 
stehender und liegender Anordnung bis 
zu den grölsten Dimensionen. Mit ein- und 
mehrstufiger Expansion, mit Präzisions- 
Schiebersteuerung und Präzisions-V entil- 
steuerung eigener Systeme, mit Flüssig- 
keitskatarakt nach dem Patent Collmann 
(neue Collmannsteuerung). 
Dampfkessel aller Art, 
Wasserrohrkessel, 
Grofs - Wasserraumkessel, 
Dampfiiberhitzer, direkt und in- 
direkt geheizt, 
Vorwärmer und Apparate für die 
chemische Industrie. 


licher Redakteur: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G m. b, H., Leipzig. 
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Der praktische `` 
Maschinen-Konstrü 


vember 1905. 
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А 


teur 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


ër ена 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 

Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Ich-Ungarn 10 Kronen. 


` Bei direkter SA ent- 
sprechender Рогіогивсі aac 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh, 
Barcelona: Juan Bta Pons у Оз, 
Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. 
Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh, 
W., Mohrenstr. 9. 
Brünn: Oarl Winiker, k. u. k. Hof- 
buchhandl, Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friedr. Kilian’s Naoh- 
folger,kgl.ung.Universitätsbnohh. 
IV, Waitznergasse L 
Buenos-Aires: Gustav Krause, 
Buchh, Oalle San Martin 387. 
Bukarest: Ig. Herts, Buchb. 
Christiania: Cammermeyer's Bog- 
handel, Oarl Johans Gade 41 u. 43. 
Concepcion (Chile): Oarlos Brandt, 


вш ч Burkhardt, Buchh., 3 Place 
du Molard. 

Gothenburg: М. J. Gumpert's 
Bokhandel 


Gras: Leuschner 4 Lubensky, Ual- 
versitätsbuchh. 

Haag: W.P. van Stockum & Жооп, 
Buchh. 

Kiew: Karl Bohepe, ee 

Kopenhagen: Tg hr 

Nacht, Verlagsbuchh., K., Kjöb- 

8. 


magerg. 
Lemberg: Gubrynowics &Schmidt, 
Verlagsbuobh. 
Lods: В. Schatke, Buchh. 
London: F. A. Brookhaus, В. О, 
48 Old Bailey. 
Madrid: Romo y Füssel, Libreria 
Internacional, Alcalá 5. 
Mallandı U. Hoepli,kgl. Hofbuchh, D 
Gallerie de Oristoforis 59/63. 
| Moskau: J. Deubner, Buchh. 
New-York: The International 
Mews Compeny, 83 and 85 Duane 


ail, Emil Berndt's Buchh. 

Paris: F. A. Brockhaus, 17 Bus 
Bonaparte. 

St. Petersburg: К. L. Bicker, 
Buchh., Newsky Prospekt 14. 

Pola: F. W. Sobrinner, Buchh. 

rest? Fr. Rivnae, Buchh, Gra- 


Rigs: ЕЯ Kymmel's Bort.-Buchh. 

Santiago fn): José Ivens, 
Buchh,, Casilla 906. 

Sko Paulo: Carlos Gerke & Oo. 
Buchh, Oaixa correio 138. 

@ockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottainggatan 7. 

Triest: F. Н. Bohimpff, Buchh. 

Valparaiso (Chile): Балое Brandt, 


Warschau: N. Wende а 00, 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 

Wien: Spielbagen A Воћогів, Ver- 
lagsbuchh, L, Kumpfgasse 

Zürich: Rascher, Meyor 4 
Zeller’s Nachfolger, Buchh., Rat- 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


in Verbindung mit 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 
(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bel direkter Zusendun; 
sprechender Portozuschlag. 


eat: 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


Der praktische 
Maschinen-K enstrukteur. 


1905. Nr. 23. 


Vertikal-Langloch-Frismaschine von 
de Fries & Cie, A.-G., 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 
Abbildung, Fig. 335.) . 


Vertikal-Fräsmaschine von H.W. Ward 
& Oo., Birmingham. (Mit Zeichnun- 
gen auf Tat. 58.). . 


Die neuen elektrischen Lokomotiven 
der Valtellinababn, ausgeführt von 
Ganz & Comp., Eisengielserei und 
Maschinenfahriks - Aktien - Gesell- 
schaft, Budapest. (Mit Zeichnungen 
auf Taf. 55 u. 56.) [Fortsetsung.] 

100 РВ stehende Petroleum-Sohiffsma- 
schine, aurgeführt von der Simms 
Manufacturing Company Ltd., Wil- 

London (Mit Zeichnungen 


von 60 PS, ausgeführt von der Ma- 
sohinenbau-Aktiengesellsobaft vorm. 
Ph. Swiderski, Leipzig - Plagwits. 
(Mit Zeichnungen auf Tat. 57.) . . 


Berechnung einer Dampfkesselanlage 
und dee dasugendrigen Schornsteines. 
Von Ingenieur Emerich Graf, Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 236+ 238.) 
[Soblufe 

Bauchverhütungs- und Kohl: 
parat von Ganz & Comp., WSL 
rei und Maschinen-Fabriks-A.-G., 
Budapest und Leobersdorf. WK 
Abbildung, Fig. 989) ...... 


Abdampfentöler von Rasmussen & 
Ernst, Chemnits. (Mit Abbildung, 
Fig. 340) ... 187 


Standardisieren von Ventilmaschinen. 
Von G. Hagemann, Zivilingenieur, 
Chemnitz і 8. . 

Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so gro als 
die Tafeln) geben wir an unsere 


186 


188 


@rölfse der Originale) 
D. Bed. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


Beite 


Uhlands 
Technische Rundschau. 
1905. Ausgabe II. Nr. 11. 


Bau -Industrie. 
Wasserversorgung. Beleuchtung. 
Heizung und Lüftung. 


Hochbau u. Wohmungseinrichtung. Balsuok- 
eite 


tung, Heizung u. Läftung. 


Mittelbau-Fassade des Hauptgebäudes 
dor Technischen Hochschule Dan- 
sig. (Mit Abbildung, Fig. 134) . . 


Neuere Bauten in armiertem Beton, 
ausgeführt von A. Maciachini, Mai- 
land. [Fortsetzung] (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 135+ 140.) 

Automatischer Desinfektor „Banitor“ 
der Firma „Sanitor“ Fabrikation und 
Versand, Dresden-A. (Mit Abbildun- 
gen, Fig. 141 u. 142.) 

Indirekte Niederdruckdampfheisung. 
Von Martin Künzel, Berlin. (Mit 
Abbildungen, Fig. 143 u. 144). . . 

Normal-Gasbadeofen von F. Butske A 
Со А-@ far Metall-Industzie, Ber- 


Wasserversorgung. Strafsenbau, Kanali- 
sation und Abfahr. 


Abwässer - Kläranlagen der Städte 


Essen, Merseburg und Naumburg. 
(Mit Zeichnungen auf Taf. 11 u. 12.) 


Zement- und Kalkindustrie. Stein-, 
Tom- und Glasindustrie. 

Dio Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach, Köln. [Fort- 
setzung.) 

Die Beton - Hisenbahnschwell 
Campbell 


1905. Für Jedermann. Nr. 11. 
Monatsschrift für Fortschritte auf 
allen Gebieten von Industrie, Technik 
und Verkehrswesen, 

(Supplement.) Seite 
Fortschritte der Industrie und Technik. 
Die Talsperre bei Marklissa am Queis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 175 u. 176.) 163 
Gleislose Bahnen. Von W. Buts, In- 
ur, Gera, БВ. (Mit Abbildungen, 
Fig. 111+181)....... > 


* [ndustriebetricb und Organisation. 


Fabrikorganisation. Von Max Buch, In- 
genieur, und W. B. Shephard, Bu- 
Fesuleiter, Coventry. X. Das Prä- 
mi oder Bonusbureau . 

Die Vergröfseruug und Verklei 
von Striobseichnungen. Von 
Mai, Tilsit . 


164 


Verkehrswesen. 


Die deutschen Woltportos 

Der Hamburger Hafen. [Sch] (Mit 
Abbildungen, Fig. 183+184.) . . . 170 

Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Die Eisenbahngepäckträger und die 
Haftung der Bahnverwaltung . . . 174 
G@esundheitspflege. Sicherheits- und 
Bettungswesen. 


Automatische Feuer-Melder in Verbin- 
dung mit Telephon-Drähten. Von 
Ingenieur В. Pöthe, Friedrichsort 


erepritse, ausgeführt von Mor- 
ryweather and Sons Ltd, London. 
(Mit Abbildung, Fig. 185)... . . 176 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Internationale Motorfahrzeug - Aus- 
stellung Leipzig 1905. (Mit Abbil- 


dungen, Fig. 186+189)...... 176 


p Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


ess besonderer Beachtung der Leser empfohlen. eem 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag М. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen Konstrukteur), 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 1 Tafel Bauindustrie Nr. 11 in Photolithographie. 


„Für Jedermann“, De Late 
tsprechender Rabatt gewährt. 
Für Chiffre-Inserate sind inkl. 


bikr p 
ате рт Аат ваа ар 
Besorgung 


беша! 
sowie das unterzeichnete Bureau nohmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätse etc. 


Leipzig-Gehlis. 


aus Ke Neuem Baumwollgarn 
(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
äufserst saug- und widerstandsfähig 
billigst bei 
M. BLOCH, Ingersheim i. Els., 
Putztücher-Fabrikation. 
Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
Benutzung sauber gereinigt. 


— Muster gratis und franko. — 
Lange Benutzungsdauer, 75°, Ersparnis. 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 
Robert Wagner, 


Chemnitz 
Elsenwarenfabrik. 


Spanien. 


.. Anmeldungen von Patenten, 
Übersetzungen jeder Art, sowie 
alle sich auf Spanien beziehenden | 
Angelegenheiten besorgt promt 


Arturo, Schoepp - Madrid, 
Moreria 13. 


Junger, energischer | 
A 
aschinen- | 
= 
Ingenieur, 


mit Kenntnissen im allgemeinen 
Maschinenbau, sucht zur weiteren | 
kaufmännischen Ausbildung in einer | 
Fabrik mittlerer Grofse sofort Stel- 
lung. Evtl. später kapitalistische 
Beteiligung nicht ausgeschlossen. | 
Offerten unter B © an die 
iftsstelle dieser Zeitschrift er-| 


Ge: 
beten. 


m Präzisions- 


|| Reifszeuge 


Rundsystem. 


ij Clemens Riefler, 


Nesselwang u.München. | 
Parts 1900 Grand Ргіх. | 

St. Louis 1904. 
ВЕ Die Zirkel der ech, 
| беп Riefler - Reifszeuge | 
[sind mit dem Namen | 
RIEFLER gestempelt. | 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. (Buren 
Abteilung für twesen. 


Technische Firma in Madrid, 


Eingeführte Grofshandlung 
seit 6 Jahren mit beständig stei- 


der Metall- u. Installations- 


Branche im Rheinland, welche |gendem 

reisen und auch Fabriken besuchen 

läfst, übernimmt Erfolg 
arbeitend, wünscht noch einige 


Vertrieb 


outer Nene teh. 


Anfragen 
fach 44. 


Vertretungen 


von Industrie - Maschinen, 
elektr. Artikeln, Neuheiten 
etc. zu übernehmen. 

Off. an Riley y Cia, Inge- 
nieors, Madrid. 


nach Bonn Post- 


(seit 1874 Spezialität) 


Fellenhefte und Anhänge-Etiquetten 
aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fällen 

sofort 2397 


H Emil Wormbach, Herborn assw 


Holzkammen-Fabrik. 


Sehmiedeeiserne Fenster 
und Oberliohte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 

fertigt als Specialitat 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


Behufs Erweiterung unserer 
sehr gut prosperierenden Fabrik 
suchen wir mit ausländischer 
Fabrik, welche ihre Artikel nach 
Rufsland ausführt und welche 
hier Filiale eröffnen oder Geld 
einlegen will, in Verbindung zu 
treten (als Aktien-Gesellschaft 
oder in anderer Form). 

1500 quadrat Faden, mo- 
dern eingerichtete Eisengielserei 
(1000 qm) mit Einrichtung für 
Massenfabrikation, Abteilung für 
schmiedbaren Gufs, mechanische 
Werkstätte und sonstige Hilfs- | 


Ein grofses industrielles Werk 
sucht zu schriftlichen Arbeiten tech- 
nischen Inhalts einen jungen 


akademisch gebildeten 
Ingenieur 
| deutscher Nationalität, 


mit guter, allgemeiner Bildung und| 
Sprachkenntnissen (hauptsächlich eng- 
\lisch u. französisch). Erforderlich sind | 
[aufser Schreibgewandheit gute Auf- 
\fassungsgabe und Sinn für Ordnung 
und Übersichtlichkeit. EE 
7 Offerten mit Lebenslauf un £ 
ees ldungsgang sowie Angabe der Gehalts- 
П anspriiche und Namhaftmachung von} 
Nejedly & Ungerman, |beferenzen sind zu richten an Haasen- 
Kiew. [stein & Vogler, A.-G., Köln (Rhein) 
Kos Chiffre E. P. 1734. 


Tin ie fit "jede А 
A Vv htig fürj Ye Mg 
SS Reparatur- SS. 
we tp, Gp 
or Werkstatt. Go, 
> n 
Im unterzeichneten Verlage erschien vor kurzem: 


Berechnung der Wechselräder 


zum Gewindeschneiden auf der Leitspindeldrehbank. 


Gemeinfafsliche Anleitung von 
Ingenieur Eduard Linsel. 
Preis 50 Pfg. 
Das Büchlein hat infolge seiner leicht verständlichen Schreibweise | 
unter den Drehern und Werkführern schon sehr viele Freunde gefunden. | 


beziehen durch jede Buchhandlung, eventl. 


5, auch gegen Einsendung 
53 Pfg. inkl. Porto vom Verleger. 


von 


Emmo Wittig. | 


Hildburghausen. 


Imschlagseli 
der einlaufenden Deg pro Millimeter Höhe einer Spalte 7% 
Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen suvor Probeexemplare einsusendon sind, werdem pro Tausend mit 10 < 
ittag far die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer, Alle grifseren Annonces 


u des „Praktischen Maschinea-Konstrakteur“},~ 


Stelleniiste: 


für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1871. Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Kühlmaschinen) zu sofortigem, 
eventl. späterem Eintritt gesucht, 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, во- 
wie Bekanntgabe der Gehalts. 
ansprüche erbeten. 


Stellen- Gesuche. 


Techniker, 26 Jahre alt, derzeit 
als Betriebs-Assistent tätig, erfah- 
ren in Kalkulation, Lohnverrech- 
nung, mit mehrjähriger Werkstatt- 
praxis, sucht Stellung in Bureau 
oder Betrieb im In- oder Auslande 
wenn möglich sofort. 

Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstatt- und Montage- 
praxis, sucht Anfangsstellung, 
möglichst im Betrieb. 

Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits ca.1'/‚Jahrals Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 
erstklassigen Etablissements tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 

Techniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung, 


600. 


601. 


602. 


603. 


Fragekasten. 


Unentgeltiiche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2991. Wer liefert selbstregistrierende 
Apparate nach der Methode des 
Poncelet-Überfalles für die Be- 
stimmung der Lieferungsfähig- 
keit von Brunnen? 
Welche Firma liefert Stofsma- 
sohinen mit drehbarem Kopf zum 
Schrägstanzen mit ca, 300mm Hub? 
Welche Firma fabriziert „Ferrit- 
zement“? 

Wer liefert Spezialmaschinen 
zum Drehen von Rippenheiz- 
röhren? 

Wie ist die genaue Adresse der 
Chamottefabrik Ferdinand 
Seigheim? 

Wie entfernt man aus hellen, 
polierten Satinmöbeln Wasser- 
беске? 


Fortsetzung auf S. 111 des Umschlags. 


3006. 


3008, 


3010, 


3011 


3012. 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3007. Ihre Anfrage ist 
nicht recht verständlich. Es ist doch 
altbekannt, dafs das von Maschinen ab- 
tropfende Öl filtriert und hierauf wie- 
der zum Schmieren benutzt wird. Zum 
Reinigen kleiner Ölmengen genügen 
einfache Filtrierapparate, für gröfsere 
Mengen werden besonders konstruierte 
Apparate verwendet, wie sie к. В. von 
Gustav Adolph, Mainz, Jos. Coblen- 
zer, Kölin, Hagen & Oo., Hamburg, 
А. Koellner, Meumühlen gebaut 


werden. 

Zu Frage 8009. Nach Buchner „Ме- 
tallfärbung“ erhält man eine schwarze 
Färbung auf Zinn mit nachstehender 
Lösung: 5 g Wismuthsubnitrat löst man 
in 60 com Salpetersäure, setzt 80 g 
Weinsäure zu und verdünnt das Ganze 
mil 


Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte durch den Fragekasten. 

Briefliehe Auskünfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbozahlung von 
а Mark. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstrakteur“) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Fragen 
von Uhlands techalschem Verlag, 
W. Н. Uhland, G. m. . (Bureau des 
rakt. Maschinen - ie) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Leipzig-Gehlis. 
Die Antworten, welche suf diese Fragen 
einlaufen, werden den Fragestellern 
direkt übermittelt und nicht ver- 
öffentlicht. 


2483. Welche Firma liefert Gravier- 
maschinen mittels Elektrelyse? 

2484. Wer liefert Sohermasohinen zum 
Abscheren der Wolle von Schaf- 
fellen? 

2485. Welche deutsche Firma baut Ma- 
sohinen zum Umscohnüren von 
Kisten mit Draht und zum Plom- 
bieten dieser Drähte? 

2486. Wer befafst sich mit dem Bau von 
Manf- und Flachsbearbeitungs- 
maschinen zur Vorbereitung zum 
Spinnen? 

23487. Von welcher Fabrik kann man 
Trookenmaschinen zum Trook- 
nen von Haide zwecks Vermah- 
lung auf Haidegraupen beziehen? 


von Erfindungen. 
Aufnahme für unsere Abennenten 
gratis, jedoch sind Marken zur Ant- 
wort oder Welterbeförderung von Of- 

fertbriefen beizulegen! 

Nähere Auskunft erteilt Uhlande tech- 
alscher Verlag, W. H. Uhland, 6. m. h. Н. 
(Bureau des „Praktisohen Maschinen- 
Konstrakteur“), Abteilung für tech- 

nische Auskünfte, Lelpzig-Gohlis. 


Zur Ausführung angeboten. 


989... R. G. M. Nr. 198626. Ventilein- 
riehtung fir zwangsweises, totales 
Schliefsen oder Öffnen von Hähnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nase an der Ventilspindel und eine 
Spannfeder zwischen fbüchse 
resp. Hahnkopfsttick und Spindel- 


griff. 
240. D. R. @. M. Nr. 208865. Staufer- 
sohmierbfichse mit innenliegender 


Deckelhemmung. 

41.D. В. Ө. М. Nr. 217846. Bürste 
zum Reinigen von Fahrradreifen 
ist billig zu verkaufen. Gebrauchs- 
fertiges Modell ist vorhanden. 


Thüringisches 


Elektro- und Maschinen- 


| Technikum Jimenauz Ingenieure, -Techniker, 


Prospekt. 


Werkmeister. 


Lehrfabrik 


e = Gr. Saehsen- Weimar: 


Technikum Stadtsulza 


zÉ £ Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 8, 
Meister 3 Semester. 
tsprüfungen. ogr. 


[TECHNIKUM Wonwz H) 
|o Beginn 1.October о 
[PROGRAMM & LEHRPLAN elz gratis 


1410 


ngenieurschule “== 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Zmickn u 


Subvent. und Aufsicht d, Stadtrathes, 
Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Rigoif-Klappen 


H.SCHWIEDER DRESDEN -N. 23” 


R Sach 


sind absolut söurebeständig u. 
ölfest sowie widerstandsfähig 
gegen höchsten Dampfdruck,heisses 
Wasser u.schwerste Anforderungen. 


e Gummi-u Guttaperchawaren - Fabrik. 


ges. gesch. 
№ 28903. 


Fried. Müller 


Werkzeug-Maschinen-Fabrik 


Spandau 


liefert 


Säulen- 


fräsmaschinen 


für Metallbearbeitung 
in verschiedener Ausführung. 


` Ferner: Fräserschleifmaschinen, 
Friiser, Reibahlen, Maschinen- 


schraubstöcke. 


1 durchdieDirection FRITZ ENGEL. / 
See 


Technikum Neustadt sena. 


Staatlich subv. höhere Lehranstalt. 
Ingenieure, Techn, Werkmeister. 
Maschinenbau, Elektrot., Briickenb. 
Unterrichtsg, 110M, Progr, frei, 


iass, Topf & Co., 


G. m. b. H, 
Maschinenfabrik 
Erfurt 


fabrizieron: 


Steinbrecher, 
Walzwerke, 
Mahlgänge, 
Waschtrommeln, 
Siebtrommeln, 
Siebzylinder, 


Gebr. Howaldt's selbstwirkende 


Metall- 
ackung 


alle Sorten 
von Stopf- 
büchsen, 


Berelts 

über 49 000 

In оше 

bei Dampf- 

б schitfen und 
Bs) Fabriken. 


Näheres durch 
Н 1447 Prospekte bei 
Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Brunner J. І. és 
társa, Budapest VI.,Theresienring Nr. 19. 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. H. 


(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


In einer Stunde S 


2000 cbm reine Luft 


von 20—22° Celsius bei 


60—70°» rel. Feuchtigkeit 


liefert 
Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang. 


| 


> Rirchner & čo, A-G. 


` Leipzig-Sellerhausen. 
Gröfste u. renommierteste Spezial-Fabrik 
von 


Süog-Maschinen ШЇ 
Holzbearbeitung s- Maschinen. 


Über 100,000 Maschinen geliefert. 
Chicago 1893; 


Preis eines Apparates Mk. 1200.—. 


Fabrikationslizenz fiir das Ausland zu verkaufen. 


RICHARD SCHIPPEL, Chemnitz-Kappel. 


` „Grand Рх“. 
Kreuz der Ehrenlegion. 


Kontrolle der Derdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Registriert genau unter 


Original-Doppel-Kolben- == tre mwi 


jeder. Temperatur. 


Wassermesser für Dampfkessel 
A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


Erfinder und älteste КаЪгік der Original-Wassermesser! 5 Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 
Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermäfsigung. 


Normalkonstruktionen 


Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen, 


herausgegeben von w. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt. 
Herausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ etc. 


Teil I: Triebwerke. | Teil I: Rohre, Armaturen, Maschinenteile. 


98 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter | 102 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 
Leinwandmappe. Preis М 12.—. Leinwandmappe. Preis M 12.—. 

Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, übergeben wir nunmehr die beiden ersten Teile der ganzen Sammlung unserer 
„Normalkonstruktionen“, die schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel gut eingeführt sind, weiteren Kreisen. 
In handlichem Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sie sich ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde 
erwerben. Insbesondere für den jüngeren Techniker bilden sie eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen 
der Spezialgröfsen von Transmissions- und Maschinenteilen ete. 

An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten, 
Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig-Gohlis. 


Richard Klinkhardt, Wurzen Sa. 


Maschinenfabrik, Eisengiefserei und Kesselschmiede 
Gegriindet 1872 
liefert zu mäfsigen Preisen in bester und neuester Konstruktion: 


Dampfmaschinen in jeder Gröfse mt seibsttätig variabler Expansions- 


steuerung und minimalem Dampfverbrauch, sowie 
Transmissionen, Dampfkessel jeder Konstruktion. 


Projekte, Zeichnungen und Kostenanschläge 


werden kostenlos angefertigt, und stehen zur vorherigen Bespreohung jederzeit Inge- 
nieure ebenfalls ohne Kostenberechnung zur Verfügung 


Telegrammadresse: Klinkhgrdt Wurzen Sa. * Fernsprecher Nr. 15. 


_ Verantwortlich für den redaktionellen Teil: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis; für den Anzeigenteil: E. Gadow, Leipzig. — Uhlands\technischör, Verlag, W. Н. Uhland, 
G. m. b. H., Leipzig. — Kommission und Druck: Е. А. Brookhiaus, Leipzig. 


Uhlands 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


fir die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe II 


Bau-Industrie. 


Neuerungen und Fortschritte 
Hochbau und Wohnungseinrichtung, Beleuchtung, Heizung und Liiftung, Wasserversorgung, Strafsenbau, 
Abfuhr und Kanalisation, Holzindustrie und verwandten Gewerben, Zement- und Kalkindustrie, Stein-, 
Ton- und Glasindustrie. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1905. 


Mit 12 Tafeln und 157 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig. 


Druck von F. A. Brockhaus in Leipzig. 


Uhlands 


Technische Rundschau 1905. 


— Ausgabe II —— 


Bau-Industrie. 


A. 


Abdampf- und Frischdampf-Warmwasser-Heizungsanlage, 
Kombinierte — in den Werkstätten der Smith Premier 
Typewriter Company, Syracuse *70. 

Aborten, Über die Lüftung von Küchen und — 13. 

Abteilmaschine s. Kalk-Misch- und —. 

Abwässer-Kläranlagen der Städte Eı 
Naumburg +87, 195. 

Anheizen von Öfen *23. 

Anstreichapparat, Bedmans — *41. 

Aufbereltungsanlage s. Kalk- —. 

Aufhängevorrichtung, Selbsttätige Bogenlampen- — der 
Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken, Berlin *55. 


в. 


yn, Merseburg und 


Pateoro в. Gas- —. 
Bagger в. Dampf-Löffel- —. 
sige von Kirchner & Oo., 
baer MI 
—-Lötrvorrichtung von Gustav Barthel, Dresden *58. 
Bandsägen а. Gehrungapparat für —. 
Bauten, Neuere — in armiertem Beton ausgef. von 
A. Maciachini, Mailand *20, #29, *36, *43, #52, #84. 
Befestigung der Glastafeln auf den Sprossen *61. 
Belastung, Über — durch Menschengedränge *61. 
Beton, Brücken in armiertem — ausgef. von A. Macia- 
chini, Mailand *20, *29, 
—, Eisenbahnbrücke 
„ Fabrikschornsteii 
—, Der gröfste Fabriksbau in armiertem —, die Werk- 
stätten der United Shoe Machinery Со, Beverly, ausgef. 
von Е. М. Andrews, Architekt, Dayton *67, *77. 
—, Landhäuser in armiertem — ausgef. von A. Maciachini, 
Mailand *52. 
—, Neuere Bauten in armiertem — ausgef. von A. 
Maciachini, Mailand *20, #29, #36, °43, #52, *84. 
—, Offene Hallen in armiertem — ausgef. von A. Macia- 
chini, Mailand *43. 


A.-G., Leipzig-Seller- 


—, Sheddach-Konstruktionen in armiertem — ausgef. 
von A, Maciachini, Mailand *52. 
—, Wasserreservoir in armiertem — ausgef. von A. 


Maciachini, Mailand *44. 

Beton-Eisenbahnschwelle, Die — von Campbell 90. 

Biel, Über Hu Verwendung von Gips, Zement, Schwefel 
und — 

Bogen-Lampe s. Flammen- —. 

Bogenlampen- Aufhangevorrichtung, Selbsttätige — der 
Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken, Berlin *55. 

Bohrer s. Erd- —. 

Brücke в. Eisonbahn- —. 

— s. Strafsen- —. 

Brücken в. Monier- —. 


D. 
Dach s. Shed- —. 
Dampfheizung s. Niedordruck- —. 
Dampfheizungsanlage в. Abdampf- und Frischdampf- 
Warmwasser-Heizungsanlage. 
. Zentral-Niederdruckdampfheisungs-Anlagen. 
Dampf-Löffelbageer „Atlantic“ von der American Loco- 
motive Company, New York *94. 
Dampfmotor-Sprengwagen *80. 
Desinfektor, Automatischer — „Sanitor“ der Firma 
„Sanitor“ Fabrikation und Versand, Dresden *85. 
Druckregler в. Gas- —. 
Durchlässe in armiertem Beton ausgef. von A. Maciachini, 
Mailand *84. 


E. 


Eisenarchitektur, Die —. Von Dr. H. Pudor, Berlin 68. 

Elsenbahnbrücke aus armiertem Beton *6. 

Eisenbahnschotter в. Sortiertrommel für —. 

Eisenbahnschwelle, Beton- — von Campbell 90. 

Eisenkonstruktion, Wasserturm in — der East Provi- 
dence Water Co., East Providence *5. 


Entwässerung der Grundstücke im Gemeindebezirk der | 


Stadt Dresden. Von Arch. O. Reinhardt, Drosden *48. 
Erdbohrer „Triumph“ von Н. Meyer, Hannover *56. 
Erweiterungsbau der Mechanischen Treibriemenweberei 

und Seilfabrik Gustav Kunz, A.-G., Treuen *1. 
Beneiterangsbanten der Klärbeckenanlage in Frankfurt 

а. М. 64. 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet: mit Abbildungen, + mit Tafel. 


| Е. 


Fabrikanlage der American Arithmomoter Co., Detroit 
+92. 


Erweiterungsban. 

Fafetabrik. 

Fabrikgebäude der Baumwollspinnerei Ad. Mandl jun., 
Mastig (Böhmen) +12. 

Fabriksbau, Der gro! — in armiertem Beton, die 
Werkstätten der United Shoo Machinery Co., Beverly, 
ausgef. топ Е. М. Andrews, Architekt, Dayton *67, 
sit, 

Fabrikschorasteime aus armiertem Beton +60. 

Fikalstoffe, Apparat zur Zersetzung der — (Fosse- 
Mouras) System Helbling, Zürich *25. 

Fassade der automatischen Mühle der Firma „Les Moulins 
de Deynze, Société anonyme“, Deynze (Belgien) ausgef. 
von der Mühlenbauanstalt Schneider, Jaquet & Oio., 
Strafsburg-Königshofen *59. 

— zum Erweiterungsbau der Mechanischen Treibriemen- 
noberei und Seilfabrik Gustav Kunz, A.-G., Treuen 

1. 

—, Mittelbau- — des Hauptgebäudes der Technischen 
Hochschule Danzig *83. 

— der neuen Mühle der Firma Corral & Echeverria, 
Hermosillo, Mexiko *19. 

— des Sudhauses der Brauerei 
Hellerup *11. 

— des Verwaltungsgebändes der Hannoverschen Ma- 
schinenbau- A.-G. vorm. Georg Egestorff, Linden vor 
Hannover *75. 

— des Wahl-Henius-Institutes, Chicago *51. 

Fassaden der neuen Pumpstation der Wasserwerke zu 
Shanghai *91. 

Fassa ausbildung industrieller Bauten. Von Architekt 
Е. A. Hänsch, Leipzig *2. 

Fafsdauben, Verfahron zum Biegen und Zusammentreiben 
von — 58. 

Fafsfabrik 
Döbeln +6. 

Feuchtigkeitsregulator von W. 8. Johnson *41. 

Feuerrohrkessel, Liegender schmiedeeiserner — mit 
Schachtrost für gröfsere Heizungen von Gebr. Körting 
A.-G., Kortingsdorf b. Hannover *47. 

Flammenbogen-Lampe, Beck- —. Von Oskar Arendt, 
Ziv.-Ing., Berlin *62. 

Fräsmaschine s. Hols- —. 

— в. Bund- —. 


„Tuborgs Fabrikker“, 


entworfen von Architekt H. Humbert, 


G. 

Gasbadeofen, Normal- — von Е. Butzke & Co., A.-G. 
für Metall-Industrie, Berlin *87. 

Gasdruckregier, Patent Georg Knorr *93. 

, Über —. Von W. Marx, Ing., Leipzig *93. 

Gasglihlicht s. Glühbirne. 

Gasmesser в. Kompensator für —. 

Gebäude, Das neue Mälzerei- — der Brauerei Riebeck 
& Co. A.-G. ausgef. von den Arch. Hanner & Hering, 
Leipzig +54. 

— der Sügemühle Neumarktl +28. 

— des Wahl-Heniue-Institutes für das Gärungsgewerbe, | 
Chicago *51 

Fabri 

Verwaltungs- —. 

— в. Werkstätten- —. 

Gehrungsapparat für Bandsägen der Lahrer Holzbe- ' 
arbeitnngs-Apparate-Fabrik Schütz & Cie., Lahr *33. 

Gips, Über die Verwendung von —, Zement, Schwetel 
und Blei 42. 

Glastafeln, Befestigung der — auf den Sprossen *61. 

Glühbirne für Steinkohlengas, Petroloum- und Spiritus- 
dampf, System Liais *45. 

Glühlampe s. Tantal- —. 

Gruben und Schächten, Gefahren in — 50. 

@rundstücks-Entwässerung в. Entwässerung. 


H. 


Hallen, Offene — in armiertem Beton ausgef. von A. 
Maciachini, Mailand *43. 

Hausbauten in armiertem Beton ausgef. 
Mailand *52. 

Heizung s. Niederdruckdampf- —. 

Heizungsanlage в. Abdampf- und Frischdampf-Warm- 


von A. Maciachini, 


жаввет- —. 


Heizungsanlagen s. Zentral-Niederdruck-Dampf- —. 

Hochschule, Mittelbau- Fassade des Hauptgebäudes der 
Technischen — Danzig *83. 

Holz, Über Trocknen von —. Von Ing. M. Künzel, Ber- 
lin *57, *64. 

Holzbearbeitungsmaschine, Universal- — von Th. Bobin- 
son & Son, Rochdale *56. 

Holzfräsmaschino von Wadkin ё Co., Evington Works, 
Leicester *9. 

Holzimprägnierung, Eine neue Methode der — des eng- 
lischen Powell Wood Process Syndicate 10. 


L 


Imprägnierung з. Holz- —. 
Industriebauten s. Fassaden-Ausbildung. 


K. 


Kalmauern в. Stütz- und —. 

Kalkaufbereitungsanlage ausgef. von Gebr. 
Mettmann #41. 

Kalk-Misch- und Abteilmaschine 66. 

Ki lagen в. Abwässer- —. 

K! eckenanlage, Die Erweiterungsbauten der — in 
Frankfurt a. M. 64. 

Kompensator für Gasmesser von R. Dupoy *70. 

Kreissäge, Transportable — von D. Wachtel, Breslau 
KI? 

— 8. Tisch- —. 

Kreissägen, Uber die Behandlung der — 34. 


Burberg, 


L. 


Lampe s. Flammenbogen- —. 

— в. Quecksilber- —. 

— в. Tantal- —. 

Landhäuser in armiertem Beton ausgef. von A. Maciachini, 
Mailand *52. 

Löffelbagger в. Dampt- — 

Lötrorrichtang в. Bandsäg. 

Luftbefeuchtung в. Verdunstungsschale. 

Lüftung von Küchen und Aborten 13. 


M. 


Mälzereigebäude, Das neue — der Brauerei Riebeck & 
Co. A.-G., Leipzig-Reudnits ausgef. von den Architekten 
Hanner A Hering, Leipzig +54. 

Mauern s. Stütz- und Kai- —. ` 

Misch- and Abtellmaschine в. Kalk- —. 

| Monierbrücken ausgef. von Helff & Heinemann, Köln 
a. Rh. *17. 

Mühle в. Fassade der automatischen —. 

— s. Fassade der neuen —. 


N. 


Niederdruckdampfhelsung, Indirekte —. Von M. Künzel, 
Ing., Berlin * 

= See "Bauart von Gebr. 
Kortingsdorf b. Hannover *45. 


Körting A.-G, 


| 
о. 
Ofen в Gasbadeoten. 
Öfen, Das Anheizen von — *23. 
—, Die Ausnutzung der Wärme in —. Von Dr. W. Berm- 
bach, Köln a. kh. 65, *72, 81, 89, 97. 


P 


| Petroleum- und Spiritusdampf s. Glühbirne far —. 
' Plattenpresse в. Schlacken- —. 
| Portlandzementfabrik der Egyptian Portland Cement 
Company, Fenton +74. 
| Presse в. Schlackenplatten- —. 
— в. Walzen- —. 
‚ Pumpstation, Neue — der Wasserwerke zu Shanghai, 8. 
| Fassade der —. 


| Q. 


` Quecksllberlampe von Cooper-Hewitt *13. 


IV 


R. 


Badiatoren von Gebr. Körting A.-G., 
b. Hannover *46. 

Regulator s. Feuchtigkeits- —. 

— в. Standrohr- —. 

Beinigungsanlage, Selbsttätige — zur Ausscheidung von 
gröberen Unreinigkeiten aus Sielwässern *94. 

Reservoir s. Wasser- —. 

Rundfräsmaschine, Neue — von С. L. Р. Fleck Söhne, 
Berlin-Reinickendorf *10. 


БА 


Kortingsdorf 


Säge в. Band- —. 
Kreis- —. 
Tischkreis- —. 


schen Domänendirektion, Neumarktl +28. 

Sägewerk s. Schneidemühle. 

Schächten, Gefahren in Gruben und — 50. 

Schachtrostkessel, Gufseiserner — von Gebr. Körting 
A.-G., Körtingsdorf b. Hannover *47. 

Schlackenplattempresse ausgef. von C. and A. Musker 
Ltd., Liverpool *18. 

Schneldemähle der Société d’Importation de Chêne, 
Agram {*7. 

Schornsteine s. Fabrik- —. 

Schotter в. Sortiertrommel für Eisenbahn- —. 

Schwefel, Über die Verwendung von Gips, Zement, — 
und Blei 42. 

Sheddach (Betoneisen- Konstruktion) über einem Web- 
saal und über einem Spinnsaal, ausgef. von A. Macia- 
chini, Mailand *52. 

Sheddaches, Mängel des — in konstruktiver und betriebs- 
technischer Beziehung. Von Architekt B. Haas, 
Leipzig *32, *38. 

Sielwässern, Selbsttätig arbeitende Anlage zur Aus- 
scheidung von gröberen Unreinigkeiten aus — *94. 
Sortiertrommel für Strafsen- und Eisenbahnschotter 
von Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk, Magdeburg- 

Buckau *63. 


A. 


igemähle, Gebäude der — der freiherrlich von Born- ` 


Spiritusdampf s. Glühbirne für —. 

Sprengwagen s. Dampfmotor- —. 

Sprossen, Befestigung der Glastafeln auf den — *61. 

Standrohrregulator ohne Quecksilber von Gebr. Körting 
A.-G., Körtingsdorf b. Hannover *47. 

Stelnkohlengas в. Glühbirne für —. 

Stemmaschine s. Zapfenloch- —. 

Strafsenbrücke nahe des Bahnhofes „Porta Principe“ zu 
Genua *29. 

— über den Bacchiglione-Fluls bei Veggiano *20. 

— über den 8. Bernardino bei Pallanza *21. 

Strafsen- und Elsenbahnschotter s. Sortiertrommel für —. 

Strafsenüberführung System Monier, an der Moselbahu 
zwischen Bahnhof Schweich und dem Meulenwald- 
tunnel *16. 

Stiitz- und Kalmauern nach System Chaudy *52. 

Sudhaus der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ in Hellerup, 
entworfen von den Architekten Löser & Bagger, 
Kopenhagen *11. 

Syphons in Betoneisen ausgef. von A. Maciachini, Mai- 
land *84. 


T. 


Tantallampe, Die — der Siemens & Halske A.-G., Glüh- 
lampenwerk, Charlottenburg *24. 

Tischkreissäge der American Wood Working Machinery 
Company, New York *97. 

Trinkwasserreinigung, Neues Mittel der — 50. 

Trocknen, Über — von Holz. Von Ing. M. Künzel, Ber- 
lin 57, *64. 

Trottoirpiatten-Presse s. Schlackenplattenpresse. 


у. 


Ventilation в. Laftung. 

Verdunstungsschale zur Luftbefeuchtung von Bud. Otto 
Meyer, б. m. b. H., Mannheim *63. 

Verwaltungsgebäude der Hannoverschen Maschinenbau- 
A.-G. vorm. Georg Egestorff, Linden vor Hannover 
entworfen vom Architekten Georg Phillips, Hannover 


"75. 


Alphabetisches Namenregister. 


D. 


American Arithmometer Co., Die Fabrikanlage der — | Danzig, Mittelbau-Fassade des Hauptgebäudes der Tech- 


Bebe Locomotive Company, 
wAtlantic# *94, 

American Wood Working Machinery Company, Tisch- 
kreissäge *97. 

Andrews, Е. M., Arch, Der gröfste Fabriksbau in 
armiertem Beton, die Werkstätten der United Shoe 
Machinery Co., Beverley, ausgef. von —, Dayton *67, 

a. 


Dampt-Loffelbagger 


Arendt, O., Ziv.-Ing., Die Beck - Flammenbogen-Lampe 


Cutter, Dampf-Löffelbagger — von der American 
Locomotive Company, Now York #94. 


B. 


Bacchiglione, пзігаггепьгисве über деп — -Flufs bei 
Veggiano 

Barthel, G., Bandage- Lötvorrichtung *58. 

Beck, H., "Flammenbogen- Lampe. Von Oskar Arendt, 
Ziv.-Ing. *62. 

Bermbach, Dr. W., Die Ausnutzung der Wärme in Öfen 
65, *72, 81, 89, 97. 

Bernardino, S., Strafsenbrücke über den — bei Pallanza 
21. 

Bettini, J., Landhäuser in Zementeisenkonstruktion für —, 
ausgef. von A. Maciachini, Mailand *52. 

тор Bornschen Domänendirektion Neumarktl, Gebäude der 
Sägemühle der — +28. 

Bremen-Hamburg, Wegeüberführung an der Strecke 
— b. Buchholz *17. 

Burberg, Gebr., Kalkaufbereitungsanlage ausgef. von — 
+1. 


Butzke & Co., A.-G. für Metall-Industrie, Normal - Gas | 


badeofen *87. 


© 
Campbell, R. B., Beton-Eisenbahnschwello 90. 
Cerf, Strafsenbrücke über den — *36. 
Chandy, Vorstärkto Statz- und Kaimauern nach System — 
52. 


Cole Valley and Sutton Coldfield Sewage Outfall Works, 


Selbsttätig arbeitende Anlage zur Ausscheidung von ; 
groberen Unreinigkeiten aus Sielwänsern Su. | 


Collantier, Befestigung der Glastafoln auf den Sprossen 
System — #09. 

Cooper-Heritt. Quecksilborlampe *13. 

Corral & Echeverria, Fassade der neuen Mühle der 
Firma — *19. 

Crolzier, H.y Misch- und Abteilmaschine 66. 

Czapka, J. M., Das Gebäude der Siyemithle der freiherr- 
lich von Bornschen Dumanendirektion +28. 

—, Schneidemühle der Société d'importation de Chêne, 
Agram ausgel. von — +*7. 


| Haas, B., Architekt, Mängel des Sheddaches in kon- 


| „Fosse-Mouras“, Apparat zur Zersetzung der Fäkalstoffe 


nischen Hochschule — *83. 

Deflance Machine Works, Zapfenloch Stemmaschine *96. | 

Deutsche Waffen- und Munitionsfabriken, Selbsttätige | 
Bogenlampen-Aufhängevorrichtung *55. 

Dittier, F. W., Abwässer-Kläranlage der Stadt Naum- 
burg nach dem Reinigungsverfahren der Firma — ' 
+96. 

Dresden, Die Entwässerung der Grundstücke im Gemeinde- 
bezirk der Stadt —. Von Architekt O. Reinhardt, 
Dresden *48. 

Dupoy, R., Kompensator für Gasmesser *70. П 


Е. 

East Providence Water Со., Wasserturm іп Stahlkon- | 
struktion *5. 

Edison Portland Cement Company, Zementfabrik der — 
+25. 

Egestorff, О. s. Hannoversche Maschinenbau - Aktien- | 
Gesollschatt. 

Egyptian Portiand Cement Company, Zementfabrik der — 
14. 


Eklipse-System, Befestigung der Glastafeln auf den 
Sprossen nach dem -- *62. 

Essen, Abwässer - Klăranlagon der Städte —, Merseburg 
und Naumburg +87. 


F. 
Fleck, C. L. P., Söhne, Neue Rundfräsmaschine *10. 


System Helbling *25. 

Frankenthaler Fafsfabrik Jean Tropf, Inh. Julius Tropt, 
Verfahren zum Biegen und Zusammentreiben von Fafe- 
dauben 58. 

Frankfurt а 
lage in — 

Fricke, M., Erweiterungsbau der Firma Mechanische 
Treibriemonweberei und Seilfabrik Gustav Kunz A.-G., 
ausgef. von Architekt —, Leipzig *1. 


G. 
General Electric Company, Quecksilberlampe von Соорог- 
Hewitt *1 
Grover, Ве 
System — 


, Erweiterungsbauten der Klärbeckenan- 


gung der Glastafeln auf den Sprossen 


H. 


struktiver und betriobstechnischer Beziehung *33, *39. 

Hanner & Hering, Arch., Das neue Mälzereigebäude der 
Brauerei Riebeck & Со. A.-G. ausgef. von den Archi- 
tekten —, Leipzig +5 

Hannoversche Maschinenbau-A.-G. vorm. Georg Egestorff, 
Das Verwaltungsgebäude der — entworfen vom Arch. , 
Georg Phillips, Hannover *75. 


Ww. 


Utmeyer, Oeynhausen і W. *18, 

Wärme, Die Ausnutzung Ai ` in Ofen. Von Dr. W. 
Bermbach, Köln 65, *72, ai, 89, 97. 

Warmwasser-Helzung$42lage, Kombinierte Abdampf- und 
Frischdampf- — in den Werkstätten der Smith Premier 
Typewriter Company Syracuse *70. 

Wasserreinigung s. Trin! 

Wasserreservolr in armiertem Beton, ausgef. von A. 
Maciachini, Mailand *44. 

Wasserturm in Eisenkonstruktion der East Providence 
Water Co., East Providonce *5. 

Wassoryersorgungsanlagen, Die — der Stadt St. Louis 
27, *35. 

Wasserwerke zu Shanghai, s. Fassade der neuen Pump- 

ation der —. 

Wegüberführung, System Monier, an der Strecke Bremen- 
Hamburg b. Buchhols *17. 

Werkstätten s. Fabriksbau. 

Werkstättengebäude ausgef. von Séquin & Knobel, Rüti 
(Zürich) +80. 


Walzenpresse von J. Ern 


7. 


Zapfenloch-Stemmaschine der Defiance Machine Works, 
Defiance *96. 

Zement, Uber die Verwendung von Gips —, 
und Blei 42. 

Zementfabrik der Edison Portland Cement Company, 
New Village +25. 

— der Egyptian Portland Cement Company, Fenton 
(Michigan) +74. 

Zementrohren, Verfahren und Vorrichtung zar Her- 
stellung von — von M. Kohl, Breslau *98. 

Zementziegeln, Maschine zur Herstellung von — der 
Stewart Cement Block Machine Company, Waterloo, 
Jowa *73. 

Zentral-Niederdruckdampfheizungs- Anlagen, Uber die 
Einrichtung der — mit und ohne Ventilation *3, *14, 
*22, *31, #39. 

Zlegel в. Zement- —. 


Schwefel 


Hänsch, Е. A., Fassaden- Ausbildung industrieller Bauten 
* 


Helbling, G. & Cie., Apparat zur Zersetzung der Fäkal- 
stoffe (Fosse-Mouras) *25. 

Helff & Heinemann, Monierbrücken •17. 

Hopkins, C. S., Kombinierte Abdampf- und Frischdampf- 
Warmwasser-Heizungsanlage, Patent — *70. 

Humbert, Н, Arch., Falstabrik +43. 


J. 
Johnson, W. S., Feuchtigkeitsregulator *41. 


K. 


Kahn, Albert, Fabrikanlage der American Arithmo- 
meter Co., Detroit, erbaut von Architekt —, Detroit *92. 

Kirchner & Co., A.-G., Bandsüge #11. 

Knorr, G., Ing., Gasdruckregler *93. 

| Kohl, M., Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung 
von Zementrohren *98. 

Körting, Gebr. A.-G., Niederdruckdampfheizung *45. 

Krupp, Fried., A.-G. Grusonwerk, Sortiortrommel für 
Strafsen- und Eisenbahnschotter *63. 

Kratmeyer, J., Walzenpresse *18. 

Kunz, б. s. Mechanische Troibriemenweberei und Seil- 
fabrik. 

Künzel, M., Ing., Über die Einrichtung der Zentral-Nieder- 
druckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne Venti- 
lation *3, *14, *22, *31, *39. 

, Indirekte Niederdruckdampfheizung *85. 

—, Über Trocknen von Holz *57, *64. 


L. 


Lahrer Holzbearbeltungs-Apparate-Fabrik Schütz & Cie. 
Gehrungsapparat für Bandsägen *33. 

Les Moulins de Deynze, Société auonyme, Fassade der 
automatischen Mühle der Firma — ausgef. von der 
Mühblenbauanstalt Schneider, Jaquet & Cie., Strafsburg- 
Königshofen *59. 

Lais, Glühbirne für Steinkohlengas, Petroleum- und 
Spiritusdampf System — *45. 

Löser & Bagger, Sudhaus der Brauerei „Tuborgs 
Fabrikker“ in Hellerup entworfen von den Archi- 
tekten —, Kopenhagen *11. 


M. 
Maciachini, A., Nouere Bauten in armiertem Beton ausgef. 
von — 929, «36, #43, #52, *84. 


Mandl, Ad., Ju 
112. 

Marx, W., Ing., Uber Gasdruckregler #93. 

Mechanische Trelbriemenweberel und Seilfabrik Gustar 
Kunz, A.-G., Erweiterungsbau der Firma — ®1. 

Mellowe & Cie., Befestigung der Glastafeln auf den 
Sprossen (Eklipse-Systom) *62. 

Merseburg, Kläranlage der Stadt — +95. 


., Fabrikgebäude der Baumwollspinnerei — 


у 


Meyer, H., Erdbohrer „Triumph“ *56. 

—, Bud. Otto, G. m. b. H., Verdunstungsschale *63. 

Monier, Brücken nach System — ausgef. von Helff & 
Heinemann, Köln a. Rh. *17. 

Moore, Dr., Ein neues Mittel der Trinkwasserreinigung 


50. 
Mouchel, L. G., Eisenbahnbrücke in armiertem Beton *6. 
Moyse, E., Bofestigung der Glastafeln auf den Sprossen 
System — 
Murat, СЕРЕ der Glastafeln auf den Sprossen *62. 
Musker, C. and A., Ltd., Schlackenplattenpresse *18. 


N. 


Naumburg, Kläranlage der Stadt +96. 
Neumarktl, Gebäude der Sägemühle — 128. 


P. 


Pacific Electric Railway Company, Fabrikschornsteine 
aus armiertem Beton +60. 

Pennycook, Befestigung der Glastafeln auf den Sprossen 
*62. 

Phillips, G., Verwaltungsegebäude der Hannoverschen 
Maschinenbau-A.-G. vorm. G. Egestorff entworfen vom 
Architekten Hannover *75. 

Plainchamp, Sprengvorrichtung System — *81. 

Plymouth Cordage Company, Fabrikschornstein aus 
armiertem Beton +61. 

„Ports Principe‘, Strafsenbrücke nahe des Bahnhofes — 
zu Genua *29. 

Powell Wood Process Syndicate, Neue Methode der Hols- 
imprägnierung 10. 

Pudor, Dr. H., Die Eisenarchitektur 68. 


R. 

Redman, J. F., Anstreichapparat *41. 

Reinhardt, O., Arch., Die Entwässerung der Grundstücke | 
im Gemeindebezirk der Stadt Dresden *48. 

Rendle, Befestigung der Glastafeln auf den Sprossen 
System — *61. 

Віеђеск & Co., A.-G., Das neue Mülzereigebäude der 
Brauerei — ausgef. von den Architekten Hanner & 
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Erweiterungsbau 
der Mechanischen Treibriemenweberei und Seilfabrik 
Gustav Kunz, A.-G. in Treuen. 
(Mit Abbildung, Fig. 1) Nachdruck verboten. 
Der vom Architekten Max Fricke in Leipzig entworfene 
und nach dessen Plänen im Jahre 1901 ausgeführte Erweiterungsbau 
der Firma Gustav Kunz, A.-G. in Treuen stellt sich als ein 
Winkelbau dar, dessen nach der Strafse zu gelegene Front 55 und dessen 
nach dem Hofe zugekehrte Front 41,5 m lang ist. Der Erweiterungsbau 
umfalst einen 40 x 40 m im Lichten grofsen, eingeschossigen Arbeits- 
saal, welcher mit Sheddach versehen ist, das an den Arbeitssaal an- 


Fig. 1. 


gebaute Maschinenhaus, und einen 28 m langen, an der Stralse liegenden, 
an den Arbeitssaal angrenzenden Geschofsbau sowie endlich das Lager 
und die neue Werkstatt; ferner sind hier die Garderobe und Speise- 
räume einschliefslich der erforderlichen Toiletten in eingeschossigen 
Einbauten zwischen Arbeitssaal, Geschofsbau und Maschinenhaus unter- 
gebracht. Der Hochbau enthält im Erdgeschofs Kontor und Lager- 
räume und im ersten Obergeschols einen Ausstellungssaal für die 
Fabrikate der mechanischen Treibriemenweberei. 

Sämtliche Fassaden sind in Rohbau ausgeführt. Die Sockel 
warden aus Quadern hergestellt, und der Architekt hat es hier ver- 
standen, durch Wahl verschieden hoher Sockel eine gewisse Ab- 
wechslung in das Fassadenbild zu bringen. So z. B. würde der Hallen- 
bau des Maschinenhauses längst nicht den abgerundeten Eindruck 
machen, den er tatsächlich macht, wenn nicht die Sockelpartie ganz 
wesentlich gegen diejenige der Nachbarbauten gehoben wäre. Ebenso 
würde die aulserordentlich lange Front, welche die Skz. 2 wiedergibt, 
геми erscheinen, wenn hier der Sockel niedriger gehalten wäre; 
ie Fensterbänke und ebenso die Fensterbekrönungen sind nach dem 
Liniensystem ausgeführt, um auf diese Weise jede Eintönigkeit in den 
Fensterflächen zu vermeiden. Über den Fensterstürzen sind in dem 
Annex Stichbogenkappen eingewölbt, einmal um die Fenster selbst vom 
Druck ae e ere Mauerwerks zu entlasten, und weiter, um cine 
prs Übereinstimmung zwischen. der Architektur des Maschinen- 

uses “und derjenigen der Annexe herzustellen. 
Das Maschinenhaus im Verein mit dem Giebel des Hauptgebäudes 


bildet gewissermafsen das architektonische Zentrum der Hoffassade. Der 
gewaltige Rundbogen, welcher beim Maschinenhaus die Fensterpartie 
nach oben abschlielst, im Verein mit der Abtreppung des Hauptgesimses 
und den in die Fensterbogen selbst eingelegten Kragsteinen sowie 
architektonisch durchgebildeten Schlufssteinen gibt dem Maschinenhaus 
eine durchaus monumentale Wirkung. Sie wird noch erhöht durch ein 
in die Fensterpartie eingebautes Portal. Wappendekorationen in den 
Wandflächen, schmiedeeiserne Bekrönungen auf den Hauptgesimsen 
schliefsen diesen Teil der Fassade in künstlerisch vollendeter Weise ab. 
Die Giebelfassade des Hauptgebäudes ist im Linienstil durchgeführt, 

d.h. man hat mit farbigen Ziegeln gearbeitet. Von diesen ist die eine Partie 
in der Weise verwendet, dafs man Lisenen in Höhe der Fensterstöcke und 
Fensterstürze gezogen hat, während die zweite Partie dekorativ unter 
dem Treppengesims des Giebels angebracht wurde. Drei weitaus- 
ladende und in breiter Fläche aufstrebende Mauerpfeiler zerlegen das 
gene Giebelfeld in zwei grofse Flächen, die, um jede Langweiligkeit in 
er Wirkung zu beseitigen, durch ein Gurigesims aus Läuferstein und ein 


es 


bt. 


Fassade zum Erweiterungsbau der Mechanischen Treibriemenweberei und Seilfabrik Gustav Kunz, A.-G. in Treuen, ausgeführt von Architekt Max Fricke in Leipzig. 


Hilfsgesims aus Zahnschichten in 2><2 Unterpartien zerlegt wurden. 
Der oberhalb des Zahngesimses verbliebenen Partie des Giebels ist dann 
mit Hilfe von Fiillungen nochmals Abwechslung verliehen. Die Fenster 
in den Parterre-Abteilen des Giebels entsprechen der Hohe des dahinter- 
liegenden Fabrikraumes; sie sind oben durch T-Träger abgeschlossen. 
Unterhalb des einen Fensters befindet sich die Tür, wobei insofern eine 
Eigentümlichkeit auftritt, als Fenster und Tür zwei in sich abgeschlossene 
Baudetails darstellen. 

Im Obergeschofs des Hauptgebäudes sind gekuppelte Fenster zur 
Anwendung gekommen, und zwar hauptsächlich aus dem Grunde, weil 
dieser Raum viel Licht verlangt und eine Trennung der Fenster in 
selbständige sich nur durchführen liefse, wenn man auf wirksame 
Wandflächen selbst verzichtet hätte. 

Dekorativ wirken nun an der Giebelfassade aufser den gekuppelten 
und einfachen Fenstern die eisernen Schlufsanker der Hauptträger und 
die schmiedeeisernen Bekrönungen auf den Schlufssteinen des Giebels. 

Die Fassade der Stralsenfront Skz. 2 schliefst sich naturgemäfs der- 
jenigen des Giebels vom Gescholsbau an, und zwar einmal insofern, als 
auch hier die Fenster im Parterre ungeteilt und im Obergeschofs ge- 
kuppelt sind; nur ist eine noch gröfsere Gleichmälsigkeit in der Fassaden- 
einteilung dadurch erzielt, dals hier die Parterrefenster in der gleichen 
Breite wie die Fenster im Obergeschofs durchgeführt wurden, was bei 
denen des Giebels nicht der Fall ist. Ferner sind hier stets zwei 
Fenstergruppen in einem Fensterfeld vereinigt, was zur Folge hat, 
dafs die Fensterstürze unmittelbar, aneinanderstofsen. 


Die architektonisch vollkommene Wirkung der Langsfassade des 
Hauptgebäudes wird -auch noch durch Anordnung eines in Eisenkon- 
struktion ausgeführten Firmenschildes gehoben. & 

Auch bei dem Shedbau, wo ein solches Schild fehlt, kann die 
Wirkung dieser Partie der Fassade nicht als ungünstig bezeichnet werden, 
da der ganze Bau niedriger ist als das Parterre des Hauptgebäudes, 
wodurch die sehr breiten Fenster noch besser zur Wirkung gelangen 
als bei dem verhältnismälsig hohen Untergeschols des Hauptbaues. 

Die Unterteilung der Wandflächen durch Pfeiler ist aus naheliegenden 
Gründen auch hier festgehalten; ebenso finden sich auch im Shedbau 
unterhalb der Fenster die bei derartigen Bauten во beliebten Nischen. 

Was den Innenausbau der Neuanlage anbelangt, so ist das 
Dach des Shedbaues in Holzkonstruktion mit Pappbelag auf Holzschalung 
und mit Zinkeinfassung sowie Bleidichtung ausgeführt. Innen sins 
auf Holzschalung Korkplatten befestigt und mit Putz versehen. Das 
Dach ruht auf einer eisernen Unterkonstruktion, welche wieder durch 
eiserne Säulen getragen wird. Die Entfernung der Säulen voneinander 
beträgt 5,50--7 m; im Saale sind 40 Säulen aufgestellt. 

Der Fufsboden des Saales besteht aus Zementbeton mit gewaffelter 
Zementschlichte; in ihm sind Kanäle eingebaut, in welchen die Rippen- 
rohre für die Dampfheizung untergebracht sind. Die Verlegung der 
Heizrohre in Fufsbodenkanäle war in diesem Falle dadurch geboten, 
dafs durch den ganzen Saal Kräne laufen, mittels derer die schweren 
Treibriemen nach den Transportgeleisen geschafft werden, welche in den 
Gängen angeordnet sind. Für die Ventilation des Arbeitssaales ist 
durch Lüftungsflügel, die in die Shedfenster eingebaut sind, gesorgt. 

Das um 1,13 m gegen die Hofseite vorspringende 11 m breite 
Maschinenhaus besteht aus einem 2,65 m hohen zur Aufnahme der 
Kondensation für die Heifsdampfmaschine bestimmten Untergeschofs, 
welches durch eine massive Treppe mit dem eigentlichen Maschinen- 
haus verbunden ist. 

Das Innere des 6 m im Lichten hohen, durch das grofse Bogen- 
fenster und das farbig verglaste Oberlichtfenster hell beleuchteten Ma- 
schinenhauses ist mit zartfarbig gemustertem Tonflielsenfulsboden во- 
wie 2,15 m hoher, durch Sockel und Gesimse verzierter Wandbekleidung 
aus Holz versehen. Die Wandflächen sind durch Pilaster geteilt, teils 

putzt, teils in Rohbau ausgeführt ; der Putz ist farbigabgesetzt. Das gute 
usammenstimmen der Farben hat eine vornehme Gesamtwirkung ergeben, 
welche abends noch durch das Licht von zwei Bogenlampen erhöht wird. 

In diesem Maschinenraum sind eine 250 PS- Heilsdampfmaschine 
mit Kondensation von der Crimmitschauer Maschinenfabrik, 
sowie eine Dynamomaschine mit dem zugehörigen Schaltbrett unter- 
gebracht. Von dem 650 mm breiten, 3,50 m im Durchmesser haltenden 
Schwungrade wird durch einen von der Firma selbst hergestellten 
Kamelhaarriemen die gesamte Kraft von 250 PS auf den Hauptantrieb 
übertragen, welcher noch innerhalb des Maschinenhauses gelegen ist. 

Im Arbeitssaale ist in der Verlängerung der Achse des Maschinen- 
hauses ein 2 m breiter, ganz in Eisenkonstruktion ausgeführter Seil- 
gang angeordnet. Von dem Hauptantrieb im Maschinenhaus übertragen 
zunächst sechs Seile die Kraft auf den ersten Tranamissionsstrang im 
Arbeitssaale, während 30 PS teils für die Dynamomaschine, teils für die 
Maschinen der Schlosserwerkstatt zur Verwendung gelangen. Vom Seil- 
gange aus werden im ganzen fünf Transmissionsstränge mit Kraft versorgt. 

Die Neuanlage ist elektrisch beleuchtet, sowie mit Trinkwasser- 
und Feuerlöschleitung versehen. Die Kosten betragen ausschlielslich 
der Dampfmaschine ca. 140000 M. 


Fassaden-Ausbildung industrieller Bauten. 
Von Architekt E. Arthur Hänsch in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 2) Nachdruck verboten. 
I. Die Entwicklung der Industriebauten während der letzten 
Jahrzehnte. 

Als sich in der Mitte des 19. Jahrhunderts allenthalben die ver- 
schiedensten Industrieen einbürgerten, hob sich, wie nicht anders zu 
erwarten war, auch das Baugewerbe, insofern als für die einzelnen 
Fabrikationszweige kleinere und gréfsere Anlagen errichtet wurden. 

Man baute neu oder auch an bereits vorhandene Gebäude an, alles 
aber nur in dem rein zweckdienlichen Bestreben, Raum für grofeere 
Arbeitsentfaltung zu schaffen. Hygienische und architektonische, teil- 
weise sogar auch baupolizeiliche Fragen fanden damals keine oder sehr 
ungenügende Lösung. А 

Vom architektonischen Standpunkte aus betrachtet, baute man 
entweder in nüchternster Einfachheit oder, sobald reichere Mittel 
zur Verfügung standen, mit stillosem Pomp in oft gedankenloser 
Weise, indem man die Architektur von Monumentalbauten zum Aus- 
druck bringen wollte, dabei ganz übersehend, dafs dadurch nicht nur 
das Charakteristische des Gebäudes verloren ging, sondern auch die 
Fassaden jeglicher Berechtigung entbebrten. 

Um eine reizvolle Gesamtwirkung durch interessante Massen- 
Verteilung und Massenbehandlung zu erzielen, dafür fehlte in damaliger 
Zeit das Verständnis. Nur allmählich und erst im Laufe der letzten 
Jahre des vergangenen Jahrhunderts brach sich auf dem Gebiete des 
Fabrikbaues, bezw. dessen Fassadengestaltung der Gedanke Bahn, dafs 
die Fassade klar und deutlich zum Ausdruck zu bringen habe, welchem 
Zwecke das Gebäude diene, und zeigen müsse, welche Raum- 
verhältnisse und Konstruktionen hinter ihr liegen. 

Leider wird aber auch noch heute oft gegen diese Vorbedingungen 
für eine gefällige und stilgemäfse Wessadengestsleung gesündigt. Wie 
mancher nennt sich Architekt und versteht es doch nicht, sich vor 


Beginn der Projektierung von Bauten witklig, klar zu machen, was 
er eigentlich zu projektieren hat, ob ein Elngehautes Wohnhaus oder 
eine Villa, ob eine Schule oder eine Fabrik ete., oder es mangelt ihm 
an der Einsicht, dafs architektonische Schénheit nur denkbar ist, 
wenn der Stil des zu errichtenden Gebäudes mit dessen Bestimmung 
im Einklang steht. Erst wenn das Verständnis für diese so selbst- 
verständliche Auffassung immer mehr zum Durchbruch gelangt, kann 
auch mit Bestimmtheit angenommen werden, dafs die Baukunst von 
vielen ihr noch anhaftenden Schäden gesunden und weiter aufblühen wird. 

Nüchterne Gebäudefassaden, die das sich immer mehr verfei- 
nernde Schönheitsgefühl des Menschen verletzen, werden dann solchen, 
die mit Verständnis durchdacht und abgewogen sind, weichen müssen. 

Um aber der Erreichung dieses Zieles die Wege zu ebnen, ist es 
nötig, immer und immer wieder dem angehenden Fachmann in Er- 
innerung zu bringen, dafs die Fassade sich aus dem Grundrifs 
heraus zu entwickeln und die praktischen Bedürfnisse und Zwecke 
des Gebäudes zum Ausdruck zu bringen hat. Die innere Konstruktion 
soll durch die Fassade soviel als nur irgend möglich gezeigt werden. 

Bestimmend für die Fassadengestaltung soll auch die Grölse, 
nicht zum mindesten aber auch die Lage des Bauobjektes sein. Soll 
der Fabrikbau inmitten oder in nächster Nähe der Grofsstadt ersteben, 
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Fig.3. Z.A.: Fassaden- Ausbildung industrieller Bauten. 


so ist es von selbst geboten, aufser einer interessanten Gruppierung, 
soweit dies nicht baupolizeiliche Bestimmungen verhindern, auch eine 
gröliere Schmuckentfaltung zu bringen und der Fassade ein reicheres 

etail zu geben. Ebenso ist für kleinere Bauobjekte eine zierlichere 
Einzeldurchbildung unter Umständen am Platze. 

Wird dagegen eine Fabrik auf freier Höhe inmitten landschaftlich 
reizvoller Gegend oder an einem Flusse errichtet, so ist es zum Zwecke 
einer anziehenden Gesamtwirkung notwendiger, das Hauptaugenmerk 
auf eine glückliche Massenbebandlung zu lenken und von der kost- 
spieligen Einzeldetailierung abzusehen. Durch geschickte Gruppierung 
und lebhaften Wechsel in der Höhenentwicklung, nicht aber durch 
reiche und zierliche Detailierung, läfst sich hier viel erreichen. 

Ausschlaggebend für die Fassadengestaltung eines zu errichtenden 
Fabrikbaues ist die Frage, welche Bauart sich für den Betrieb nötig 
macht, ob a) Hoch- oder Geschofsbau mit Seitenlicht, ob b) Erd- 
gescholsbau (Shedbau) mit Seitenlicht, bezw. mit Oberlicht, oder 
ob с) Hallenbau (mehrschiffig mit hoher Mittelhalle und Galerien 
in den Seitenschiffen). 

Hochbauten lassen sich natürlich architektonisch leichter durch- 
bilden als Erdgeschoisbauten oder Hallenbauten. Daher wird ein Erd- 
gescholsbau, gleichviel ob mit Seitenlicht oder Oberlicht, ob a) mit 
verschiedener einfacher Bedachung, b) mit Pfettendächern, c) als Säge- 
shed, d) als belgischer Shed, e) als Laternenshed, f) ale kombinierter 
Shed oder g) als Sequin-Bronner-Shed, an architektonischer Erschei- 
nung auch stets hinter einem Gescholsbau zurückbleiben. 

Der Hochbau bedingt zwecks guter Lichtverteilung verhältnis- 
mälsig lange und schmale Gebäude, in deren einer oder beiden Längs- 
seiten die Fenster liegen können. Wenn auch die Stellung des Ge- 
bäudes in erster Linie vom Grundstück abhängt, so soll man dieses 
doch tunlichst mit beiderseitigen Fensterfronten entweder von Nor- 


den nach Süden oder von Westen nach Osten stellen. Die letztere 
Anordnung ist aus zwei Gründen entschieden vorzuziehen. Erstens 
wird das Licht gleichmäfsiger verteilt, und zweitens dringen die di- 
rekten Sonnenstrahlen wenig oder gar nicht ein, weshalb bei Ge- 
bäuden mit nur einer Fensterfront diese auch nach Norden za kehren 
ist. Bei Anordnung von Nord nach Süd kann unter Umständen an 
künstlicher Beleuchtung gespart werden. 

Der Erdgeschofsbau mit Seitenlicht eignet sich vorzüg- 
lich für Werkstätten, in welchen grofse Wärme-, Gas-, Dampf- oder 
Staubentwicklung stattfindet, ferner für feuergefährliche Betriebe und 
solche, bei denen gefährliche Explosionen vorkommen oder auch dann, 
wenn einzelne Arbeitsmaschinen stark stofsen und schlagen, grofses 
Gewicht aufweisen und gröfseren Umfang einnehmen, also demgemäfs 
schwerer Fundamente bedürfen. Meist werden solche Erdgeschols- 
bauten angebaut; sie haben infolgedessen nur auf einer Seite Fenster 
und nur geringe Tiefe. Bei beiderseitiger Fensteranordnung kann 
höchstens bis zu 15--20 m tief gebaut werden. Sonst gilt für den 
Erdgeschofsbau dasselbe wie für den Hochbau. Der Erdgeschofsbau 
unter a und b mit Oberlicht eignet sich nur für isolierte Werk- 
stätten mit grolser Breite und für Anlagen mit provisorischem Charakter. 

Die unter c-g aufgeführten Shodbauten haben keine Längsfront, 
sondern nähern sich in der Grundform mehr oder weniger dem 


Quadrat. Selbst in den tiefsten Gebäuden gestattet das Oberlicht 
jeden gewünschten Grad der Beleuchtung durch Tageslicht. Shed- 
bauten eignen sich vor- 
nehmlich für Bunt- 


und Jaquardwebereien, 
aber auch für Baum- Z 
woll- und Kammgarn- 
spinnereien, Wollkäm- 
mereien, Baumwoll-, 
Woll- und Seiden- 
stoffwebereien, Farbe- 
reien eto. 

Des Hallenbaues 7 
bedient sich mit Vor- 
liebedieEisenindustrie. 
Es kommen hier spe- 
ziel Maschinenfabri- 
ken und Giefsereien in 
Frage, wobei in erste- 
rem Fall die hohe Mit- 
telhalle für die Mon- 
tierung schwerer Ma- 
schinen, der Parterre- 
raum des Seitenschiffes 
far die schweren Eisen- 
bearbeitungsmaschinen 
(Schleiferei, Hoblerei, | 
Dreberei etc.) und die 


vergröfsert. Dagegen verringern sich die Kosten für künstliche Be- 
leuchtung infolge der besseren natürlichen. 

Bestimmend für die Fassadenbehandlung ist nicht zum 
mindesten das zu verwendende Material. Der Architekt hat sich daher 
vor der Projektierung klar zu machen, ob er a) nur Putzbau, b) nur 
Backsteinbau (Rohbau), c) Putz- bezw. Backsteinbau mit mälsiger Werk- 
stein-Verwendung, d) Putzbau- und Backsteinbau oder auch e) Putzbau- 
mit Backstein- und Werksteinbau verwenden will. Ebenso ist vorher 
festzulegen, ob auch Eisen zur Verwendung kommen soll, z. B. zur 
Überdeckung von Fenster- und Türöffnungen u. в. w. ; 

Ausschlaggebend für diese Entscheidung sind nicht zum wenigsten 
die pekuniären Mittel, die dem Architekten für den Bau zur Ver- 
fügung stehen. 

In früheren Jahren wählte man mit Vorliebe den Backsteinbau, der 
ja auch vieles für sich hat und in Nord- und Nordwest-Deutschland auch 
stets dominieren wird. Neuerdings hat sich jedoch die industrielle Bau- 
kunst auch wieder dem billigeren Putzbau zugewandt und verwendet 
Backsteine nur zur Dekorierung der Putzflächen, Einrahmung der 
Fenster u. 8. w. 

Um es dem Fachmann zu ermöglichen, den gesteigerten Anfor- 
derungen auf dem Gebiete der industriellen Baukunst mit erhöhter 
Sachkenntnis zu begegnen, sollen die vorstehenden allgemeinen Aus- 
führungen im folgenden durch Wort und Bild näher erläutert werden. 


(Fortsetzung folgt.) 


ersteund zweite Galerie 
für Schlosserei und 
Montierung leichter 
Maschinen bestimmt 
sind. Inder ersten und 
zweiten Galerie sind 
auch oft Ausstellungg- 
und Modellräumeunter- 
gebracht. 

Giefsereien haben meist nur auf der einen Seite eine Galerie für 
die Bedienung des Kupolofens, die gleichzeitig zum Aufstapeln deaRoh- 
materiales dient. Der Raum unter der Galerie wird zum Vorrichten 
und Mischen des Formsandes benutzt. 

Die praktischen Vorteile der Hochbauten gegenüber Erdgeschols- 
bauten bestehen darin, dafs die Grundstückskosten, die speziell für 
Grofastadtbauten eine wichtige Rolle spielen, wesentlich geringer sind, 
dafs die einzelnen Arbeitsraume gegen Abkühlung besser geschützt 
sind und durch reichliche Anordnung von Aufzügen näher beieinander 
liegen, ferner, dafs sich Heizungs-, Ventilations- und Luftbefeuchtungs- 
anlagen bequemer und billiger einrichten lassen. 

Unter Umständen läfst sich auch der Transmissionsbetrieb und der 
der Maschinen einfacher und mit geringeren Anlagekosten herstellen. 

Die Nachteile bezüglich der ungünstigeren Lichtquellen und des 
schwierigeren Hin- und Herirausportes der Halbfabrikate, der erschwerten 
Kontrolle und der geringeren Sicherung des Arbeiters gegen Gefahren 
lassen sich durch Anordnung hoher und breiter Fenster sowie leicht 
zaganglicher, zahlreicher and grolser Aufzüge einigermalsen beseitigen. 

Bei manchen Fabriken, z. B. Spinnereien, ist eine Teilung des Ge- 
samtbetriebes sogar Vorbedingung, so dafs ev. Nachteile betreffs Kontrolle 
und Transport der Fabrikate nicht in Frage kommen. Der Shedbau 
ist von Vorteil, sobald billiges Areal ausreichend vorhanden und 
rahiges, gleichmalsiges Oberlicht für den Betrieb Vorbedingung ist. 

Wenn auch der Shedbau in einfachster Konstruktion sich gegen 
den Hochhau scheinbar billiger stellt, so ist doch nicht zu unter- 
schätzen, dals längere und demzufolge schwerere und kostspieligere 
Transmissionen erforderlich sind, und dafs die Kosten für Heizungs- 
anlagen infolge der grofsen Abkühlungsflächen wesentlich höher kom- 
men. Ebenfalls erhöhen sich die Kosten für Lüftungsanlagen infolge 
der grölseren Räume, womit allerdings ja auch in sanitärer Beziehung 
ein gröfserer Vorteil für die Arbeiter erzielt wird. Die Anlagekosten 

n aufserdem noch durch die grofsen Dach- und Fensterflächen 


Fig.3. 2. А. Über die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheisungs- Anlagen mit und ohne Ventilation. 


Über die Einrichtung der Zentral - Nieder- 
druckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne 
Ventilation. 


(Mit Abbildungen, Fig. 3--6.) Nachdruck verboten. 

Von den Zentralheizungen kommen neben der mit Zirkulation und 
Ventilation arbeitenden Zentral-Luftheizung vor allem die 
Zentral-Warmwasserheizung mit und ohne Ventilation und die 
Zentral-Niederdruckdampfheizung in Betracht. Letztere 
als die wirtschaftlich wohl vollkommenste und technisch bequemste 
soll hier an Hand verschiedener Abbildungen besprochen werden. 

Die schematische Anordnung einer derartigen Heizung in einem 
Gebäude mit mehreren Geschossen gewährt ungefähr das Bild, Fig. 3, 
wobei, um die Darstellung zu einer möglichst vollständigen zu machen, 
angenommen ist, dafs die einzelnen Etagen Heizkörper der verschieden- 
artigsten Formen enthalten, resp. die Räume in ihnen den verschieden- 
sten Zwecken dienen. 

Bei einer Zentralheizung, z gleich ob es sich um eine Luft-, 
Wasser- oder Dampfheizung Gan kennt man für die gesamten zu be- 
heizenden Räume nur eine Wärmequelle. Bei der Zentral-Nieder- 
druckdampfheizung ist das der sogen. Heizkessel. Er liefert für die 
Wärmeabgeber — als welche Heizkörper verwendet werden — in 
den einzelnen Räumen die Wärme. Durch Strahlung wird diese von 
den Heizkörpern an die Luft im Raume übertragen, wodurch diese 
auf eine dem menschlichen Körper zuträgliche Temperatur gebracht 
wird, die sich je nach dem Zwecke, welcher der betr. Raum dienen 
soll, zwischen 12 und 20°C bewegt. Der Kessel wird im Keller des 
zu beheizenden Gebäudes, wenn erforderlich, etwas versenkt, aufge- 
stellt. Er ist zu ca. /, mit Wasser gefüllt und wird mit Kohle, oder 
wenn eine rauchfreie Verbrennung unter allen Umständen verlangt 
wurde, mit Gas- oder Schmelzkoks geheizt. 


Bewährt haben sich besonders die liegenden Flammrohr- 
kessel, nach Fig. 4, welche man meist so einmauert, dafs die Heiz- 
gase nach Verlassen des Flammrohres a, Fig. 4, rechts und links des 
Kessels nach vorn und dann unter dem Kessel nach hinten zum Fuchs 
ziehen. Besser ist jedoch die im Dampfkesselbau so bewährte Ein- 
mauerung in der Art, dafs die Heizgase nach Verlassen des Kessels 
unter denselben nach vorn und dann rechts und links seitlich wieder 
nach hinten ziehen. Die Einmauerung muls vor allen Dingen so er- 
folgen, dafs die Heizgase ihre Wärme vor dem Eintritt in den Schorn- 
stein nach Möglichkeit an den Kessel abgeben können. 

Durch teilweises oder vollständiges Versenken des Kessels in den 
Kellerfufsboden oder durch Anlegen von Treppen bezw. Rampen wird 
der aus dem Kesselmauerwerk hervorragende Schüttzylinder b zugäng- 
lich gemacht. Derselbe dient der Aufnahme des Brennmaterials und 
bildet ein hohes und grofses Füllmagazin. Er wird in gewissen Zeit- 
räumen nachgefüllt, im übrigen aber rutscht das über dem Rost auf- 
gespeicherte Brennmaterial selbsttätig nach. 
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Es empfiehlt sich, ош Warmeverluste 20 SEZ Reiden, die Reinigungs- 
öffnungen durch eine Doppeltür а рас 2. 4 u. 5, Fig. 5 zu ver- 
schliefsen oder die Öffnungen mit Ziegeln auszusetzen. 

In den Fuchs baut man Fufsbodenverschlüsse nach Skz. 
1—3, Fig. 5 ein. 

Der Rauchschicber sollte, so schlägt Martin Künzel in 
Berlin vor, dem wir die Skizzen und auch sonstige Angaben verdanken, 
in seiner unteren Kante nicht gerade, sondern bogenformig ausgeführt 
werden. Ebenso empfiehlt der Genannte in dem Schieber ein Loch 
von са. 60-80 mm Durchmesser anzubringen, damit während des 
Betriebes ein vollständiger, unbeabsichtigter Abschlufs nicht eintreten 
kann, was bekanntlich bei unvollkommener Verbrennung ein Ein- 
dringen von Kohlenoxydgasen in den Heizraum resp. das Gebäude zur 
Folge haben würde. Die Einstellung der verschiedenen Höhenlagen 
läfst sich ebenfalls nach Künzels Vorschlag mit Hilfe kleiner Löcher 
in die ein Bolzen gesteckt wird, welcher noch durch Verschlufs oder 
Schlofs besonders gesichert werden kann, vornehmen. Richtiger würde 
es nach unserer Ansicht sein, den Schieber in der 
im Dampfkesselbetriebe allgemein üblichen Weise 
durch Kette, Rolle und Gegengewicht vom Heizer- . 
stande aus einzustellen, was allerdings die Anlage- 
kosten erhöht. 

Zwei verschiedene Verschlufsanordnungen des 
Schüttzylinders sind aus Fig. 4 u. Skz. 6, Fig. 5 ersicht- 
lich. Als Abdichtung gegen sogen. Nebenluft wird 
entweder Asbestdichtung oder feiner Sand be- 
nutzt. 

Bei gréfseren Anlagen werden zwei, drei oder 
noch mehr Kessel zu einer Batterie vereinigt und 
erhalten das Brennmaterial vielfach durch Kohlen- 
oder Hängewagen zugeführt, die direkt in die 
Schiittzylinder abwerfen. Das Mauerwerk dieser 
Kessel wird durch vertikale Längsschienen aus [—- 
oder -Eisen in Verbindung mit Quer- und Längs- 
ankern zusammengehalten. Das den Heizgasen aus- 
gesetzte innere Mauerwerk wird aus Schamottesteinen, 


= = 2 г дав äufsere aus Ziegeln oder Klinkern hergestellt. 
РГР / YE 2 Т _ Durch ein Mannloch ist der Kessel behufs Rei- 
à ER а nigung und ev. Reparaturen befahrbar. Der vorn 


Fig. 4. 


Der Betrieb des Kessels wird so geleitet, dafs, nachdem das Feuer 
auf dem Roste angefacht ist, der Füllschscht vollgeschüttet wird; 
sein Inhalt rutscht dann mit dem Fortschreiten der Verbrennung nach. 
Zeitweises Nachfüllen erhält die Feuerung im Gange. Von Zeit zu 
Zeit ist die vordere Schürtür о zu öffnen und die sich bildenden 
Schlacken sind vom Rost zu entfernen; ebenso wird die Asche durch die 
Aschfalltür d periodisch aus dem Flammrohr gezogen. Im Übrigen 
müssen beide Türen c, d stets fest verschlossen sein, da die 
erforderliche primäre Verbrennungsluft durch einen besonderen Kanal 
1, dessen Durchlafsquerschnitt sich automatisch vergröfsert oder ver- 
kleinert, unter den Rost zugeführt wird. Aufserdem ist Vorsorge ge- 
troffen, dals auch sekundäre, also vorgewärmte Luft durch in 
Feuerbrücke angebrachte Spalten e eingeführt werden kann. 


er 
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Fig. 5. Z.A.: Über die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheisungs- Anlagen 
mit und vine Ventilation, 


Der grofse Fülltrichter erlaubt es dem Heizer die Anlage auch 
nachts über im schwachen Betriebe zu erhalten, obne dafs er selbst 
am Kessel steht. Er braucht nur den Trichter b abends mit Brenn- 
material zu füllen und dann nachts über nur ganz wenig Luft zuzulassen, 
so arbeitet die Heizung langsam weiter. Frühmorgens ist dann nur 
der Rost zu reinigen und der Fülltrichter b wieder frisch zu füllen 
sowie der Rauchschieber h im Fuchse zu ziehen, um sofort wieder 
Volldampf zu haben. 

Zur Reinigung des Flammrohres und der Kesselzüge sind am 
hinteren Ende des Kesselmauerwerkes Reinigungstüren f, f,, f eingebaut. 


Z. A.: Uber die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne Ventilation. 


unten bei k befindliche vor den Feuergasen ge- 
schützte Stutzen dient zur Speisung, er ermöglicht 
weiter den Rückflufs des sich im Heizsystem bilden- 
den Kondenswassers und wird gleichzeitig auch zur Entleerung des 
Kessels verwendet. 

Die Füllung des Kessels erfolgt, indem man die zu diesem Zwecke 
vorhandene Leitung durch den Hahn a, Fig. 3, mit dem Schlauch der 
Wasserleitung oder einem höher gelegenen Reservoir verbindet; die 
Entleerung durch Öffnen des Hahnes 
b. Das Wasser läfst man nach der 
Schleuse oder einer Grube ablaufen, 
wobei das Wasser aus letzterer, 
wenn sie tiefer als die zugehörige 4 
Strafsenschleuse liegt, mittels Hand- s 
pumpe oder an die Wasserleitung 
angeschlossenen Wasserstrahlappa- 
rates ausgepumpt werden mufs. 

Die Füllung der liegenden 
Walzenkessel erfolgt bis ca. 10 cm 
über die Oberkante des Flammrohres. 
Man erkennt den jeweiligen Wasser- 
stand im Kessel an dem Wasser- 
standsanzeiger, welcher durch ein 
Rohr mit dem Wasserraum und 
durch ein zweites Rohr mit dem 
Dampfraum des Kessels in Verbin- 
dung steht. Eine hinter dem Glas- 
rohr des Wasserstandsanzeigers an- 
gebrachte Platte mit roter Marke 
macht den normalen mittleren 
Wasserstand ersichtlich. Erlaubt es 
die Höhe des Kessels nicht, dafs 
) дег Wasserstand vertikal montiert 
wird, so legt man ihn schräg unter 
45°an. Um den Wasserstand leichter 
erkennbar zu machen empfiehlt sich 
die Verwendung von sogen. Reflek- 
torgläsern oder auf der Rückseite 
schräg geschlitzten Schutzhülsen. 

Als Druckmesser gelangen an 
den Niederdruck - Dampfkesseln 
aufser den bekannten Platten- und 
Röhrenfedermanometern, wie sie an Hochdruckkesseln benutzt werden, 
sogen. Quecksilbermanometer zur Verwendung. Diese zeigen die ge- 
ringen Drücke von 0,05 —- 0,15 At, mit denen die Niederdruck-Dampf- 
heizung arbeitet, zwar genau genug an, aber bei den meisten dieser In- 
strumente beträgt die Starke des Quecksilberfadens nur 2-3 mm; infolge- 
dessen ist der Faden, ähnlich wie bei einem Thermometer , schwer zu er- 
kennen. Diesem Übelstand hilft die in Fig. 6 dargestellte Konstruktion 
ab. Bei dieser wird der Faden dem Auge in einer Stärke von 10+ 
12 mm sichtbar, ohne dafs mehr Quecksilber nötig wäre als bei einem 
Manometer von З mm Fadenstärke. Es istin ein weiteres Rohr a noch 


Fig. 6. 


Z. A.: Über die Einrichtung 
der Zentral -Niederdruckdampfheizungs- 
Anlagen mit und ohne Ventilation. 


ein Stab oder Rohr b zentral eingesetzt. Der verbleibende ringförmige 
Raum wird mit Quecksilber ausgefüllt. Das äufsere Rohr ist durch- 
sichtig, der innere Stab weils wie die dahinterliegende entsprechend 
gebogene emaillierte Skala; er ist somit auf einige Schritt Abstand 
nicht mehr zu erkennen, und man glaubt ein Rohr mit voller (Queck- 
silberfüllung vor sich zu haben. Die Rohre a, b und die Skala 
sind in und an dem Gehäuse d befestigt; dieses dient zur Aufnahme 
des Quecksilbers und ist bei e durch einen Wassersack mit dem 
Dampfraum oder der Dampfleitung verbunden. 

Um ein Leersaugen des Gehäuses с durch Vakuumbildung im 
Kessel zu verhindern, schwimmt auf dem Quecksilber eine Stahlkugel f, 
welche gegebenenfalls an einen Ventilsitz g geprefst wird. Die 
Vakaumbildung kann erfolgen, wenn von zwei bis drei nebeneinander 
montierten Kesseln der eine oder andere durch das in der Kessel- 
Jampfleitung sitzende Absperrventil aufser Betrieb gesetzt wird und 
eine besondere Belüftung nicht vorgesehen ist. 

In neuerer Zeit werden auch vielfach gufseiserne Glieder- 
kessel der verschiedensten Konstruktion verwendet, wie solche an 
dieser Stelle schon mehrfach beschrieben sind. Diese setzen sich aus 
einzelnen, hohlen, vertikalen Gufskörpern zusammen, welche hinterein- 
ander geschaltet und zusammengeschraubt werden und gleichfalls ein 
entsprechend geräumiges Füll- resp. Brennmaterialmagazin besitzen. 
Die einzelnen Glieder können hierbei, im Gegensatz zu dem ein kompaktes 
Ganzes bildenden schmiedeeisernen Flammrohrkessel, einzeln nach 
dem Heizraum getragen und daselbst montiert werden; auch läfst sich 
später bei den meisten Konstruktionen eine Vergrofserang des Kessels 
durch Anschrauben weiterer, neuer Glieder vornehmen. Da jedes Glied 
seinen eigenen Rost hat, so wächst dadurch neben der Heizfläche, 
auch proportional zu dieser, die Rostfläche. Die Vergröfserung ist jedoch 
nur in gewissen Grenzen möglich; man hat einerseits den Querschnitt 
des Schornsteines im Auge zu behalten und anderseits daran zu 
denken, dafs mit dem Wachsen der Rostfläche die Bedienung schwie- 
riger wird. 

Die gufseisernen Kessel*) haben auf der anderen Seite dem Flamm- 
rohrkessel Fig. 4 gegenüber den Vorteil, dafs sie nicht eingemauert 
zu werden brauchen; man umgibt sie nach der Fertigstellung vielmehr 
einfach mit einer Wärmeschutzmasse aus Kieselguhr oder Asbestpappe 
und legt darüber noch einen aus Schwarzblech hergestellten Mantel. 
Die Gliederkessel werden von vorn bedient. Sollen im Keller gelegene 
Räume mit geheizt werden (Wirtschaftsräume etc.), so stellt man die 
Kessel entsprechend tief auf. 

Im übrigen sind die gufseisernen Kessel in gleicher Weise wie 
der dargestellte, liegende schmiedeeiserne mit sämtlichen für einen vor- 
schriftsmälsigen Betrieb erforderlichen groben und feinen Armaturen**) 
ausgestattet. So z. B. sind Füll- und Entleerungshahn sowie Wasserstands- 
anzeiger und Probierhähne vorhanden. An Stelle der normalen Wasser- 
standsanzeiger verwendet man bei diesem Kesseltyp auch gern einen 
freistehenden Wasserstand nach Skz. 7, Fig. 5, bei dem Hähne und 
Skala an einem zu diesem Zwecke erweiterten Behälter oder einem 
Rohrstück, welches oben mit dem Dampfraum und unten mit dem Wasser- 
raum des Kessels durch Rohre in Verbindung steht, angebracht sind. 
Das Rohrstück ist mit mehreren Warzen versehen, an denen Probier- 
hähne eschraubt werden können. 

Der Druck wird auch hier an einem Manometer, welches entweder 
am Kessel selbst oder in nächster Nähe an der nicht absperrbaren 
Haupt- auch Standrohrleitung angebracht wird, abgelesen. 

Es empfiehlt sich bei einer Zentralheizung die Kesselheizfläche, 
welche je entsprechend der Gröfse der Anlage anzusetzen ist, auf zwei 
oder mehrere Apparate zu verteilen, d. h. mehrere Kessel aufzu- 
stellen. Hierdurch arbeitet die Anlage ökonomischer, denn im Frühjahr 
oder Herbst wird man bei mittlerer Aufsentemperatur die Räume unter 
Aufwendung einer geringeren Brennstoffmenge und ohne alle Kessel 
anzuheizen, erwärmen können. Im Winter bei strenger Kälte dagegen 
würden alle Kessel in Aktion zu treten haben. Stets mufs die Anlage 
jedoch so ausgeführt sein, dafs sie eine Erwärmung auf + 12, + 15 
oder + 20° С innen, bei — 20°C aufsen gewährleistet***). Aufserdem 
hat man, wenn mehrere Kessel vorhanden sind, noch den Vorteil, 
dafs bei Defekt eines Kessels der Betrieb der ganzen Anlage nicht 
sofort eingestellt werden muls. Man schaltet vielmehr nur den betr. 
Kessel aus und unter,älst während der Reparaturperiode die Erwär- 
mung von Nebenräumen, Korridoren und Treppenhäusern. Bei öffent- 
lichen Anlagen wird meistens von Haus aus ein Reservekessel aufge- 
stellt, so dafs man dort vor jedem Schaden gesichert ist. 
(Fortsetzung folgt.) 


*) Man hat diese Art von Kesseln auch bereits für sogen. Etagen- 
heizangen verwendet. Die Kessel werden aladann im Korridor, Treppen- 
fur oder Nebenraum montiert und die Abführung der Heizgase erfolgt dann 
nicht unten, sondern oberhalb. 

*) Der gréfete Teil der an diesen Kesseln gebräuchlichen Armaturen ist 
gesetzlich geschützt. 

+00) Die betr. + 12, + 15 oder + 20°C Wärme sollen in 1,5 m Höhe über 
dem Fafsboden in der Mitte des Raumes, wo das Thermometer also von dem 
Heizkörper nicht bestrahlt werden kann, vorhanden sein. 
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Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation nnd Abfuhr. 
Wasserturm in Stahlkonstruktion 


der East Providence Water Co. in East Providence. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7--10.) 
Nachdruck verboten. 
Für die Stadt East Providence, die einen durchschnitt- 
lichen Tageswasserverbrauch von ca. 1250 cbm aufweist, wurde in 
Verbindung mit einem Wasserwerk von der East Providence 
Water Co. auf einem halbwegs nach Riverside gelegenen erhöhten 
Punkt ein in Stablkonstruktion ausgeführter Wasserturm errichtet, 
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Fig. 7. Wasserturm in Stahlkonstruktion der East Providence Water Co. in East Providence. 


der zu den grotten Bauwerken seiner Art in Nordamerika zu zāblen 
sein dürfte. Der Wasserturm liegt, wie wir „Engg. Record“ entnehmen, 
ungefähr drei Meilen von der Pumpstation des Wasserwerks entfernt 
und ist speziell zur Aufspeicherung des zu Feuerlösch- und sonstigen 
besonderen Zwecken notwendigen Wassers bestimmt. 

Der in Stahlkonstruktion ausgeführte Turm hat von der Ober- 
kante der Fundamente bis zur Plattform gemessen eine Höhe von 
41,15 m und besteht aus acht äufseren und vier zentralen Stützen. 
Erstere sind in dem Grundrifs Fig. 7, Skz. 1 mit a, a,; b, b,; 0, с, 
und d, d, bezeichnet, letztere mit е, e, und f, f,. Ein mit kegel- 
firmigem Dach versehener Behälter k von 15,24 m Durchmesser und 
einem Fassungsvermögen von 4500 cbm Wasser ist auf der Plattform 
aufgesetzt und ergibt sich damit eine Gesamthöhe des Turmes von 62,4 m 
über den Fundamenten. Letztere liegen ca. 38 m über der Pump- 
station, mit welcher die Verbindung durch eine 300 mm starke Haupt- 
leitung hergestellt ist. 

Die Betonfundamente der zwölf Hauptstützen des Turmes sind 
1,8--2,4 m tief eingegraben, und zwar haben die äulseren quadratischen 
Querschnitt, dessen Seitenlänge oben 1,67 m, unten 2,1 m beträgt. Oben 
auf den Fundamenten sitzen Granitsockel von 900mm Dicke, während die 
Fundamente unten auf einer 40 mm starken Portlandzementschicht ruhen, 


_ рег Turm hat acht Stockwerke, deren Hauptdimensionen in Fig. 7 | lichst rasche Zirkulation des Wassers, d- b. Kontinuierliche Zufuhr und 
eingetragen sind; die äufseren Stützen sind mit einer Neigung von | Entnahme entgegenzutreten. 
8 m auf 100 m schräg angeordnet, während die mittleren Stützen e, e, Bei dem Aufbau des Turmes waren “Wej Zehn-Tonnenkrane für 
und f, f, senkrecht stehen. An den Übergängen von einem Stock- | das Heraufziehen der Stahlträger und Stangen in Tätigkeit; die zum 
werk zum anderen sind die Hauptstützen durch horizontale Streben | Behälter gehörigen Platten wurden mit einem in der Mitte des Ge- 
versteift; aufserdem sind in jedem Feld zwei diagonale Zugstangen | rüstet aufgestellten Kran hochgehoben. Alle Vernietungen des Turmes 
angeordnet. Auch die inneren und äufseren Stützen sind in jedem | sowohl wie bei dem Behälter erfolgten mittels pneumatischer Niet- 
Stockwerk durch Zugstangen verbunden. apparate. Die Hauptschwierigkeit bei der Errichtung des Turmes 
Fig. 9, Skz. 1-+-4 zeigen oben die Verbindung der inneren Haupt- | ergab sich durch die in dieser Gegend auftretenden starken Winde, und es 
stützen mit der den Behälter К tragenden Plattform, während unten | war während der Wintermonate und im Anfang des Frühlings nicht 
die Befestigung mit den dazugehörigen Fundamenten dargestellt ist; | möglich, in den oberen Teilen des Turmes zu arbeiten. Erwähnt 
Fig. 10, Skz. 1-3 bezw. 5-- GC die Verbindung der äufseren Haupt- | möge noch sein, dafs die Konstruktionen zu diesem Wasserwerk von 
stützen mit der Plattform wieder, und zwar sind je zwei Stützen rechts | der Riter-Conley Manufacturing Co. ausgearbeitet wurden. 
und zwei links gemäfs den Skz. 1+-3 resp. 5-7 befestigt: Die Skz.1+-3 
zeigen unten die Befestigung der äufseren Stützen auf den Fundamenten. 


Die Verbindung der Plattform mit dem Wasserbehälter ist durch 
Fig. 8, Skz. 2 und Fig. 10, Skz. 8 veranschaulicht. Eisenbahnbrücke aus armiertem Beton. 

Der Turm hat ein Gewicht von са. 500%, das zum grofsen Teil (Mit Abbildung, Fig. 11.) Nachdruck verboten. 
von den vier zentralen Stützen getragen wird. Der Winddruck wurde Seitens der englischen Vertreterin des Hennebique-Systems, 


für die Stahlkonstruktion zu 250 kg pro qm, für den Wasserbehälter | der Firma L. G. Mouchel ist letzthin in Purf leet, Essex eine 
zu 165 kg pro qm angenommen und die Stahlkonstruktion des Turmes | Eisenbahnbricke erbaut worden, die hauptsächlich aus dem 
für vierfac! е Sicherheit berechnet. Grunde interessant ist, weil bei ihr auch die beiden 

Durch eine Treppe g ist die den Behälter k 
tragende Plattform zugänglich, die auf 300 mm 
voneinander entfernt angeordneten 300 mm hohen 
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grohen Gittertrāger, welche die Brückenbahn zu 

alten haben, ganz in Betoneisen ausgeführt sind. 
Erschwert wurde die gestellte Aufgabe dadurch, 

dafs die Brückenpfeiler nicht senkrecht, sondern im 
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Fig. 8. Fig. 9. 
Fig.8+10. 2. A.: Wasserturm in Stahlkonstruktion der East Providence Water Со. in East Providence. 


I-Trägern 1, (Fig. 10, Skz. 8) aufgebaut ist. Letztere sind mit ihren | schiefen Winkel zur Brücken-Längsachse zu liegen kommen mulsten 
unteren Flanschen mit den Trägern 1 des Turmes vernietet und an | und eine Weiche auf der Brücke selbst anzuordnen war. 

den Enden durch einen Ringträger verbunden. Die Zwischenräume Die beiden Gitterträger A, B wurden nach dem sogen. Bowstring- 
der einzelnen Trager sind mit Beton (Fig. 10, Skz. 8) ausgemauert, | typ, einer speziell englischen Trägerform , konstruiert und machen 
dessen über den Trägern 1, gelegenen Schicht 1, 100 mm stark ist. | trotz ihrer Dicke einen nicht unangenehmen Eindruck. Die Brücken- 
Diese wird durch Winkeleisen 100 >< 75 >< 8 versteift, während die | träger A, В haben eine Spannweite -von 59' 8” = 17,89 m und liegen 
nicht direkt unter dem Wasserbehälter liegenden Träger 1 und die | 20’ 6” = 6,25 m voneinander entfernt; sie werden je durch zwei kreis- 
diese letzteren verbindenden Betonfüllungen mit Bohlen belegt sind, | runde Betonpfeiler С resp. С, von 5’ = 1,52 m Durchmesser und 45’ = 
auf welohen der Turm ringsum begangen werden kann. 13,7 m gröfster Höhe getragen. 

Der Behälter k ist in vierzehn Etagen angefertigt, die je aus sieben Merkwürdigerweise ist auf Ausdehnung im ganzen System keine 

Platten bestehen. Alle horizontalen Verbindungen sind überlappt ver- | Rücksicht genommen; die Enden der Brückenträger und Brücken- 
nietet, und zwar die unteren sechs doppelt; auch hinsichtlich der Ver- | bahn sind vielmehr bündig mit den Widerlagern angelegt. Die Er- 
bindung der einzelnen Platten unter sich besteht insofern ein Unter- | bauerin der Brücke glaubt nämlich, dafs eine Ausdehnung der Brücke 
schied, als bei den unteren acht Etagen die Platten stumpf zusammen- | in der Längenrichtung nicht eintreten wird, sondern jede diesbezgl. 

estofsen und durch Seitenplatten verbunden sind, während oben auch | Veränderung sich in einer Breitendehnung darstellen werde. Sie hat 
die vertikalen Stöfse überlappt ausgeführt wurden. Das Dach des | aus demselben Grunde auch keinen Slip zwischen den verstärkenden 
Behälters ist aus 3 mm starkem Blech hergestellt, das auf einem Stahl- | Elementen und dem Beton vorgesehen. 
gerüst vernietet ist. Der Boden des Behälters ist aus 12 mm starken Uber die Detailausführung der beiden Brückenträger 
Platten gebildet, die auf einer 25 mm starken, auf dem obenerwähnten | А, В geben nach „Engineer“ die Details, Skz. 3, 5--7 u. 10, Fig. 11, Auf- 
Beton sitzenden Zementschicht überlappt vernietet sind. Bei dem Auf- | schlufs. Man erkennt, dafs im Obergurt jedes Trägers acht Rundeisen- 
bau des Wasserturmes wurde dieser Zement mit Hilfe von Pumpen, | stangen x von 17, Durchmesser und im Untergurt ebenfalls acht Anker у 
die mit 27 drei Zoll starken Löchern der Bodenplatten verbunden waren, | von gleicher Dicke sich befinden. Die Stäbe sind stets zu vieren neben- 
unter diese letzteren gedrückt und die Löcher hernach durch Schrauben- | einander angeordnet, und zwischen ihnen sind in bestimmten Abständen 
stöpsel verschlossen. In dem Boden des Wasserbehälters ist ein 400 mm | die 1*/,” dicken Traversen x,, y, eingelagert. Die vier oberen Stangen 
starkes Mannloch mit Schanierdeckel vorgesehen; die 360 mm weiten | der x-Serie sind 63' = 19,2 m, die vier unteren 62’ = 18,91 m lang, 
Ein- und Austrittsleitangen h resp. h, des Behälters sind aus überlappt | die acht Stäbe der y-Serie wieder 63’ = 19,2 m. Man ersieht daraus, 
geschweilsten Stahlrohren hergestellt, die durch Bronzeexpansionsver- | dafs die Stäbe der y-Serie tief in das Betonmassiv der Pfeiler hinein- 
bindungen an den Boden des Behälters angeschlossen sind. Der Ein- | greifen (vgl. Skz. 10) und sich darin festklammern. А 
tritt дев Wassers erfolgt an der Vorderseite дев Turmes, wahrend Der zur Umkleidung der Anker x, y benutzte Beton ist im 
es auf der entgegengesetzten Seite entnommen wird. Während der | Verhältnis 1:4 gemischt, hat sonst aber keine besondere Be- 
kalten Jahreszeit ist der Eisbildung im Behälter durch eine mög- | handlung erfahren, obwohl das Gewicht der Brückenkonstruktion 


allein sich auf 90 t stellt, von denen 15% auf die Eiseneinlagen ent- 
fallen. 

Die Querschnittform der Brückenträger ist ungefähr die neben- 
stehende [, d. h. zwei Gurtungen von 7 -férmigem Querschnitt stehen 
einander gegenüber und sind miteinander durch Vertikalstreifen von 
+-Form verbunden. In die Stege der Gurtungen sind zur weiteren 
Verstärkung je zwei Rundeisenanker x, resp. y, eingelegt, die mit den 
soht Ankern x resp. у durch die bekannten Hennebique Hanger z ver- 
bunden sind. 

Die Vertikalen, welche Ober- und Untergurtung jedes Trägers 
verbinden, sind ebenfalls durch Eisenstangen w von 1” Dicke ver- 
steift, und zwar sind deren 2%X 2 in den Rippen des Kreuzes, welche 
quer zur Längsachse des Brückenträgers laufen, und 2X2 in den 
Rippen, welche parallel zu dieser Längsachse laufen, eingelagert (vgl. 
Skz. 5-1). Daneben sind noch Diagonalen w, vorhanden, die eine 
Verbindung der Vertikalen mit den Ankern x,, y, herstellen. 

Die Brückenbahn ist in den Skz. 2--4 u. 6-8 detailliert. 
Sie besteht aus der Balkenlage sowie der Decke, die beide in Wirk- 
lichkeit einen Beton-Eisenmonolithen darstellen, hier aber aus Bequem- 
lichkeitsgründen getrennt bezeichnet werden sollen. 

Die Balkenlage umfafst ein System von Querbalken a und ein 
System von Längsbalken b. Die Querbalken a und Längsbalken b 
liegen ca. 5’ = 1,5 m voneinander entfernt; dort wo die Weiche zu 
liegen kommt, sind die Längsbalken derart geteilt, dafs das eine Paar 


Briickenbahn sofort in ihre Anfangslage zurück. Eine bleibende 


-Durohbiegung war also nicht vorhanden. 


Die beiden Querträger, welche die Brückenbahn an den Wider- 
lagern abschliefsen und zugleich den Anschlufs an die Zufahrtrampe 
vermitteln, gewähren im Querschnitt das Bild, Skz. 9. Sie erstrecken 
sich von Pfeiler zu Pfeiler und sind in ihrer Hauptpartie d resp. d, 
in der oberen Partie durch vier und in der unteren durch 2x4 
Rundstäbe verstärkt. Die Auflager für die Zufahrtrampen d, dagegen 
enthalten oben zwei 1” und unten 2X 2 1” Rundstangen. Die ganze 
Breite der Querträger d, d, +d, stellt sich auf 24” (610 mm). 

Die Fahrbahnen der Rampen о, entsprechen in ihrer konstruktiven 
Durchbildung der Decke o der Brücke. 


Kolzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Schneidemühle 


der Société d’Importation de Chéne in Agram. ` 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 12 u. 13.) 
Nachdruck verboten. 


Das vom Architekten Jos. M.Czapka, weiland Stadtbaumeister 
in Wien, entworfene und nach dessen Plänen auch ausgeführte Säge- 
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unter dem Hauptstrange, das andere unter dem Zweigstrange des 
Geleises sich befindet. 
Die Querbalken enthalten je zwei 11," Ankerpaare у, v,, von 
das obere die Zug-, das untere die Biegungsspannungen aufzu- 
nehmen hat. Die unteren Anker v, gehen von den Ankern y der 
Brückenträger aus, die oberen dagegen kommen aus der Fahrbahn o; 
Se sind an den Enden nach unten umgekröpft (vgl. Skz. 6). Über 
8 Anordnung der Anker in деп Balken a gibt der Querschnitt, Skz. 3 


In den Längsbalken b liegen ebenfalls 2><2 Anker u, Skz. 8, 
denen zwei Anker u, in der Fahrbahn entsprechen, so dafs auch hier 
den Zug- und Druckspannungen in sachgemälser Weise Rechnung ge- 
tragen ist. Die Verbindung zwischen den Ankern у, v, resp. u, u, 
ist wiederum durch Hänger hergestellt, die in Abständen von rund 
6" angeordnet sind. 

Die Fahrbahn e hat eine Dicke von 5” und ist in der aus Skz. 9 
ersichtlichen Manier versteift, obgleich sie an sich ja schon durch die 
Balken versteift ist. Sie enthält Längsanker u,, die in gleicher Höhe 
mit denen u, der Längsbalken b angeordnet sind und Queranker t, t,. 
Letztere sind so verlegt, dafs immer ein Anker (t,) sich oben und 
einer sich unten (t) befindet. 

Nach ihrer Vollendung wurde die Brücke durch eine rollende 
Last von 60t, welche auf zwei aneinander gekuppelte Wagen ver- 
teilt waren, geprüft und dabei eine grölste Durchbiegung der 
Balkenlage von 2/,,'"е konstatiert. Nach der Entlastung ging die 


Eisenbahndrücke aus armiertem Beton. 


werk der Sooistefd’Importation de Chêne іп Agram stellt 
sich als Holzkonstruktion grofsen Stiles dar. Es besteht aus der Säge- 
mühle und der Kraftstation. Erstere ist auf Tafel 1 und in den 
Abbildungen, Fig. 12 u. 13 dargestellt; die Kraftstation wird in Heft 2 
des „Prakt. Masch.-Konstr.‘“ besprochen werden. 

Die Sägemühle dient speziell der Verarbeitung von Eichen- 
holz; sie hat eine lichte Länge von 48,75 m und eine lichte Breite 
von 39,04 m. Die Höhe der Halle von Oberkante Fufsboden bis Ober- 
kante Laterne beträgt 11,32, die von Oberkante Fufsboden bis Ober- 
kante Binder f gemessen 10,0 m. Die Halle ist, wie man aus den 
Aufrissen, Fig. 1 u.2, Tafel 1 sowie dem Grundrisse, Fig. 6, erkennt, 
zweischiffig nach dem Rundbogensystem ausgeführt. Ihre hölzernen 
Umfassungswände ruhen auf einem gemauerten Unterbau, der 
fast ganz in den Erdboden versenkt ist. Die Fensteröffnungen in den 
0,75 m dicken Kellerwänden haben, soweit sie in die Längswände 
fallen, 1,2, soweit sie in den Giebelwänden liegen, 1,2 und 1,0 m Breite. 
Die Lichtschächte sind nach oben durch Roste abgeschlossen und ver- 
laufen nicht, wie sonst üblich, senkrecht, sondern sind schräg auf- 
gemauert. 

* To Abständen von rd. 5,0 m in der Breite und 4,5 m in der Länge 
sind in der Kellersohle Sockel von 75 cm quadratischer Seitenlänge 
aufgemauert. Diese tragen Eichenholzklötze von 45 >< 45 cm Quadrat 
und 30 cm Höhe und von diesen wieder werden die auf 26> 26 ош 
Querschnitt zugeschnittenen Säulen a, Fig. 12, getragen, welche die 
Unterzüge b stützen. Die Unterzüge b haben, einen >Querschnitt 


von 26><29 om. Auf ihnen ruhen die Balken c, welche den Hallen- 
fufsboden tragen. Die Balken с haben 24><26cm Querschnitt. 
Der Fufsboden der Halle wird durch Bohlen von 5 cm Dicke gebildet. 

Die Aufsetzpunkte der Binder f in der Mittelachse der Halle 
werden durch Steinpfeiler gebildet, auf denen die Füfse der 
Binder durch Anker festgemacht sind. Damit der Fufsboden der Halle 
keine Verbindang mit den Steinpfeilern hat, ist jeder Pfeiler von 


lagen zur Verwendung gekommen, jede Yon 5 X 26 cm Querschnitt. 
Die Stöfse sind in der Weise versetzt, WIE dies die mit I, U und IN 
bezeichneten strichpunktierten, gekriimmte2 Linien in Е ig. 12 erkennen 
lassen. Die Verbindung der Bohlen erfolgte in der in Fig. 13 in Skz. 1 
angedeuteten Weise durch Nagel und Schrauben. 

Mit der Fachwerkskonstruktion der Umfassungswände sind die 
Füfse der Binder f durch Zangen von 8X 16 om Querschnitt verbun- 
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Fig. 13. 
Z. A.: Schneidemühle der Société d'Importation de Chêne in Agram. 


Fig. 12 u. 13. 


auch die Schwellen für die Traggerüste der zwei rechts und links 
von den Steinpfeilern verlegten Unterzüge auflegen konnte. 

Die sämtlichen Unterzüge (Röspen) d stützen sich nun nicht un- 
mittelbar auf die Säulen a, sondern zwischen beide sind Eichenholz- 
sattel eingeschaltet, deren Länge so bemessen ist, dafs auch die Kopf- 
binder von 21><24 cm (Querschnitt noch von ihnen übergriffen 
werden. 

Die Binder, welche das Dach tragen, wurden in höchst ein- 
facher Weise aus Bohlen, die man auf Radius zugeschnitten hatte, 
zusammengesetzt. Es sind für jeden Binder f, Fig. 12, drei Bohlen- 


18 cm. Sie sind oben sowohl mit den Balken о der Rinnenkonstruk- 
tion als auch den obersten Zangen durch Kopfbänder verbunden. 

Auf den Bindern ruhen die Pfetten k, von denen Sparren nach 
den Balken o laufen. Auf den Sparren ist die Schalung des Daches 
aufgelagert; diese wird in der zentralen Partie aus 25 mm starken 
Bohlen gebildet, welche diagonal verlegt sind. Soweit die Schalung 
des Dechen dem Bogen der Binder f entsprechend gekrümmt werden 
mufste, hat man sie aus Brettern von 12 mm Dicke ausgeführt. Diese 
liegen in zwei Schichten übereinander und werden von den Sparren i 
getragen; letztere haben 10 >< 16 cm Querschnitt. 


Endlich wird von den Bindern f auch die Laterne getragen, 
über deren bauliche Ausgestaltung Fig. 13 Auskunft gibt. Die First- 
pfette n der Laterne, deren sich übrigens über jeder Halle eine be- 
findet, hat 12 >< 16 ош Querschnitt. Sie wird durch Stiele w von 
16x16 ош und Kopfbänder x von 10x12 cm Querschnitt gestützt. 
Die Stiele w sind mit den Bindern durch Flacheisenbügel von 7 X 40 mm 
verbunden, indem man durch die Bügel, Binderhölzer und Stiele ent- 
sprechende Schrauben zog. Die Hölzer m, u haben 10X13 und 
die о 10 >< 16 cm Querschnitt. Die Bretter der Jalousien m, sind 
% mm stark. Die Jalousien lassen sich nicht einstellen. 

Die Ausführung der Oberlichter auf den beiden Laternen lafst 
das Detail Skz. 3 erkennen. Es sei deshalb nur erwähnt, dafs die 
Oberlichter durch Drahtglas von 5,5 mm Dicke und 423 mm Scheiben- 
breite verglast sind. An Stelle des Drahtglases hätte naturgemäls 
such sogen. Schnürglas angewandt werden können. Für die Rahmen 
und Sprossen sind Fenstereisen neuartiger Form verwandt, welche 
den sonst gebräuchlichen | - Еівеп gegenüber den grofsen Vorteil 
bieten, dafs die Rinne zum Auffangen und Abführen des Schwitz- 
wassers gleich angewalzt ist; es brauchen also nicht wie beim ge- 
wöhnlichen Fenstereisen Rinnen aus Zinkblech angefertigt und unten 
an den Sprossen befestigt zu werden. Zum Abdichten der Glas- 


scheiben z, auf den Sprossen wurde Miniumkitt benutzt. S 

Das Holzgebalk, welches die Oberlichter umschliefst, ist durch 
Dachpappe уз abgedeckt, welche auch über die Wasserleisten y, 
i Mit den Balken y sind die aus halbierten Fenster- 
Gewicht pro lauf. m gefertigten Rahmen der 
olzschrauben mit versenkten Köpfen verbunden. 


hinweggeführt ist. 
eisen von 2,04 ki 
Oberlichter durch 


von rd. 3,0 m Breite; sie betätigt die beiden Zwischenwellen a,, a, 
durch Riemen und diese wieder betreiben dann die übrigen Wellen. 

Für die Abfuhr der Abfälle ist das Geleise о, o,, für den Spane- 
transport zum Kesselhause der Strang n vorgesehen. Beide Stränge 
sind, soweit sie aufserhalb des Kellers der Schneidemühle liegen, unter- 
irdisch geführt. Weiche und Drehscheibe machen den Übergang von 
einem Strang auf den anderen möglich. Der Tunnel für den Späne- 
transport n hat 3m, die für den Transport der Abfälle 2,0 m lichte 
Breite. 

Rampen ermöglichen es, die Stämme auf der einen Giebelseite 
in die Halle zu bringen und auf der anderen das fertig geschnittene 
Holz abzufahren, so dafs der Betrieb der Schneidemühle sich kontinuier- 
lich vollzieht. 


Holzfräsmaschine 
von Wadkin & Co., Evington Works in Leicester. 
(Mit Abbildungen, Fig. 14-16.) 
Nachdruck verboten. 
Eine für die gesamte Holzbearbeitungsindustrie wertvolle Ma- 
schine, die entsprechend den bei der Metallbearbeitung in so viel- 
seitiger Weise verwendeten Fräsmaschinen die Ausführung einer grofsen 
Zahl der verschiedensten Arbeiten ermöglicht, ist die in Fig. 16 nach 
„Engineer“ dargestellte Universalfrasmaschine von Wadkin 
& Со., Evington Works in Leicester. Durch Anwendung ent- 
sprechender Fräser und Messer können mit dieser Maschine teure 


Fig. 14. Holsfräsmaschine von Wadkin & Co., Evington Works in Leicester. 


In der MitteYwird jedes Oberlicht durch ein | -Еівер s Skz. 1, Fig. 13 
gestützt, welches parallel der Firstpfette u verlegt ist und in seinen 
imensionen aus der kleinen Skizze rechts der Laterne zu ersehen ist. 
Die Rinne in der Mittelachse der Halle zeigt hinsichtlich ihrer 
Ausführung keine Besonderheiten. Der Rinnenboden ist aus Holz und 
aon zwei Balken o getragen. Die Rinne selbst hat einen trogförmigen 
duerschnitt und ist aus Weifsblech gefertigt; sie untergreift mit 
lappenartigen Ansätzen den Pappenbelag der Hallendächer. Ihre Tiefe 
stellt sich auf 250m, die Breite auf 56 cm. Die Balken a besitzen 
einen Querschnitt von 16 >< 18 om. Über der Rinne ist die übliche 
Leufbahn angelegt, deren vier Bohlen von den Traversen p aus 
10X13 em Holze getragen werden. 

Die konstruktive Ausführung des Fachwerkes der Giebel- 
wände ist durch das Detail Fig. 12 und die Fig. 2 auf Tafel 1 so 
klar gelegt, dafs sie keiner Erläuterung bedarf. Dasselbe gilt von 
der Ausgestaltung des Fachwerkes der Längswände der Halle; 
sie geht aus Fig. 3-5 der Tafel sowie Fig. 12 hervor. 

Die Fig. 1--5, Tafel 1 und Fig. 12 zeigen auch die Anord- 
nung der Fenster. in den Umfassungswänden. Man erkennt, dafs 
speziell die in den Giebeln dekorativ wirkend mit verwandt wurden. 
In den Längswänden sind Fenster von 1,0 m Breite und 1,35 m Höhe 
vorgesehen. Diese liegen so hoch über dem Niveau der Halle, dafs 
auch die nahe der Mittelachse der Halle aufgestellten Maschinen mit 
Sicherheit noch Seitenlicht erhalten. Die Rahmen der Fenster sind 
mit dem Gebälk der Fachwerkskonstruktion in der üblichen Manier 
verbanden. 

Die maschinelle Ausrüstung der Schneidemühle umfafst 
vier Pfostengatter 1, 1,, lp, 1, und drei Gatter 1,, ls, lẹ, von denen 
das |, ein 30”, das l, ein 36” und das l, ein 42” ist. Aufserdem 
steht bei m eine Bandsäge und bei l, ein Spaltgatter. Die Trans- 
missionswellen sind mit a,, a, b, с, d, e, f, g, h, i, k und k, be- 
zeichnet. Ihre Verteilung im Keller x geht aus Fig. 6 hervor. 

Die Haupttransmission a, welche von der Kraftstation ausgeht 
und ca, 120 PS zu übertragen hat, liegt in einem befahrbaren Kanale 


Spezialmaschinen mit einseitiger Verwendung entbehrlich gemacht 
werden; die erstere ist daher nicht allein für grofse Fabriken, son- 
dern speziell auch für kleinere Werkstätten sebr geeignet. Die einen 
verhältnismälsig kleinen Raum beanspruchende Maschine kann, das 
Sägen und Abrichten ausgenommen, für alle Arten von Arbeiten, wie 
zum Kehlen gerader und geschweifter Leisten, zum Zapfenschneiden, 
Fugen, Bohren, Runddrehen, Falzen, 
Kanellieren, zur Herstellung von 
Kernbüchsen etc. verwendet werden. 
Wie aus Fig. 14 u. 16 hervorgeht, be- 
steht die Maschine aus einem kräftigen 
Gestell, in dem ein vorn den Werk- 
zeugsupport tragender Arm e drehbar 
gelagert ist. Der gufseiserne Arbeits- 
tisch ist auf Schienen verstellbar, die 
auf einer zylindrischen Säule gleich- 
falls drehbar angeordnet sind. Auf 
der Rückseite des Gestells sind die 
beiden Lagerböcke h für das Antriebs- 
vorgelege angebracht, während vorn 
sich zwei Zapfen a befinden, die den 
aus Gulseisen gefertigten, gut aus- 
balancierten Arm e mit dem Fräser 
aufnehmen. Dieser in kreisförmigem 
Querschnitt ausgeführte Arm e kann 
bis 400 mm nach oben geschwenkt 
und in diesem Bereich in jeder beliebigen Stellung fixiert werden. 
An der Vorderseite trägt der Arm e den Werkzeugsupport, der von 
seiner vertikalen Position bis zur horizontalen Lage beliebig geneigt 
werden kann, wobei die mit Gradteilung versehene Scheibe b die 
genaue Einstellung für einen bestimmten Winkel ermöglicht. 
Die Vertikalbewegung der Fräserspindel wird von dem Handrad c 
aus in der bei gewöhnlichen Bohrmaschinen für das Heben und Senken 
des Bohrers üblichen Weise erzielt 7 орд гуаг ist die,Einrichtung во 


Fig. 15. Z. A.: Holsfräsmaschine. 


getroffen, dafs dieser Spindel ein bestimmter Vorschub mit Hilfe des 
in Fig. 14 mit p bezeichneten Sektors erteilt werden kann. Für feine 
Arbeiten ist noch eine besondere Mikrometereinstellung der Fräser- 
spindel vorgesehen. Der Antrieb der letzteren erfolgt mittels einer 
von dem Hauptvorgelege aus betätigten Riemenscheibe g, die auf der 
Fräserspindel sitzt; da hierbei zufolge des durch den Riemen ausge- 
übten Zuges der Druck auf die Lager, in welchen sich die Fräser- 
spindel führt, nicht durchweg gleich ist, so wurden die der grölseren 
Beanspruchung unterworfenen Tegerschalen in Phosphorbronze aus- 
geführt, während die anderen Hälften, welche zugleich als Olkammern 
ausgebildet sind, mit Weifsmetall ausgegossen wurden. Der Hebel 
für das Ein- und Ausrücken des Antriebes ist direkt hinter dem Fräser- 
support derart angeordnet, dafs ег von dem Arbeiter, welcher die Ma- 
schine bedient, leicht erreicht werden kann, einerlei ob dieser sich 
auf der einen oder anderen Seite der Maschine befindet. 

Der Aufspanntisch der Maschine setzt sich aus zwei Teilen zu- 
sammen, einer zylindrischen Trugsäule und dem Tisch f selbst; erstere 
ist aus Gulseisen und auf Rollen geführt, die auf zwei durch Stege 
verbundenen Längsschienen laufen. Die Bewegung des Tisches auf 
diesen Schienen wird hierbei durch einen auf der Spindel s festgekeilten 
Trieb vermittelt, der in ein konisches Rad, das mit einer der Antriebs- 
rollen fest verbunden ist, eingreift. Durch eine Klemmvorrichtung t 
kann der Tisch an beliebiger Stelle auf den Längsschienen festge- 
halten werden. Mittels der Schraubenspindel n ist es möglich, den 
das Werkstück tragenden Tisch um ca. 300 mm zu heben, was mit den 
400 mm, die der Arm e sich bewegen kann, insgesamt eine Verstellung 


Neue RundfräsMägenine 
von C. L. Р. Fleck Söhne in Berlin Reinickendorf. 
(Mit Abbildung, F9. ту.) 

Die in Fig. 17 dargestellte RundfräsMaschine der Maschinen- 
fabrik C.L.P. Fleck Söhne in Berlin-Reiniekendorf dient 
zur Herstellung von Massenartikeln der Drechslerbranche, wie Tisch- 
und Stuhlbeinen, Treppentraillen, Croquet-Hämmern, Knöpfen, Bürsten- 
und anderen Handgriffen еіс. Unter Anwendung einer einfachen Vor- 
richtung kann man mit der Maschine ovale Formen, wie Hammer- 
stiele, Radspeichen etc. sowie dreikantige, vierkantige, und auch alle 
vieleckigen Formen herstellen. 

Die Stahlspindel, auf welcher die die Fassonmesser tragenden, 
schnell rotierenden, stählernen Messerköpfe verstellbar angeordnet 
sind, läuft in Patentlagern. Der Tisch, welcher auf den Seiten- 
wangen der Maschine gleitet, erhält seine Bewegung durch einen 
Handhebel. Das zu fräsende Holz wird zwischen die Spindel- und 
Reitstockspitze des Tisches gespannt und nach den Messerköpfen zu 
bewegt. Hierbei wird das Holz durch entsprechende Mechanismen 
selbsttätig in Drehung versetzt. Durch Stellschrauben wird der 
Tisch in seiner Vorwärtsbewegung begrenzt und mufs nun in dieser 
Stellung so lange festgehalten werden, bis das zu fräsende Holz sich 
einmal um seine Achse gedreht und dabei die gewünschte Form er- 
halten hat. Hierauf wird der Tisch von den Messerköpfen entfernt, 
wobei das Holz selbsttätig zum Stillstand kommt und ein neues Holz 
eingespannt werden kann. Zur Bearbeitung von Stollen (hinteren 
Stuhlfäfsen) ist eine besondere Einspannvorrichtung erforderlich. 


Fig. 16. Holsfräsmaschine. 


zwischen Fräser und Werkstück bis 700 mm ergibt. Aufserdem hat 
der Aufspanntisch selbst noch eine Seiten- und Querbewegung, wie er 
auch in einem vollen Kreis gedreht werden kann. Für alle Bewe- 
gungen sind automatisch wirkende Anschläge vorgesehen, die bei der 
Massenfabrikation die Herstellung genau gleicher Stücke ermöglichen. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt mittels Vorgeleges durch offenen 
und gekreuzten Riemen, die auf je einer Losscheibe laufen, zwischen 
welchen die Festscheibe angeordnet ist. Hierdurch kann die Fräser- 
spindel rasch auf Rechts- oder Linksgang geschaltet werden. Ver- 
schiedene Maschinen dieser Art wurden auch bereits mit elektrischem 
Antrieb geliefert, wobei der Elektromotor auf den Vorgelegeböcken 
montiert und der Antrieb direkt von der Motorachse abgenommen 
wird. 

Die bei dieser Maschine in Anwendung gebrachten Werkzeuge sind 
aus Spezialstahl gefertigt und so geformt, dafs die Schneidkanten mög- 
lichst lange scharf bleiben, zu welchem Zweck dieselben auf ihren 
Innenseiten geschliffen sind. 

Fig. 15 zeigt einige der auf dieser Maschine verwendeten Werk- 
zeuge, und zwar den für verschiedene Weiten einstellbaren Nutenfräser 
und das Kanellierwerkzeug. Für die einzelnen Arbeiten können 
jeweils entsprechende Werkzeuge in die Fräserspindel leicht einge- 
setzt werden. So kommen z. B. für die Ausarbeitung von Kernbüchsen 
besondere Nutenschneider in Anwendung, die Späne bis zu 35 mm 
nehmen können. Auch zum Fräsen von Zahnrädern kann die Ma- 
schine benutzt werden, in welchem Falle sie wie die für eiserne 
Räder benutzte Universalfräsmaschine arbeitet. Die Teilung wird dabei 
von einer am Aufspanntisch angebrachten Leitspindel abgeleitet und 
durch eine Teilscheibe geregelt. Kurven können auf dieser Maschine 
bis zu 2400 mm Durchmesser geschnitten werden, und durch Verwen- 
dung entsprechender Holzschablonen ist es möglich, die verschieden- 
sten ornamentalen Muster herzustellen. 


Fig. 17. 


Neue Rundfräsmaschine von C. L. P. Fleck Söhne in Berlin- Reinickendorf. 


Schwache Gegenstände lassen sich mit Hilfe von Sicherheitsmesser- 
scheiben herstellen, welche leicht an den Messerköpfen befestigt werden 
können. Die Leistungsfähigkeit der Maschine variiert bis zu 2500 
Stück pro Tag, je nachdem das Profil mehr oder weniger kompliziert ist. 

Die Ausführung der Maschine erfolgt in fünf Gröfsen, über deren 
Dimensionierungen und Gewichte die nachstehende Tabelle Aufschlufs gibt. 

Der Durchmesser der unbearbeiteten Hölzer kann bei Nr. I—IV 
bis 180 mm, bei Nr. V bis 300 mm betragen. "` 


 Gröfste ` | Fest- und Losscheibe des | BE 
Gewicht | Kraftbedarf 


Nr. | Arbeitslänge Vorgeleges 
urchm. | Breite Umdrehung. 
mm | mm ` mm |i d. Minute) oo kg | oa. PS 
I 300 300 195 | 800 665 2 
D 400 300 | 125 | 800 720 | 2-3 
ш 600 | 300 | 125 | 800 820 3 
ГУ] 1000 300 195 | 800 | 950 4 
V| 1800 | 8350 | 150 | 800 | 425 
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Eine neue Methode der Holzimpriignierung des englischen 
Powell Wood Process Syndicate soll frisch gefilltes Holz binnen 
14 Tagen vollkommen gebrauchsfertig machen. Das Holz wird in einer 
Zuckerlésung gekocht, die nach der Beschaffenheit der betreffenden Holzart 
kleine Verschiedenheiten aufweist, und dabei derart aufgeschichtet, dafs 
jedes Stück der Einwirkung der Flüssigkeit vollkommen ausgesetzt ist; diese 
Flüssigkeit wird sodann durch Dampfheizung zum Sieden gebracht. Nach- 
dem das Holz genügend eingekocht wurde, um die darin befindliche Luft 
auszutreiben und das Albumin des frischen Holzes zum Gerinnen zu bringen, 
läfst man es in der Lösung auskühlen, bis es damit gehörig imprägniert 
ist. Schliefslich werden die Holzklötze in einer Trockenkammer mittels 
heifser Luft bei hoher Temperatur ausgetrocknet. 


Ve, 
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BAU-INDUSTRIE. 
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Sudhaus 


der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ in Hellerup, 
entworfen von den Architekten Löser & Bagger in Kopenhagen. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) 
Wie in anderen Industriezweigen kann man auch in der Brauerei 
vielfach die Beobachtung machen, dafs ein Neubau den anderen so- 
wohl hinsichtlich der inneren als auch äufseren Ausstattung zu über- 
flügeln sucht. Es wird nicht blofs geschäftlich, sondern auch baulich 
gewissermalsen „Reklame“ 
trieben ; der Bau soll die 


Nachdruck verboten. 


Das sechste Geschofs trägt das Dach, welches nach Art der 
Mansardendächer ausgeführt und durch ein mächtiges Oberlicht in 
Laternenform gekrönt ist. Das Oberlicht sitzt gerade über dem Licht- 
schachte im Zentrum des Gebäudes und ist -allseitig verglast. Das 
Dach selbst trägt an den vier Ecken je einen grofsen Dunstkaffer 
und ist im übrigen mit einem Geländer versehen, kann also ohne Ge- 
fabr begangen werden. Der Raum unter dem Dache enthält die Ent- 
eisenungsanlage für Wasser und sechs Kaltwasserbehälter von je 570 hl 
Inhalt. Das fünfte Geschofs trägt zwei Warmwasserbehälter und die 
Malzschrotmühlen. Im vierten Geschofs stehen die Schrotkästen, und 
daran schliefst sich dann die eigentliche Sudeinrichtung, Maisch- 
bottich, zwei Läuterbottiche, Hopfenmontejus, Maisch- und Würze- 
pfanne etc. umfassend. 

Die Fassaden des 20 m langen und 20 m tiefen Gebäudes sind 
ganz in Ziegeln in Abwechslung mit behauenen Granitblöcken ausge- 
führt. Das Hauptgesims ist 
in die Höhe des sechsten Ge- 


röfse und den Wert des 
Betriebes bildlich darstel- 
len. Aus diesem Bestreben 
heraus scheint auch der 
Prachtbau des neuen Sud- 
hauses der Brauerei 
„Tuborgs Fabrikker“ 
in Hellerup (von der 
„Aktieselskabet De 
forenede Bryggerier“ 
in Kopenhagen) entstanden 
zu sein, dessen Inneneinrich- 
‚tang bereits in „Uhlands 
Т . Rundsch.“, Ausg. IV, 
Nr.1d.J. beschrieben wurde. 
An und für sich bietet ja ein 
Sadhaus meist keine Ver- 
anlassung zur Entfaltung 
grölserer Pracht, sondern 
ihm haftet im Gegenteil in- 
folge seiner inneren Einrich- 
tung, die ja die äufseren 
Verhältnisse notwendiger- 
weise stark beeinflulst, im- 
mer etwas Nüchternes an. 
Hohe und schmale Fenster- 
Öffnungen іп der unteren 
Partie und meist niedrige, 
jagedrückte Lichteinlässe in 
den oberen Geschossen so- 
wie ein meist kaum bemerk- 
bares flaches Dach — das 
sind die gewöhnlichen Kenn- 
zeichen des Sudhauses. Un- 
ter Umständen kommt hier- 
zu noch ein oberhalb des 
Portals angebrachtes Band, 
welches die Bestimmung des 
Baues direkt abzulesen ge- 
stattet. 
Bei dem Sudhaus Fig. 
18 ist der Versuch gemacht, 


sohosses verlegt und bildet 
dort zugleich die Fenster- 
bank. Das Gurtgesims liegt 
in Höhe des ersten Ge- 
schosses, d. h. es trennt das 
Parterre von den Oberge- 
schossen und kann gleich- 
zeitig als der eigentliche 
Abschlufs des Sockels an- 
gesehen werden. Seine Ein- 
schaltung schafft die für 
die breiten Pfeiler so wich- 
tige Basis, ermöglicht es 
gleichzeitig aber auch, die 
obere Partie des Sockels in 
roten Ziegeln auszuführen, 
ohne dadurch den Eindruck 
des Soliden zu verwischen. 
Die untere Partie des 
Sockels ist gleich dem Gurt- 
gesims in behauenen Granit- 
quadern erstellt worden 
und wird lediglich durch 
die scharf markierte Nische 
der Haupteingangstür sowie 
die breiten Fensternischen 
unterbrochen. Trotz ihrer 
geringen Höhe bei gröfserer 
ТТТ ot ’ Breite machen die Fenster 
Ka Е im Parterre keinen un- 

` х? Ч schönen Eindruck, da die 
Nische erweiternd wirkt 
und der sie abschliefsende 
Zi Stein starke Entlastungs- 
bogen, obwohl nicht beson- 
ders markiert, doch schon 
durch seine Steinanordnung 
im gleichen Sinne zur Wir- 
kung kommt. Die Fenster 
im Sockel sind für die Ver- 
besserung der Gesamtwir- 
kung ebenfalls mit zur Hilfe 


diese Eigenschaften deko- 
rativ in einer Weise zu ver- 
arbeiten, dafs das Gesamt- 
bild ein in jeder Hinsicht vollendetes geworden ist. Wie die Archi- 
tekten Löser & Bagger in Kopenhagen, die natürlich auf das 
zur Verfügung stehende Baumaterial Rücksicht nehmen mulsten, ihre 
Aufgabe lösten, zeigt das Photogramm, welches uns von der Lieferantin 
дег Sudhauseinrichtung, der Maschinenfabrik Е. Weigel Nachf., 
A.-G. in Mittelneuland-Neilse, zur Verfügung gestellt wurde. 
Das Gebäude bedeckt einen Raum von ca. 400 qm und erhebt 
sich auf drei Seiten freistehend etwa 30 m über das Niveau des Brauerei- 
hofes. Im Inneren ist es durch Einbauten der Höhe noch in sechs 
Geschosse gegliedert, von denen allerdings nur die obersten voll aus- 
baut sind, während die unteren mehr oder weniger die Form von 
lerien und Podesten haben. Das unterste Geschols ist ganz zum 
Podest geworden, die zwei folgenden stellen sich als Galerien dar. 
Die drei oberen Geschosse dagegen haben im Zentrum je eine recht- 
eckige Lichtöffnung, so dafs von jedem Geschols und von jeder Galerie 
die Übersicht über alle Teile des Gebäudes gewahrt erscheint. 


Fig. 18. Fassade des Sudhauses der Brauerei „Tuborgs Fabrikker‘‘ in Hellerup. 


genommen, insofern als 
man ihnen nicht die üblichen 
dünnen Eisenrehmen ein- 
fügte, sondern an deren Stelle kräftig unterteilte, nach oben auf- 
klappbare Holzrahmen verwandte. 

Die nächstfolgende Partie der Fassade erstreckt sich als einheit- 


‚liches Ganzes über die Geschosse II—IV und überrascht durch 


die sehr reiche Gliederung der Fensterpartien. Durch vier breite 
Strebenpfeiler, von denen die äufseren sich an die Eckstreben des 
Baues unmittelbar anlehnen, ist die ganze Fläche zunächst vertikal 
unterteilt. Oben sind die Pfeiler durch Stichbogen, sogen. Segment- 
bogen, aus Fassadenziegeln mit Granitschlufssteinen und ebensolchen 
Kampfern abgeschlossen. Während aber die Schlulssteine der Bögen 
aus dem über den Bögen eingefügten, ausgekragten Granitbande heraus- 
zuwachsen scheinen, sind die Kämpfersteine bündig mit dem Gemäuer 
verlegt; ebenso sind die Widerlager zwischen ihnen durch kunstvolle 
Ankerplatten verdeckt. Das Einarbeiten der Kämpfersteine in das 
aufgehende (temäuer wahrt diesem den rubigen Charakter. 

Das Gewände der Fensternischen > welche zwischen den Streben- 
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pfeilern ausgespart sind, ist ganz in bosierten Granitblöcken aufgeführt 
und findet oben seinen Abschlufs in einem gekuppelten Fenstersturz. 
Der Raum iiber den Segmentbégen ist mit Sitter werk ausgefüllt und 
macht dementsprechend einen sehr leichten und gefälligen Eindruck. 
Der gekuppelte Fenstersturz wird von den in Granit ausgeführten 
Trennungspfeilern getragen, die ihre ideelle Stütze in den Pfeilern 
der darunter liegenden zwei Fensterpaare finden. 

Die zwischen den einzelnen Fenstergruppen verbliebenen Wand- 
flächen der Nischen sind wieder in kunstvoll verarbeiteten und grup- 
pierten Ziegeln ausgeführt und mit Friesen aus Terrakottaplatten ge- 
schmiickt. Fiir die Trennungspfeiler der Fenster in den unteren Ge- 
schossen hat man griechische Originale als Muster genommen, während 
die Blumen der oberen Pfeiler romanischen Motiven entlebnt scheinen. 
Alles in allem darf diese Partie der Fassade als vorzüglich gelungen 
angesehen werden, um so eher, als ihr weder oben noch unten der 
harmonische Anschlufs mangelt. 

Der obere Abschlufs wird durch die gekuppelten Fenster des 
fünften Geschosses und deren gesimsartig vorgezogene Brüstung aus 
Hausteinen sowie durch das Hauptgesims herbeigeführt. Ebenso wirkt 
hierbei das zwischen Hauptgesims und Fensterstürze eingefügte Rund- 
bogenfries mit, welches von Eckpfeiler zu Pfeiler läuft und auf kleine 
aus der Mauer ausgekragte Granitkonsolen sich stützt. 

Erscheint das ‘Haupt esims durch das eben erwähnte Fries ver- 
stärkt, so folgert sich daraus der Abschlufs des Gebäudes an den 
Ecken durch entsprechende schwere Aufbauten. Dazu eignet sich aber 
kaum etwas besser als der aus demselben Material wie das Gebäude 
erstellte vorgeblendete Eckturm, dem man im vorliegenden Falle lei- 
der durch einen laternenartigen Aufbau einen unpassenden Abschlufs 
gegeben hat. So augenfällig die in den vier Türmchen untergebrachten 
vier grofsen Bogenlampen in der Dunkelheit auch wirken mögen, so 
wenig passen sie gerade an diese Stelle. 

‘bes sechste Geschofs darf wohl als eine Art Attika angesehen 
werden, die man auf das Hauptgesims aufgesetzt hat. Die Umgrenzungs- 
flächen der Attika sind aus Hausteinen erstellt und die Fenster an 
den Stürzen und Seiten durch aufgeschnittene Gewände hervorgehoben. 

Die Dachrinne bildet den Abschlufs der Attika nach oben. Über 
ihr erhebt sich das mit Schiefern gedeckte Mansardendach, dessen 
glatte Fläche durch Dachfenster hier und da unterbrochen ist. 

Nicht unerwähnt soll zum Schlusse bleiben, dafs bei der einen 
der drei Wände die Unterteilung der Fenster im dritten und vierten 
Geschofs unterlassen ist, so dafs die Fensterflächen sich durch beide 
Geschosse als Ganzes erstrecken. Obgleich auch dieses Bild keines- 
wegs unangenehm wirkt, möchten wir doch der erstbeschriebenen An- 
Ordnungsweise als der ästhetisch schöneren den Vorzug geben. 


Fabrikgebäude 


der Baumwollspinnerei Ad. Mandl jun. in Mastig (Böhmen). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 


Nachdruck verboten. 


Da die neue Fabrikanlage der Baumwollspinnerei Ad- 
Mandl jun. in Mastig in Böhmen an einem Bergabhange liegt» 
so ergab sich für die Disposition des Hauptgebäudes insofern eine ge- 
wisse Schwierigkeit, als man am einen Ende mit freiliegendem, am 
anderen mit vom Erdreich verdeckten Kellergeschofs zu rechnen hatte. 
Mit Rücksicht darauf unterkellerte man das Gebäude nur da, wo 
eine Unterkellerung ohne gréfsere Erdbewegungen ausgeführt werden 
konnte. Zugleich wurde das Dach der Fabrik, um übermäfsige Höhen 
zu vermeiden, als schwach geneigtes, sogen. flaches, Doppelklebepapp- 
dach ausgeführt; auch war man bestrebt, soweit angängig, sämtliche 
Teile des Fabrikneubaues unter ein Dachniveau zu bringen. 

Dementsprechend gewährt ein Querschnitt durch den Neubau das 
Bild Fig. 7, Tafel 2, und ein Längenschnitt dasjenige Fig. 6, Tafel 2. 

Wie bekannt hängt bei allen Fabriksbauten die bauliche Ausge- 
staltung der Räume und die Anordnung der letzteren an sich stets 
von dem Zwecke ab, dem die Räume dienen sollen. Wir haben es 
demzufolge auch in diesem Falle mit einem Doppelbaue zu tun. 
Die rechte Hälfte D, Fig. 8 enthält die Spinn- und Krempelsäle, die linke 
die Vorbereitungsräume В, die Flyersäle, den Seilgang und die Treppen- 
anlage A sowie die sonstigen Nebenräume. Der Seilgang, dessen Ver- 
tikalschnitt Fig. 7, Tafel 2 gibt, scheidet im Verein mit dem Aufzugs- 
schachte К, dem Treppenhause A und dem Staubturme G den ganzen 
Komplex in eine grölsere und eine kleinere Partie, und da die 
Begrenzungswände des Seilganges etc. stark genug ausgeführt sind, 
dals sie einer Zerstörung durch Feuer genügenden Widerstand zu 
leisten vermögen, so besteht auch keine Gefahr, dafs ein solches von 
der einen auf die andere Seite des Gebäudes überspringt. 

An die kleinere Partie schliefst sich an der einen Ecke ein 
Wasserturm E an, dessen einzelne Etagen, soweit sie in Höhe der 
Geschosse des Hauptgebäudes liegen, als Garderoberäume benutzt 
werden. Von den über dem Dache des Hauptbaues liegenden Ge- 
schossen des Wasserturmes dient das eine als Fanglokal für Tropf- 
wasser und Röhrenboden, während das darüberliegende das Wasser- 
bassin z selbst aufnimmt. Das Bassin ist ganz in Eisen ausgeführt 
und hat bei 3,0 m Höhe und 6,0 m Länge, 2,25 m Breite; ез falst 
also 3,0 X 6,0 X 2,25 = 40,5 cbm Wasser. Getragen wird das Bassin 
von dreizehn I-Trägern Nr. 22; ebenso ist ringsherum ein Umgang 
belassen, dessen minimale Breite sich auf 1,0 m stellt. Die I-Träger 
stützen sich mit den Enden auf je zwei in die Wandungen des Turmes 


eingelagerte [-Eisen. Das Dach des Turmes At ein auf I-Träger auf- 
gelagerten flaches Doppelklebepappdach. 

op den drei unteren Geschossen des Turmes hat das Erdgeschols 
5,2, das erate Obergeschofs 4,5 und das Zweite 4,88 m lichte Höhe; 
durch Zwischenwände ist jedes der drei Geschosse in drei Räume 
zerlegt, von denen die beiden innen liegenden und vom Korridor A 
aus zugänglichen als Garderoben benutzt werden. 

An den Korridor A schliefst sich neben dem Turme die A bort- 
und Waschanlage für Männer und Frauen an. Diese umfafst in 
jedem Geschofs zwei Aborte und zwei Waschbecken für Männer und 
ebensoviele für Frauen. Die Bidets sind durch Tonrohre an die 
tönernen Fallrohre, deren im ganzen zwei vorhanden sind, ange- 
schlossen. Letztere enden unterhalb des Erdbodens in eine grofse 
Abortgrube; nach dem Dach zu gehen sie in Dunstabzüge aus Weifs- 
blech über (vgl. Fig. 5). 

Im Parterre ist bei C eine Portierloge eingebaut, welche eben- 
falls vom Korridor A aus betreten wird, von diesem aber durch eine 
verglaste Wand derart geschieden ist, dafs niemand den Korridor A 
eher verlassen kann, bevor ihm vom Portier geöffnet wurde. 

Das mit dem Korridor zusammenhängende Treppenhaus hat 
4,2 m Breite und 1,8 m breite Treppenläufe sowie Podeste (vgl Fig. 7). 
Die Treppenstufen sind aus Sandstein, während die Podeste in Eisen 
mit gemauerten Kappen ausgeführt wurden. Die Wand, welche die 
beiden Treppenläufe voneinander trennt, besitzt bei 0,6 m Dicke eine 
Länge von 4,5 m und ist, um kein Material zu verschwenden, ausge- 
spart; sie setzt sich bis ins Souterrain fort und wurde dort auf 6,0 m 
Lanze gebracht. 

er Raum G neben dem Treppenhause dient im einen Teile als 
Staubturm und im andern als Ventilationsschlot. Ersterer 
hat 2,35 m quadratischen Querschnitt, letzterer einen solchen von 
2,85 >< 1,0 m; getrennt werden die beiden Turmabschnitte durch eine 
30 om starke Mauer. Als oberer Abschlufs dieses Raumes dient ein 
Wellblechdach, das von einem eisernen Gerüst getragen wird und dem 
Winde einen unbehinderten Durchgang, den Gasen aber den freien 
Abzug gestattet. es 

Der in Fig. 7 mit I bezeichnete Abschnitt des Gebäudes enthält 
in den drei Geschossen Utensilienkammern, während derjenige K von 
1,8 m Breite aus 4,2 m Tiefe den Aufzugsschacht darstellt, dessen 
vordere und hintere Partien in jedem Geschofs als Podeste ausge- 
staliet wurden, die den Fahrschacht beiderseits begrenzen. 

Der Seilgang, welcher sich an den Aufzugsschacht anschliefst, 
ist als allseitig geschlossene Kammer von drei Stockwerken Höhe an- 
zusehen und enthält aufser der Scheibe auf der Hauptwelle noch drei 
Seilscheiben. Von diesen empfängt die der Transmission des Dach- 
Care zugehörige die Kraft von der Hauptscheibe durch sieben 

eile von je 50 mm Dicke, die der Welle im ersten Obergeschols zu- 

gehörige durch sechs Seile und die im Parterre durch fünf Seile. Ein 
ystem von eisernen Treppen und Podesten macht die Schmierstellen 
der Wellen zugänglich und kann vom Parterre und Dachgeschofs aus 
durch Türen betreten werden. 

Im Dachgeschofs ist von dem Seilgange ein ca. 4,2 m breiter Teil 
abgetrennt und vom Spinnsaale aus durch eine Tür zugänglich. Auch 
im Parterre ist unterhalb der Hauptantriebsseilscheibe ein Gang, 
der sogen. Wickelgang angelegt, der das Batteurlokal mit dem 
Krempelsaale verbindet. Der Wickelgang ist nach innen durch eine 
11], Stein starke Wand und nach oben durch Gewölbe, also feuer- 
sicher, abgeschlossen. Alle Treppen und Lager -Traggerüste im Seil- 
gange sind von Eisen, alle Türen als Schiebetüren aus Wellblech 
hergestellt. { 

An dem Bau fällt vor allem der Umstand auf, dafs sowohl für die 
Umfassungs- als auch Zwischenwände verhaltnismafsig grofse Wand- 
stärken gewählt wurden, was sich wohl damit erklären läfst, dals 
man das ganze Gebäude sehr stabil und möglichst feuersicher haben 
wollte. 

Das Tageslicht tritt in die einzelnen Räume durch hohe und 
breite eiserne Fenster ein, deren jedes mit einem drehbaren Flügel 
versehen ist. Die Fenster sind in Reihen über- und nebeneinander 
angeordnet, zerlegen die Wandflächen in eine grofse Zahl Unterflächen, 
denen man in den Obergeschossen durch Einlagerung von Säulen und 
stark betonten Fensterbanken jede Eintönigkeit genommen hat. 

Im Parterre ist an Stelle der Säuleneinteilung die Verquaderung 
getreten. Ein schweres Gurtgesims schliefst diesen Sockel nach oben 
ab und bietet zugleich den Fiifsen der Säulen eine gute Stütze. Die 
Köpfe der Säulen erscheinen hier in das Hauptgesims aufgelöst. 
Ebenso hat man es durch richtigen Wechsel von grölseren und 
kleineren Säulenflächen verstanden, der Fassade den bei ähnlichen 
Bauten leicht eintretenden kasernenartigen Eindruck zu nehmen; 
hierzu trägt auch der Turmaufbau sein Teil bei. 

Es sei noch erwähnt, dafs sich an den rückseitigen Wänden des 
Gebäudes auch die sicherheitspolizeilich vorgeschriebenen eisernen N ot- 
treppen (vgl. Fig.3 u. 4) vorfinden, welche unmittelbar von den 
Arbeitssälen betreten werden können. 


Der Artikel: 
Fassaden-Aushildung industrieller Bauten 


fällt redaktioneller Änderungen halber diesmal aus. 
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Die Quecksilberlampe 
von Cooper- Hewitt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 19 u. 20.) 


Nachdruck verboten. 

Es ist längst bekannt, dafs beim Hindurchsenden von Wechsel- 
oder intermittierenden Strömen hoher Frequenz durch luftdicht ver- 
schlossene Glasrohre, in welchen mehr oder weniger verdünntes Gas 
eingeschlossen ist, letzteres zum Leuchten gebracht wird mit den 
seiner chemischen Beschaffenheit entsprechenden Spektrallinien. Diese 
als „Geilslersche Röhren“ bekannten Apparate haben jedoch als Licht- 
quellen keine Verwendung gefunden. Der Gedanke, in luftdichtver- 
schlossenen Rohren Quecksilberelektroden in Anwendung zu bringen 
und zwischen diesen beiden einen Lichtbogen zu erzeugen, stammt 
von Arons; jedoch konnte diese Anordnung, welche einen grofsen 
äufseren Widerstand bedingt, um das Durchfliefsen eines zu starken 
Stromes bei der gegenseitigen Berührung der Elektroden zu verhin- 
dern, ebenfalls keine ausgedehnte praktische Verwendung erlangen. 
Zum Unterschied von diesen Lampen beruhen die Cooper-Hewitt- 
schen Quecksilberlampen, die 
auf der Weltausstellung in 
St. Louis das lebhafteste Inter- 
esse der Fachleute erregten, 
nicht auf dem Lichtbogenprin- 
zip, sondern kennzeichnen sich 
dadurch, dafs die elektrischen 
Ströme durch Quecksilber- 
dam pfe hindurchgeleitet und 
| letztere zum Aufleuchten ge- 
bracht werden. 

Der Quecksilberdampf wirkt 
unter dem Einflufs des elek- 
trischen Stromes im hohen 
Mafse als lichtspendende Sub- 
stanz, wobei vor allen Dingen 
von Wichtigkeit ist, dafs der 
Weg durch die Dämpfe einen 
bestimmten Widerstand auf- 
weist, der im umgekehrten Ver- 
hältnis zum hindurchfliefsenden 
Strom stehend, vorher ebenso 
genau bestimmt werden kann, 
wie dies in der Glühlampen- 
fabrikation bei der Herstellung 
der Kohlenfäden der Fall ist. 
Bei den obenerwähnten, nach 
dem Prinzip des Lichtbogens 
arbeitenden Lampen ist eine 
solche Regulierung unbekannt. 
Ein Übelstand, der bisher den 
| kommerziellen Erfolg wesent- 
| lich beeinträchtigt hat, haftet 
| jedoch allen Quecksilberlampen 
| an; er besteht darin, dafs bei 
| dem Aufleuchten der Queck- 
| silberdampfe die roten Licht- 
strahlen vollständig fehlen und 
das erzeugte Licht eine bläu- 
lichgrüne Farbe aufweist. Dies 
ist für die Verwendung dieser 
Lampen als allgemeines Be- 
leuchtungsmittel derart hinder- 
lich, dafs sie in der Haupt- 
sache zunächst nur für Aufsen- 
beleuchtung, phototechnische 
Zwecke und solche Betriebe angängig sind, bei welchen diese Grund- 
farbe und deren Einfluls auf die beleuchteten Gegenstände nicht hinder- 
lich sind. Hinsichtlich des letzteren Umstandes möge erwähnt sein, 
dafs bei der Beleuchtung mit Quecksilberlampen wohl alle grünen und 
gelben Farben leuchtend hervortreten, dagegen rote oder mit roten 
Mischfarben versehene Gegenstände ihre Farbe ändern. So sieht z. B. 
Kupfer wie Messing aus; Blaupausen erscheinen in einer Veilchen ähn- 
lich violetten Farbe. Zufolge der Weichheit und gleichmäfsigen Ver- 
teilung ist das Licht jedoch für das Auge nicht unangenehm, und auch 
ein längeres Hineinsehen in dieses Licht ist weder schmerzhaft noch 
von unangenehmen Folgen begleitet. Vorausgesetzt ist natürlich, dafs 
die Lampen aus Glas und nicht etwa aus Bergkristall hergestellt sind, 
welch letzteres im Gegensatz zu Glas die kräftig entwickelten’ ultra- 
violetten Strahlen ungehindert passieren läfst. 

Die Fabrikation der Cooper-Hewitt-Lampen hat die General 
Electric Company übernommen, welche sie in zwei Ausführungen 
auf der Weltausstellung in St. Louis vorgeführt hatte, nämlich als 
monochrome (einfarbige) und als ortochrome (mehrfarbige) 
Lampen. 

Die monochrome Lampe, die reine Quecksilberlampe, wie sie 
in Fig. 19 dargestellt ist, besteht im wesentlichen aus einem Glas- 
rohr a, das beliebig lang hergestellt werden kann, einer Quecksilber- 
kathode b und einer Graphitanode c. Um das Inbetriebsetzen der 
Lampe zu erleichtern ist ein von der Anode е bis zur Kathode b 
reichender Kohlenfaden d vorgesehen, der einen von der Quecksilber- 
kathode b getragenen eisernen Schwimmer e berührt. 
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Fig. 19. Quecksülberlampe von Cooper- Hewitt. 


Die Kathode b ist von einem Solenoid f umgeben, das beim An- 
lassen der Lampe eingeschaltet ist und den eisernen Schwimmer e in 
das Quecksilber hineinzieht, so einen Funken zwischem Quecksilber 
und Kohlenfaden hervorrufend, der genügend Quecksilberdampf zum 
Anlassen der Lampe hervorbringt. Die Anlafsmethode ist äufserst. 
vorteilhaft, da sie es ermöglicht, die Lampen entweder in Netzen mit 
konstanter Spannung oder in solchen mit konstanter Stromstärke zu 
verwenden. 

Der höchste Wirkungsgrad wird in letztgenannten Betrieben er- 
zielt, da in solchen kein Ballastvorschaltwiderstand erforderlich ist, 
der in Stromkreisen mit konstanter Spannung immerhin vorgesehen 
werden mufs. In ersterem Falle wird die Lampe mit 4 Amp. und 90 
Volt betrieben und entwickelt dabei eine Leuchtkraft von ca. 200 
Kerzen in einem Winkel von 15° unterhalb der Horizontalen ge- 
messen. Die Lampe ist damit zu einer effektvollen Strafsenbeleuch- 
tung wohl geeignet. 

Die ortochrome Lampe, in Fig. 20 geöffnet dargestellt, ist im 
wesentlichen eine Kombination der oben beschriebenen Quecksilberlampe 
mit gewöhnlichen Glühlampen. Zufolge dieser Anordnung wird 
eine Mischfarbe erzielt, die aus 
den von der Quecksilberlampe 
erzeugten Strahlen der oberen | 
Partie und den von den Glüh- 
lampenhervorgebrachtenStrah- 
len der unteren Partie des Spek- 
trums zusammengesetzt ist. 
Die Glühlampen werden gleich- 
zeitig als Vorschaltwiderstand 
benutzt, und die relative Gröfse 
der Mischung von rotem und 
grünem Licht kann durch eine 
entsprechend grofse Anzahl von 
Glühlampen je nach Wunsch 
erzielt werden. Der Wirkungs- 
grad dieses Lichtes ist deshalb 
ein sehr guter, weil die Glüh- 
lampen mitihrem gewöhnlichen 
Nutzeffekt brennen, während 
die Quecksilberlampe mit dem 
obenerwähnten hohen Nutz- 
effekt arbeitet. Die Lampen 
sind, wie aus Fig. 20 deutlich 
hervorgeht, derart eingerichtet, 
dafs ihr Inneres leicht zugäng- 
lich und die einzelnen Glüh- 
lampen leicht auswechselbar 
sind. Die Glühlampen können 
so geschaltet sein, dafs sie mit- 
tels eines Schalters einzeln ein- 
resp. ausgeschaltet werden kön- 
nen, wodurch gleichzeitig der 
durch die Quecksilberlampe 
hindurchgehende Strom ver- 
grölsert bezw. vermindert wird. 


Über die Lüftung von 
Kiichen und Aborten. 


Nachdruck verboten. 


Die Verlegung der Re- 
staurationsküchen in die 
Kellergeschosse hat den Nach- 
teil, dals der Dunst beim Kochen 
und Braten häufig ungenügend abzieht und sein Geruch sich da- 
durch fihlbar macht, dafs er mit aufsteigender Luft in die Restau- 
rationslokalitäten dringt. Wenn auch der Bratengeruch nicht gerade 
unangenehm ist, so wirkt er doch lästig, falls er durch geöffnete 
Speiseaufzugschächte oder Treppen in grölserer Menge in die darüber 
liegenden Räume gelangt. 

Sind nun über den Kochherden und Bratöfen genügend grofse 
Kaminbusen.oder Dunstfänge angebracht, die in einen hohen 
und weiten Dunstkamin enden, so genügt dies, um die Verbreitung 
des Geruches zu verhindern. Münden aber in den Kamin noch andere 
Feuerungsabzüge, dann wird der Abzug geschwächt, und man muls 
zu anderen Hilfsmitteln greifen. Häufig findet man dann kleine 
Sauggebläse, welche durch Leitungswasser betrieben, die Lüftung 
von Küchen besorgen. In grofsen Hotelbetrieben reicht ein solches 
Gebläse jedoch nicht aus; es werden dann grifsere, meist elektrisch 
betriebene Saug-Ventilatoren angebracht, welche die Dünste 
entweder in einen Kamin ableiten oder mittels einer Röhre nach aufsen 
in den Hofraum schaffen. 

In ähnlicher Weise lassen sich auch die Aborte von Wirtschafts- 
räumen lüften, wenn solche unmittelbar an diese anschlielsen. Ein 
mälsiger Luftabzug zieht das Zuströmen erneuernder Luft nach sich, 
welche verhindert, dafs eine Ausbreitung von Gerüchen nach aufsen ein- 
tritt; dies ist überall da anzustreben, wo hohe Dunströhren aus bau- 
lichen Gründen nicht angebracht werden können. 

Das Verbrauchswasser der sogen. Druckwassergebläse kann zum 
Bespülen der Aborte bezw. Pissoirs verwendet werden. 


Fig. 20. Quecksilberlampe von Cooper- Hewitt. 
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Uber die Einrichtung der Zentral - Nieder- 
druckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne 


Ventilation. 
(Mit Abbildungen, Fig. 21--23.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Während Hochdruckdampfkessel unter von Menschen bewohn- 
ten Räumen nicht aufgestellt werden dürfen, ist dies bei 
Niederdruckdampfkesseln der Fall. Diese sind konzessionsfrei, 
müssen jedoch, da der Druck im Kessel resp. der gesamten Anlage 
4, At nicht übersteigen darf, mit einem Standrohr von 82mm 
і. L. Durchmesser versehen sein. Dieses Rohr darf bis zu seiner 
Ausblaseöffnung nicht länger als 5,0 m sein. Hat der Kessel weniger 
als 10,0 qm Heizfläche, so darf ein Rohr von weniger als 82 mm 
i. L. Weite benutzt werden; jedoch wird der Praktiker, um Ver- 
stopfungen oder dgl. zu vermeiden, nicht unter 51 mm i. L. gleich 2” 
Rohrdurchmenser gehen. 

In dem Standrohr, welches zur Zeit meistens nach Skz. 1, Fig. 21 
ale U-Rohr ausgeführt wird und auf der kurzen Schenkelseite i, mit 
dem Dampfraum des Kessels in Verbindung steht, während der lange 
Schenkel frei ausmiindet; befindet sich als Sperrflüssigkeit Wasser. 

Sollte nun durch ein Versehen des Heizers z. B. Offenlassen der 
Feuertür ete. die Spannung eine halbe At übersteigen, so wird das 
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ausbauen und statt des Quecksilbers Waser als Sperrflüssigkeit ver- 
wendet wird. z ыз 

Die Skizzen der Fig. 21--23 zeigen ©!lge solcher Standrohre. So 
veranschaulicht Skz. 1, Fig. 21 eine einfache Ausführung, bei der die beiden 
Schenkel des U-Rohres in der Ruhelage bis zum Signalrohrhahn г mit 
Wasser gefüllt sind, welches ihm durch den Stutzen am Doppelkrümmer 
5 zugeführt wird; derselbe Stutzen erlaubt es, den Apparat zu ent- 
leeren und zu reinigen. Wird der Kessel geheizt, so drückt die Dampf- 
spannung das Wasser in den Fangkasten n, Skz. 2, in den es zunächst 
durch die kleinen Löcher des Mittelrohres m einfliefst. Wächst die 
Spannung im Kessel noch weiter, so wird das Wasser stolsweise auch 
durch die grofse obere Öffnung des Mittelrohres in den Kasten n ge- 
worfen. Der nachströmende Dampf aber kann, indem er das Wasser 
an dem Zurückfliefsen durch die kleinen Löcher hindert, durch eine 
Öffnung seitlich in der Wandung des Kastens in ein angeschlossenes Rohr 
abströmen, das ihn entweder ins Freie (n,) oder in einen Kamin (n,) 
leitet. Lälst die Dampfspannung infolge des eingetretenen Verlustes an 
Dampf wieder nach, so wird das Wasser aus dem Fanggefäls п durch 
die kleinen Löcher von selbst wieder langsam in das Standrohr zurück- 
fliefsen, zunächst am Doppelkrümmer eine Verengung und somit einen 
Verschlufs herstellen und dann den weiteren Teil der Schenkel füllen; 
so ist dann ein neuer Abschlufs zwischen Kessel und Atmospbäre ge- 
schaffen. Sind mehrere Kessel vorhanden, so können deren Standrohr- 
fanggefälse ohne Schwierigkeiten an eine gemeinsame Ausblaseleitung 
angeschlossen werden. 

Beim Apparat nach Skz. 3 u.4 
Fig. 21 ist statt der kleinen Löcher 
im Mittelrohr ein Einhängerohr n, 
vorgesehen, welches einen ring- 
förmigen Schlitz am Kastenboden 7 
frei läfst und oberhalb eine Aus- 
wurföffnung besitzt, diese Öffnung 
liegt entgegengesetzt derjenigen 
des Überlaufstutzens 8, Skz. 3 
Vom Kastenboden führt aufserdem 
noch ein schwächeres Rohr o nach 
dem Doppelkrimmer 5, welches 
ca. 0,5-- 0,6 m länger ausgeführt 


wird wie das Hauptstandrohr. Die 
so geschaffene gréfsere Wasser- 
säule trägt zur Erlangung eines 


schnelleren Verschlusses vom 


Wassersacke wesentlich bei. 


Bei den durch die Skz. 1, Fig. 


21 und 1 u. 2, Fig. 23 veranschaulich- 
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ten Anordnungen drückt das von 


unten kommende Wasser ein im 
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Kastenboden befindliches Ventil zu 


und mufs zwei an den Seitenwän- 
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den angeordnete Kanäle passieren, 


deren Querschnitt doppelt so grols 
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ist wie der eines 82 mm i. L. 
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weiten Rohres. Unterhalb der 
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Kastendecke ist jeder der Kanäle 


Fig. 91. 


Wasser aus dem Standrohr herausgeworfen, der Dampf kann frei aus- 
strömen und es. findet eine Druckentlastung statt. Hierdurch wird 
aber auch der Wasserstand im Kessel verringert, so dafs bei längerem 
Abblasen ein Ausglühen des Kessels stattfinden kann. Um dies zu 
verhindern, bringt man an dem höchsten Punkt des langen Schenkels 
m vom U-Rohre, Fig. 21, ein Wasserfanggefafs n an, wie es auch das 
Schema, Fig. 3, Heft 1 zeigt. Dieses nimmt das Wasser des Stand- 
rohres auf und der nachströmende Dampf hält das Wasser zunächst 
im Kasten zurück. Läfst nun die Kraft des Dampfes etwas nach, so 
wird das Wasser zuerst langsam durch kleine seitliche Löcher, Schlitze 
(vgl. Skz. 3, Fig. 21 etc.) oder Riickflufsventile nach dem unteren 
Bogen der beiden Schenkel zuriickfliefsen, hier eine Verengung und 
alsdann einen gänzlichen Abschluls schaffen. 

Die Standrohre kann man in drei Klassen einteilen: 1. Solche, 
welche direkt an den Wasserraum des Kessels angeschlossen sind und 
bei denen bei übermäfsigem Druck im Kessel der Wasserspiegel derart 
gesenkt wird, dafs die Unterkante des Rohres in den Dampfraum ragt, 
und wo der Dampf das im Rohr befindliche Wasser herauswirft und 
alsdann solange frei ausströmen kann, bis Abhilfe geschaffen wird. 

2. Standrohre in Form eines U-Rohres, welche auf der einen Seite 
mit dem Dampfraum in Verbindung stehen und auf dem vertikalen, 
verlängerten Schenkel ein Fanggefäls tragen. Als Sperrflüssigkeit 
wird hierbei Quecksilber benutzt, welches sich in den U-formigen Rohr- 
schenkeln befindet, bei übermäfsigem Druck in das Fanggefäls geworfen 
wird und den Dampf alsdann eine Zeit lang frei ausströmen lälst. Ver- 
mindert sich der Druck, so fliefst das Quecksilber wieder zurück und 
der Abschlufs zwischen Dampfraum und Atmosphäre ist wieder hergestellt. 
Bei der spezifischen Schwere des Quecksilbers (13,6) fällt das Stand- 
rohr sehr kurz aus, aber da das Quecksilber sehr teuer ist, so wird 
diese Art von Standrohrapparaten wohl nur in Ausnahmefällen zur 
Anwendung gelangen oder bei kleinen Kesselanlagen, wo dementsprechend 
schwache Rohrquerschnitte genommen werden dürfen. 

3. Standrohre mit Wassersack, Fanggefäls und Anschlufs an den 
Dampfraum, wie unter 2., nur dafs dieselben länger in ihren Schenkeln 


11 
Seeerei 222 


Z. A.: Uber die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne Ventilation. gerichteten Öffnungen vom vier- 


mit zwei schräg zu den Kanälen 


achen Querschnitt verseben, so 
dafs sich immer zwei ausgeworfene Wasserstrahlen treffen und da- 
durch im Druck abschwächen. Das Wasser bleibt hier im Kasten, 
während der Dampf durch eine Öffnung in der Decke des Kastens 
in eine Rohrleitung n, entweicht, nachdem er zuvor die Dampfpfeife 
п, zum Ertönen gebracht hat. Das 26 mm weite Rohr o spielt hier 
dieselbe Rolle wie beim vorbeschriebenen Apparat. Das Wasser fliefst 
zugleich auch durch das sich unter dem Wasserdruck des Kasteninhaltes 
öffnende Rückflufsventil in das Standrohr zurück. Bei dem kleineren 
Apparat, Skz. 1, Fig. 21, ist das Überdruckrohr o nur punktiert dar- 
gestellt, um anzudeuten, dals es, da das Wasser aus den Kasten ja 
durch das Ventil zurückströmt, bei einfacheren Anlagen in Wegfall 
kommen kann. Durch Verwendung des Rückflufsventils wird bei diesen 
Kästen an Standrohrhöhe gewonnen; ebenso bringen die sich ständig 
vergröfsernden Querschnitte in den Kanälen und Öffnungen ein ruhigeres 
Auswerfen mit sich. 

Da der Kessel bei derartigen Heizungen nach dem Beschicken auf 
längere Zeit meist sich selbst überlassen wird, dabei aber eine einmal 
eingestellte Dampfspannung nicht überschritten werden darf, so ist es 
erforderlich, für die geregelte, automatische Zufuhr der Verbrennungs- 
luft zum Rost resp. zum Brennmaterial zu sorgen. Man verschliefst die 
Feuer-, Schür- und Aschenfalltüren fest und dicht und gestattet der 
Luft den Zutritt lediglich durch eine besondere Öffnung, ein Luftventil 
(g Fig. 22, Skz.1u.2und 3, Fig. 23) in Eok-, Ring- oder Drosselklappenform. 
Die Abschlufsdeckel oder -klappen dieser Ventile hängen an einer Kette 
oder Stange, welche nach dem beweglichen Hebel des sogen. Regulators 
führen. Dieser wird durch die im Kessel erzeugte Dampfspannung unter 
Einschaltung weiterer Teile betätigt. Die Skizzen der Fig. 22 zeigen 
diverse solcher Regulatorkonstruktionen. So zeigt Skz. 2, Fig. 22 einen 
Membranregler, bei dem in einem linsenartigen Gehäuse n eine 
Membrane untergebracht ist, die ihre Bewegung auf den Hebel e resp. 
das daran hängende Abschlulsorgan überträgt. 

Bei dem viel benutzten Schwimmerregulator, welchen 
Fig. 23, Skz. 3 darstellt, befindet sich in einem zylinderartigen, gufs- 
eisernen Gehäuse ein Kupferschwimmer. Oberhalb der Deckelführung 
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ist eine Spindelgabel mit einem durch ein Gewicht zu belastenden 
Hebel e verbunden, dessen fester Drehpunkt durch ein am Gehäuse an- 
gegossenes Lager hergestellt wird. Das Gehäuse kann am Boden durch 
einen Nippel oder ein Rohrstück von geeigneter Länge mit dem 
Sockel verbunden werden. Ist der Sockel auf dem Kesselmauerwerk 


montiert, so wird dieses Zwischenstück kurz ausfallen, da hier die 
Höhe Н (gleich der Dampfspannung) bei 0,075 — 0,1 At ungefähr 
Wird der Sockel auf den Kellerfufsboden 
brigens 


750 bis 1000 mm beträgt. 
gestellt, so kann das Rohrstück als Säule ausgebildet werden. 
kann der Sockel auch ganz weg- 
fallen, wenn man das Gefafs durch 
Rohrschellen an dem langen Schen- 
kel des Standrohres oder auf der 
Kondensleitung in irgend einer 
Weise in entsprechender Höhe über 
dem Kesselwasserstande befestigt. 

Wird geheizt, so wird das 
Wasser des Kessels in der Kondens- 
leitung entsprechend der Dampf- 
spannung über den normalen 
Wasserstand des Kessels sich er- 
heben. An dieser Bewegung nimmt 
aber der Schwimmer teil und der 
Ausschlag des rechten Hebelarmes 
sebliefst das Luftzuführungsventil; 
der linke Hebel beeinflufst bei die- 
sem Regulator nicht, wie bei dem 
in Skz. 1, Fig. 22 wiedergegebenen 
ein Absperrventil f, das die Kessel- 
wandungen kühlt, sondern er regelt 
durch eine Drosselklappe D, Skz.3, 
Fig. 23 im Schornstein den Abzug 
der e 

Eine dritte Form des Reglers 
ist der sogen. Quecksilber- 
regulator, wie ihn die Skz. 1, 
Fig. 22 darstellt. Hier ist auf 
dem Mauerwerk ein hobler Stän- 
der a montiert, in dessen. Innerem 


erst bis zur halben Höhe des Apparates nach oben geführt und so 
ein Wassersack gebildet. Die Wirkungsweise dieses Apparates geht 
aus dessen Anordnung hervor. f 
Einen Wasserstauregulator für kleinere Anlagen zeigen die 
Skz. 3 u. 4, Fig. 22, einen solchen für, gröfsere die 4, Fig. 23. Der 
Apparat arbeitet ohne bewegliche Teile. Ein Gefäls m, ist durch 
eine Scheidewand in zwei ungleiche Teile geteilt. In den gröfseren 
Teil ragt von der Decke des Gefälses eine zweite Scheidewand herunter, 
so dafs der Apparat im Horizontalschnitt das Bild Skz. 4 gewährt 
d. h. drei annähernd gleiche Ab- 
teilungen besitzt. 

Wird beim Heizen des Kessels 
das Kondenswasser in einem Zu- 
führungsrohr auf die Höhe = h — 
50 mm gestaut, so wird dadurch 
der Luftdurchgang, welcher in dem 
Gefäfs an den Scheidewänden vor- 
bei zu erfolgen hat, entsprechend 
verengt. Wenn die an der Decke 
angebrachte Scheidewand in das 
Wasser ragt, so wird er sogar ev. 
ganz abgeschnitten. Dann aber 
kann, da jetzt dem Brennmate- 
rial auf dem Rost Sauerstoff fehlt, 
eine Verbrennung nicht stattfinden. 

In das Laftzuführungsrohr 
kann man ev. noch einen Schieber 
oder eine Drosselklappe einschal- 
ten, die man des Abends auf „fast 
zu“ einstellt, damit des Nachts 

` nur eine ganz geringe Verbrennung 
statt hat. Es wird dann gerade der 
Inhalt des Schüttzylinders aufge- 
braucht und am Morgen hat der 
Heizer im Kessel dampfwarmes 
Wasser. 

Bei den vorher beschriebenen 
Regulatoren läfst sich durch Ver- 
schieben des Hebel- Belastungs- 


МОГА 


Fig. 33. 
Fig. 22 и. 23. Z.A.: Über die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne Ventilation, 


ein schwächeres Rohr е so befestigt ist, dafs ein ringförmiger Zwischen- 
raum entsteht. Letzterer ist zum Teil mit Quecksilber angefüllt und 
in dieses taucht eine Schwimmerglocke d aus Stahlrohr ein. Von ibr 
führt eine Spindel nach aufsen und ist durch eine Gabel mit dem 
Gewichtshebel e verbunden. 

An dem Ständer ist oben ein Abschluls nach Art eines Ventil- 
sitzes angebracht; ebenso ist dort eine Öffnung vorgesehen, durch die 
man das Quecksilber in den Apparat einbringen kann. Bei b unten 
ist die Druckleitung i, angeschlossen. Damit der Dampf nicht in 
direkte Berührung mit dem Apparat kommen kann, was zur Erwär- 
mung und Verdunstung des Quecksilbers führen würde, ist das Rohr i, 


gewichtes leicht eine Veränderung der Dampfspannung vornehmen. Bei 
dem letzterwähnten Apparate ist dies jedoch unmöglich, da er nur 
durch die Stauhöhe der Wassersäule arbeitet. Kommen hier Unregel- 
mälsigkeiten im Betriebe vor, läfst der Heizer z. B. die Schürtür offen, 
so dafs Nebenluft in grofsen Mengen zum Brennmaterial gelangen 
kann, so würde nicht nur dieser, sondern auch jeder andere Regulator 
ohne Standrohrapparat illusorisch sein. Dem hilft der Regler, Skz. 4, 
Fig. 22, ab. Bei diesem ist vor dem Gefäls m, ein Automat в ange- 
bracht, welcher mit dem Standrohr m verbunden (s,) werden kann. 
Man bringt ihn jedoch auch direkt mit dem Wasserraum des Kessels 
resp. der Kondensleitung o (durch das Rohr o) in [Konnex. 
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Wird er 


mit dem Standrohr m benutzt, so ist in dem kurzen 
Schenkel ein 


erweitertes Rohrstück w einzuschalten, welches den 
Wasservorrat aufnimmt, der als Absperrmittel in dem Gefäls m, 
benutzt wird. Das übrig bleibende Wasser dient alsdann für die 
früher beschriebenen Standrohrzwecke. Das Wasser wird nun bei 
einer Drucksteigerung so lange nach dem Luftzuführungsgefäls ge- 
drückt, bis die Deckenscheidewand in das Wasser ragt und den weiteren 
regelrechten Luftzutritt nach dem Rost abschneidet. Steht die Feuer- 
tür infolge einer Nachlässigkeit offen, so kann das Wasser im Stand- 
rohrschenkel nur nach dem Standrohrfanggefäls weiter steigen, da sich 
im Automaten ein Schwimmer mit einem Absperrventil befindet. Der 
weitere Zuflufs nach dem Luftzuführungsgefäls wird verhindert, so- 


bald die Stauhöhe S — 200, welche in m-Wassersäule ausgedrückt 


sammensetzt. Dies aber macht es möglich; den Apparat auch unabhängig 
von dem Kesselwasserstande in jeder beliebigen Höhe aufzustellen 
und bei eingemauerten Kesseln den Luftzulührungskanal g zum Roste 
in das Mauerwerk zu verlegen. Der Anbringung eines Reglers im 
Kanale steht dabei nichts entgegen. К 

Aus dem Dampfraume des Kessels wird das Wärmemedium — der 
Dampf — in Rohrleitungen (vgl. Fig. 3, Heft 1) nach den Verwen- 
dungsstellen geleitet. Dort gibt der Dampf in Heizkérpern seine 
Wärme an die atmosphärische Luft ab, wobei er sich selbst soviel 
abkühlt, dafs er wieder zu Wasser wird. Dieses Kondenswasser 
fliefst in einer zweiten Serie von Rohrleitungen wieder nach dem 
Kessel zurück, wo es von neuem in Dampf verwandelt wird und in . 
das erste Rohrsystem wieder eintritt. Demzufolge findet eine Er- 
neuerung дез М аввегв еі Niederdruckdampfheizungen nicht 


Fig. 24. 


Fig. 25. 
Fig. 24 и. 25. Strafsenüberführung nach System Monier an der Moselbahn zwischen Bahnhof Schweich und dem Meulenwaldtunnel. (Text siehe ndchste Seite.) 


der Dampfspannung entspricht, erreicht ist. Durch die Alarmpfeife 
des Standrohrgefälses wird der Heizer alsdann bei weiterer Druck- 
steigerung auf die Unregelmäfsigkeit aufmerksam gemacht. 

Die Verbindung des Luftzuführungsapparates mit dem Standrohr- 
apparat bietet aber noch einen anderen Vorteil. Während für den 
Apparat, Skz. 3 u. 4, Fig. 22, ohne Standrohr vom normalen Wasser- 
stand дев Kessels gemessen die Höhe h— 50 mm = At des Kessels 
erforderlich ist, kommt man bei der Konstruktion, Skz. 4, Fig. 23, 
mit der halben Höhe h — 200 weg. Der Wasserstand im Kessel senkt 
sich, wenn das für die Absperrzwecke erforderliche Wasser verdrängt 
ist, nur um wenige mm, der Wasserinhalt des Standrohrschenkels da- 
gegen infolge des kleinen Querschnittes bedeutend mehr. In dem- 
selben Mafse wie das Wasser in dem kurzen Schenkel unter die 
Normale heruntergedrückt wird, steigt es in dem langen Schenkel, 
wobei immer die 200 mm, welche aus der (uerschnittsdifferenz resul- 
tieren in Abzug zu bringen sind. Die Spannung im Kessel ent- 
spricht demzufolge einer Wassersäule H, welche sich aus den Faktoren 


Е — 200 über der Normalen X und der Е unter дег Normalen X zu- 


statt. Es kann sich somit, wenn zur ersten Füllung destilliertes 
Wasser (Regenwasser) verwendet worden war, Kesselstein nicht 
bilden. Dagegen ist es erforderlich, während der Heizperiode ca. 
1-2 1, welche durch die natürliche Verdunstung oder Undichtigkeiten 
in den Rohrverbindungen verloren gehen, zu ersetzen. Den Zeit- 
punkt hierzu zeigt der Wasserstandsanzeiger des Kessels an. 

Im Keller und in den Räumen, die nicht erwärmt werden sollen, 
hat man die Rohrleitungen vor der Abkühlung zu schützen; dadurch 
vermindert sich der Verbrauch an Kohle. Der Schutz der Rohre wird 
erreicht, indem man sie mit Warmeschutzmasse, z. В. Kieselguhr, 
einhüllt, die als breiige Masse in Schichten von ca. 2—3 cm Stärke 
auf die dampfwarmen Rohre aufgetragen wird. Der besseren Haltbar- 
keit wegen bandagiert resp. umwickelt man diese Masse mit Nesseltuch, 
welches alsdann noch einen Teer-, Asphalt- oder Ölfarbenanstrich erhält. 

Kine andere Isolierung besteht darin, dafs man das Rohr in einem 
gewissen Abstande mit einem Mantel aus Weilsblech umkleidet, um 
so einen Luftmantel zu bilden. Das Weifsblechrohr wird dann zur 
gröfseren Sicherheit noch mit Zöpfen aus Rohseide umwickelt. Die Zöpfe 
umkleidet man mit Nesseltuch opd. versicht dieses mit einem Anstrich. 
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Alle Rohrleitungen sind in Richtung der Dampfstromung 
mit Gefälle zu verlegen, damit das Sich bildende Wasser nicht 
wärmeentziehend auftreten kann. Das ausscheidende Kondenswasser 
fängt man an passenden Stellen in einem sogen. Wassersacke oder einer 
Schleife auf. Die Schleife, ein U-formiges Rohr, steht mit der 
Rück- oder Kondenshauptleitung in Verbindung. (Fortsetzung folgt.) 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation and Abfuhr. 


Monierbrücken. 
(Mit Abbildungen, Fig. 24-27.) 
Nachdruck verboten. 
Von den durch Fig. 24-27 veranschaulichten Brücken stellt sich 
diejenige Fig. 24 u. 25 als Stralsenüberführung nach System 
Monier dar; sie befindet sich an der Moselbahn zwischen dem Bahn- 


erfolgte mit einer Mischung von 1:8. Der Rücken des Gewölbes ist 
wasserdicht geglättet. 

Die Fundamente der Brücke, die Widerlager und die Pfeiler selbst 
sowie die Stirn- und Flügelmauern sind aus Bruchsteinmauerwerk in 
verlängertem Zementmörtel hergestellt. Alle sichtbar verbleibenden 
Flächen wurden mit Hammerrecht bearbeiteten Schichtensteinen (Eifel-, 
Sand- und Kalkstein) verblendet. Die Innenflächen der Stirn- und 
Flügelmauern sind bis unter die Deckplatten und im Anschlusse an 
die Glättung des Gewölberückens wasserdicht verputzt und durch- 
gehend mit Asphalt isoliert. 

_ Die Deckplatten wurden aus Eifelsandstein hergestellt und tragen 
ein einfaches schmiedeeisernes Geländer. Die Bordsteine sind in Basalt- 
lava ausgeführt, die Fahrbahn selbst ist gepflastert. Der ganze Bau 
wurde unter voller Aufrechterhaltung des zweigeleisigen Eisenbahn- 
betriebes in drei Monaten durchgeführt.! 

. „Von den Skizzen der Fig. 24 gibt die 3. einen Querschnitt durch 
die Mittelöffnung im Scheitel, die 4. einen solchen im Kämpfer, die 5. 
einen Querschnitt durch die linke Seitenöffnung im Scheitel und die 6. 
denselben Querschnitt im Kämpfer. 

Die Wegeüberführung], welche die Fig. 26 u. 27 veranschau- 


Fig. 97. 
Wegüberführung nach System Monier an der Strecke Bremen-Hamburg bei Buchholz. 


Fig. 2644. 27. 


hofe Schweich und dem Meulenwaldtunnel, und wurde im Jahre 1902 
von der Firma Helff & Heinemann, Ingenieure, Spezialgeschaft 
für Beton- und Monierbauten in Köln a. Rhein zur Überführung der 
Provinzialstrafse von Cochem nach Trier erbaut, welche bisher die 
Eisenbahn in Schienenhöhe kreuzte. Die Brücke hat eine Fahrbahn- 
breite von 8,0 m; ihre Tragfähigkeit ist für eine Dampfwalze von 
SE Gesamtgewicht und 600 keom gleichmälsig verteilte Last be- 
net. 

Die Brücke setzt sich aus einem Mittelgewölbe von 10,5 m und 
zwei Seitengewölben von je 7 m Spannweite zusammen. Das Mittel- 
gewölbe besitzt 1,5 m Pfeilhéhe und 0,25 m Stärke im Scheitel sowie 
0,35 m an den Kämpfern. Die Seitengewölbe haben 0,9 m Pfeilhöhe 
und 0,2 m Stärke im Scheitel sowie 0,28 m an den Kämpfern. Alle 
drei Gewölbe sind aus Feinbeton im Verhältnis von drei Teilen Rhein- 
sand und einem Teile Portlandzement gemischt. Ebenso erhielten sie 
oben und unten Einlagen aus Rundeisengeflecht, desgleichen ist die 
Unterseite des Mittelgewölbes in der über den Geleisen gelegenen 
Partie zum Schutz gegen die zerstörende Wirkung der Rauchgase mit 
säurefestem Asphalt und Calcitfarbe gestrichen. Die Überbetonierung 


| lichen, ist im Jahre 1903 an Stelle eines alten hölzernen Bauwerkes an 
der Strecke Bremen-Hamburg bei Station Buchholz erbaut; sie hat 
4,0 m Breite und trägt leichtes Fubrwerk oder eine gleichmälsig ver- 
teilte Last von 600 kg/qm. 

Das Gewölbe der Hauptöffnung hat 20,0 m Spannweite, eine Pfeil- 
höhe von 3,4 m, eine Stärke im Scheitel von 0,22 und eine solche an 
den Kämpfern von 0,3 ш. Das Gewölbe ist aus einer Mischung von 
drei Teilen Elbsand und einem Teile Portlandzement ausgeführt; ebenso 
sind sämtliche Gewölbe mit oberer und unterer Rundeisengeflechts- 
einlage versehen. Desgleichen ist die untere Partie der Mittelöffnung 
wie die der ersten Brücke, soweit sie über den Geleisen liegt, mit 
säurefestem Asphalt und mit Calcitfarbe gestrichen. Die Überbetonierung 
erfolgte mit einer Mischung von acht Teilen Sand und einem Teil 
Zement. Der Gewölberücken ist wasserdicht geglättet. 

Die Widerlager sind aus Stampfbeton in Mischung 1:10, die 
Stirn- und Flügelmauern aus Bruchsteinmauerwerk in verlängertem 
Zementmörtel hergestellt; die sichtbar bleibenden Flächen wurden 
mit Hammerrecht bearbeiteten Schichtensteinen (Ibbenbürener Kohlen- 
sandstein) verblendet und ausgefugt./ Die Innenflächen der Stirn- und 
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Fliigelmauern bis unter die Deckplatten sind im Anschlusse an die 
Glättung des Gewölberückens wasserdicht verputzt und durchgehend 
mit Asphaltplatten isoliert. Die Deckplatten sind aus rheinischer 
Basaltlava hergestellt, die Fahrbahn chaussiert und die Brücke mit 
einem einfachen schmiedeeisernen Geländer seitlich abgeschlossen. 

Die Ausführung erfolgte ebenfalls bei voller Aufrechterhaltung 
des zweigeleisigen Betriebes in einem Zeitraume von acht Wochen. 
Von den Skizzen der Fig. 27 gibt die 3. das Gewölbe des Mittelbogens 
im Querschnitt und Scheitelschnitt und die 4. dasselbe im Kämpfer- 
schnitt wieder. Die Skz. 5 dagegen veranschaulicht einen Schnitt 
durch den Scheitel des Gewölbes des einen Nebenbogens und die 
Skz. 6 einen solchen durch den Kämpfer desselben Bogens. 


Zement- und Kalkindnsteie. 
Stein-, Ton- nnd Glasindustrie. 


Schlackenplattenpresse 

ausgeführt von der Firma C. and A. Musker Ltd. in Liverpool. 

(Mit Abbildung, Fig. 28) Nachdruck verboten. 
Zur versuchsweisen Fabrikation von Trottoirplatten aus den 
Schlacken der Müllverbrennungsöfen hat der BatterseaBorough 
Couneil kürzlich in seiner Müllverbrennungsanlage eine Presse auf- 
gestellt. Diese wurde von der Firma C. and A. Musker Ltd. in 
Liverpool geliefert und ist in Fig. 28 in der Vorder- und Rück- 

ansicht nach Abbildungen im „Engineer“ wiedergegeben. 


in ihrem oberen Teile zum Stirnrade d ausgebildet ist. Dieses wieder 
steht- mit dem Rade auf der vertikalen Achse e im Eingriff, uni 
letztere erhält ihre Bewegung von der horizontalen Welle f aus durch 
konische Räder. Die Welle f selbst wird durch Riemen von irgend 
einer Transmission aus angetrieben. Zum An- und Abstellen der Vor- 
sohubeinrichtung bedient man sich eines Handhebels р, der durch 
Friktionsmuffe auf das Rad auf der Achse с wirksam wird und dieses 
mit der Welle ein- und auskuppelt. 

In den Boden jeder Form ist eine gelochte Platte eingelassen, 
welche dem ausgeprefsten Wasser und der Luft das Abfliefsen erlaubt. 

Man arbeitet nun mit drei Formen zu gleicher Zeit. Die eine 
derselben befindet sich unter dem Prefsstempel und wird von ihm 
fertig geprefet. Die zweite liegt frei und wird gefüllt. Die dritte 
enthält den fertigen Prefsling und steht unter dem Auswerfer, welcher 
den Prefsling herausdrückt. 

Bei der folgenden Arbeitsphase wird die Form I an die Stelle 
der dritten Form gerückt; diese rückt an die der zweiten und die 
zweite an die der ersten; d. h. die jetzt leere Form wird zum Füllen, 
die gefüllte zum Pressen vorgeschoben und die fertig geprefste unter 
den Auswerfer gebracht. Da sich diese Vorgänge während der ganzen 
dauernden Arbeit wiederholen, so bleibt die Kontinuität in der Be- 
wegung gewahrt, und es wird zugleich eine hohe Arbeitsleistung er- 
zielt. 

Da die Masse unter der Wirkung des hohen Prefsdruckes fest an 
die Wandung des Formkastens angedrückt wird, so ist mit der Ma- 
schine eine Auswerfeinrichtung verbunden. Diese umfafst einen 
einarmigen Hebel i, welcher mit einer Platte o durch eine Stange во 
verbunden ist, dafs man durch Anheben des Hebels i auch die Platte 
о hebt. Letztere und der Hebel i sind unterhalb des Tisches ange- 
ordnet. Weiter gehört zur Ausheb- 
einrichtung ein sogen. Aussto[sapparat. 


welcher aus dem Druckhebel n, der 
Spindel 1 und der Druckplatte m be- 
steht und sich über dem Tisch be- 
findet; seine Spindel ist so geführt, 
dals sie sich exakt abwärts- und auf- 
wärtsbewegen muls. 

Tritt jetzt eine fertig geprelste 
Form von der Tischplatte h über den 
Ausstofsapparat, so fällt zunächst die 
perforierte Platte aus der Form her- 
aus und mufs bei Seite gestellt wer- 
den; dann aber lüftet man den Gegen- 
halter — als solcher dient die Platte 
o — soweit, dals sich die Platte auf 
sie aufsetzen kann, wenn sie aus der 
Form ausgeworfen wird. Um die 
Platte auszustofsen, genügt es, den 
Handhebel n niederzudrücken. Nach 
dem Auswerfen geht der Handhebel 
und mit ihm naturgemals auch die 
Platte m und Spindel 1 selbsttätig 


Fig. 28. Schlackenplattenpresse von C. and A. Musker Ltd. in Liverpool. 


Der Versuch, aus den Abfällen der Müllverbrennungsöfen 
Pflastersteine und Fliesen zu fabrizieren, ist nicht zum ersten Male 
gemacht worden. Noch keiner hat aber daran gedacht, auch die sogen. 
Trottoirplatten, also Platten, deren Dimensionen zwischen 6 <2! 
(1,8 >< 0,6 m) und 2x2’ (0,6 >< 0,6 m) schwanken, künstlich herzu- 
stellen. Die in Fig. 28 dargestellte Maschine ist die erste, welche zu 
diesem Zwecke konstruiert wurde. 

Man arbeitet in der Weise, dafs die Ofenschlacke zunächst in einer 
geeigneten Mühle zu Staub vermahlen und dann in einen Maloveur im 
Verhältnis 1:3 mit Zement gemischt und unter Zusatz von Wasser zu 
einer konsistenten Paste angerührt wird. Die Paste bringt man in 
eine Form h und bestäubt sie dort ca. °,” hoch mit Granitstaub. 
Letzterer soll dem dortigen Prefslinge das Aussehen ächten Granits 
verleihen. Die gefüllte Form wird unter den Stempel der Presse ge- 
bracht und einem Drucke von 500 t ausgesetzt. Der auf diese Weise 
hergestellte Stein ersetzt die natürliche Trottoirplatte. 

Die Maschine ist so dimensioniert, dafs darauf Platten von 6X ?', 
3>< 2' und 2X 2’ geprefst werden können. Die Dicke derselben stellt 
sich auf 2’,’’e. Der hydraulische Prefszylinder ist in der Traverse a 
untergebracht. Der Prefskolben b trägt am unteren Ende die platten- 
artige Patrize, welche unter dem Einflusse des in den Zylinder einge- 
leiteten Prefswassers in die Form hineingedrückt wird. Letztere stellt 
sich als Rahmen dar und ruht auf dem Prefstische h; sie ist kräftig 
genug konstruiert, um die Paste an einem Ausweichen nach den Seiten 
zu verhindern. 

Nach vollendetem Arbeitsniedergange und Abstellen des Prefs- 
wassers wird die. Patrize mit dem Prefsstempel b durch eine Spiral- 
feder o selbsttätig wieder in die Höchstlage zurückgeführt. Die Feder o 
ist mit dem Kolben b durch einen Stahlbolzen so verbunden, dafs 
sie beim Niedergange des Kolbens b zusammengedrückt wird und, 
ege sie sich beim Nachlassen des Druckes wieder ausdehnt, den Kolben 

ebt. 

Der Tisch h ist an den beiden Säulen befestigt, welche die Prefs- 
traverse a tragen. Es sind weiter drei aus Schmiedestahl hergestellte 
Formen vorhanden, welche sich im Kreise um die eine Säule bewegen 
lassen. Die Formen werden nämlich von einer Büchse gehalten, die 


in die Hochlage zurück. 

Das Druckwasser, welches die 
Presse verbraucht, wird durch eine 
dreizylindrige Transmissionspumpe geliefert. Diese hat einen grofsen 
Zylinder, der das zum Füllen des Prefszylinders und zum schnellen 
Niedertreiben des Prefsstempels erforderliche Wasser liefert, und fer- 
ner zwei kleine Zylinder, um das zur Verstärkung des Druckes er- 
forderliche Wasser herbeizuschaffen. Die Niederdruckpumpe ist mit 
automatischer Absperrung versehen ` auch lösen sich die Pumpen, so- 
bald der zulässige Höchstdruck im Zylinder erreicht ist, selbsttätig 
aus. Ein einziges Organ regelt sämtliche hydraulischen Bewegungen. 

Die Maschine ist für die Anfertigung von 60 Platten in der Stunde 
berechnet, wurde aber in Wirklichkeit noch nie auf diese Höchst- 
leistung beansprucht. Sie wird von vier gewöhnlichen Handlangern 
bedient und liefert in acht Stunden 120 Platten, d. h. also pro Stunde 
15 Platten. 


D 
Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 29.) 

Walzenpresse von Julius Krutmeyer in Oeynhausen i. W. 
D. R.-P. 150756. (Fig. 29.) Die 
Walzenpresse zur Herstellung von 
Ziegeln, Hohl- und Fassonsteinen 
ist dadurch gekennzeichnet, dafs 
zwei Walzen c sich durch ex- 
zentrische Lagerüng unter stän- 
diger Berührung miteinander um 
einen bestimmten Hub hin- und 
herbewegen und hierdurch das 
Prefagut im Einwurftriohter f 
fassen, heben und in den durch 
ihre exzentrische Bewegung und 
infolgeder Kohäsion deszusammen- 
geprefsten Tones vorher im Prefs- 
kasten geschaffenen freien Raum 
selbsttätig ohne Gegendruck vor- 
schieben; hier bleiben durch eine gleiche exzentrische Befestigung die 
Abstrichbleche g ständig mit den Walzenoberflächen in Berührung. 


Fig. 29. 


Walzenpresse. 
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Kochban und Wohnnngseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Fassade der neuen Mühle 
der Firma Corral & Echeverria in Hermosillo, Mexiko. 
(Mit Abbildung, Fig. 30) Nachdruck verboten. 


Die Fassade einer der Firma Corral & Echeverria in 
Hermosillo in Mexiko gehörigen Mühlenanlage, welche im 
Jahre 1900 erbaut worden ist, zeigt Fig. 30. Diese umfangreiche Anlage 
liegt unmittelbar vor der Stadt, und da zugleich ein Hauptverkehrs- 
weg in Form eines Stranges der Sonora Railroad an ihr vorüberführt, 
so war es geboten, die Fassade möglichst dem Stadtbilde anzupassen. 

Auch unsere heimischen Architekten haben jetzt immer mehr das 
Bestreben, die Fassaden von Fabriketablissements nicht blos zweck- 


An diese Halle reiht sich, um einige Meter vorspringend, das 
Hauptgebäude an, in welchem die zum Betrieb der Müllerei er- 
forderlichen Maschinen und Apparate, auf fünf Geschosse verteilt, 
untergebracht sind. Das Gebäude bildet das bauliche Zentrum der 
Anlage, um das sich alles andere gruppiert. Seine Höhe stellt sich 
auf über 20 m; die Fenster sind über sämtliche Geschosse gleichmalsig 
verteilt, jedoch hat es der Architekt verstanden, die Eintönigkeit der 
Fensterreihen geschickt durch Lisenen zu unterbrechen, welche wiederum 
abwechselnd durch die Schattenwirkung des Verputzes belebt und von 
kleinen turmartigen Aufbauten bekrönt sind. 

ber dem Hauptgesims, das durch reiche Gliederung, namentlich 
Zahnschnitte und durch seine Höhe an sich schon eine imposante 
Wirkung ausübt, befindet sich als Abschlufs des Ganzen eine fein- 
gliederige Attika mit schlanken Balustern. Aufserdem wird die Ge- 
samtwirkung noch dadurch erhöht, dafs der mittlere Teil der Fassade 
etwas höher ist als die Ecken und во dem Ganzen in Verbindung mit 
den Lisenen ein dufstrebendes Moment erteilt. Die unterhalb des 
zentralen Aufbaues eingefügte Sonne erinnert als ein altmexikanisches 


Fig. 30. Fassade der neuen Mühle der Firma Corral & Echeverria in Hermosillo. 


entsprechend auszugestalten, sondern auch der Umgebung angemessen 
architektonisch auszubilden, und sind darin nicht ohne Erfolg. Immerhin 
aber erreichen sie doch nicht die amerikanischen Architekten, die 
dasselbe Bestreben weit eher gehabt und sehr gute Ergebnisse zu ver- 
zeichnen haben. 

Einen Beweis dafür liefert gerade das Bild der vorgenannten Mühle, 
welches ganz dazu angetan ist, den Fachmann für diese Art Fabrik- 
bau einzunehmen. Р : 

Auf der Abbildung zeigt sich vom Beschauer aus links das grofse 
Maschinenhaus, in welchem sich mehrere Betriebsmaschinen von 
100, 150 und 200 PS Leistung befinden, deren einige mit Dynamo- 
maschinen gekuppelt sind; die Maschinen liefern die Kraft fir die 
Mühle und die elektrische Beleuchtung. Das Gebäude zeigt in seiner 
äufseren hallenartigen Ausbildung wohl das Gepräge eines Maschinen- 
hauses, sticht aber gegen derartige Bauten unseres Kontinents vor- 
teilhaft ab. Безе хере fehlt ihm der nackte und eintönige Giebel, 
wie ihn so viele Maschinenhäuser des europäischen Kontinents zeigen. 
Dagegen erzielt das vorliegende Maschinengebäude gerade durch die 
Gliederung des Sockels, des Giebelaufsatzes und namentlich durch An- 
ordnung und Ausbildung der hohen Rundbogenfenster eine nicht un- 
interessante Wirkung. Sehr geschickt ist hier in dem an sich aller- 
dings nackend gehaltenen Giebeldreieck die Austrittsstelle für die 
elektrischen Leitungen zu architektonischen Zwecken verwandt worden, 
indem man einmal die Kabelhalter durch Färbung hervorhob und weiter- 
hin богон einen dachartigen Überbau eine kräftige Schattenwirkung 
erzielte. 


Symbol an den Heimatsort der Fabrik und an den Sonnenkult der 
Azteken. Drei grolse Türen machen das Parterre der Mühle zugänglich. 

An das Hauptgebäude reihen sich nach rechts die Speiaher- 
und Lagerräume an, welche in der allerdings vereinfachten Art 
der Architektur des Hauptgebäudes erbaut und gleich diesem durch 
Türen гөр: Tore bequem zugänglich gemacht sind. 

Das Verwaltungsgebäude bildet den Abschlufs der Anlage 
auf der rechten Seite und zeigt den ganzen Typus neumexikanischer 
Bauten, geschlossenes Parterre und hallenartig offenes Obergeschols 
mit Regen- und Sonnenschutz. Rundbögen über den Türen und Fenstern 
wahren die Symmetrie zum linken Flügel und dem Obergeschofs, von 
dem aus ein prächtiger Blick nach dem Panorama des benachbarten 
Gebirgsstockes vorhanden ist. 

Die Gruppierung der Gebäude erscheint zweckmälsig; sie war 
zum grofsen Teil allerdings dadurch begründet, dafs mit einem von 
der Sonora Railroad, die, wie schon erwähnt, an der Mühle vorüber- 
führt, abgezweigten Ladegeleis gerechnet werden mulste. 

Auch die architektonische Durchbildung ist gut; ohne überflüssige 
Ornamentik und zwecklosen Tand läfst sie in der Gliederung sowie 
der verschiedenartigen Ausbildung der einzelnen Gebäude, soweit dies 
eben bei der vorherrschenden Rücksichtnahme auf die Architektur 
der sonstigen städtischen Gebäude noch möglich war, deren Zweck 
erraten. Alles in allem darf die Anlage als ein gutes Vorbild für 
derartige industrielle Bauwerke bezeichnet werden. 

(Nach „American Miller“ von C. 0. V. in Leipzig.) 
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Neuere Bauten in armiertem Beton 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
(Mit Abbildungen, Fig. 31--33.) 
Nachdruck verboten. 
Unter denen, welche sich die Einführung des Zementeisenbaues 
in Italien angelegen sein lassen, steht wohl die Firma A. Maciachini 
in Mailand oben an. Ist Maciachini doch derjenige, der zuerst 
daran ging, ganze Fabrikgebäude*) nur in armiertem 
Beton herzustellen, und dem Italien eine grofse Anzahl moderner 
Brücken „ganz“ aus Betoneisen verdankt. Hand in Hand 
mit diesen Bauten gingen Ausfübrungen von Perrondächern, 
Hallen u.s.w., ja ganz neuerdings hat Maciachini mit Erfolg auch 
„ganze“ Wohngebäude inkl. der Fassaden in Betoneisen herge- 


dem Bauwerk anzubringen. — Alles das 8eOhah zu einer Zeit, wo man 
schon genau wulste, dafs man auch in ent resp. Feinbeton tadel- 
lose und haltbare Stuckarbeiten herstellen kann, 

Heute steht man auf dem Standpunkte, dafs man versucht, nahezu 
alles nach dem Prinzip des Betone!8@nbaues auszuführen, wie 
dieses im nachstebenden gezeigt werden soll; es sei dabei nochmals 
darauf hingewiesen, dafs es sich hier nur um vollständig aus 
armiertem Beton hergestellte bauliche Objekte handelt. 


1. Brücken. 

Unter Brücken sollen hier nicht nur solche Bauwerke verstanden 
sein, die zur Üborspannung von Niveauvertiefungen verwandt werden, 
sondern auch die sogen. Hochbriicken, Laufstege und Landungsstege. 
Gerade die Ladungsstege waren bisher besonders beliebte Arbeits- 


stellt. Das Wort „ е“ 
ist hier aus dem Grunde 


objekte für Eisen- und 


besonders zu betonen, 


Holzkonstrukteure ; ge- 


weil es sich nicht ledig- = 
lich um Decken, Säulen 


u. в. w. handelt, die aus 


Betoneisen in ein im 
übrigen mit den - 


rade sie zeigten durch- 
gängig reichste Gliede- 
rung in den Details, was 
ja auch seine Erklarurg 
darin findet, dafs sie 
meist an Stellenerrichtet 


bräuchlichen Baustoffen 


werden, wo sie jedem 


ausgeführtes Gebäude 
eingebracht sind, son- 


sichtbar sind, wo aber 
schlechte Bodenverhält- 


dern eben um Baulich- 
keiten, bei denen nur 
Betoneisen als Baustoff 
Verwendung fand. 

Von allen diesen Ob- 
jekten kann hier natür- 
lich nur eine beschränkte 
Anzahl besprochen wer- 
den; jedoch befinden sich ve 
darunter mehrere, an 
denen die Anpassungs- 
fähigkeit des Betoneisen- 
baues so recht augen- 
fällig zu Tage tritt. Dies 


nisse vorherrschen und 
ev. mit der alles zer- 
störenden Wirkung der 
Brandung gerechnet wer- 
den muls. Letztere be- 
dingt eine grofse Festig- 
keit des Bauwerkes bei 
goringster Widerstands- 
ache, die erhalten wird, 
wenn man das Bauwerk 
nach dem Gittersystem 
durchführt. 
a Von den Laufbriicken 
- gilt ähnliches; auch sie 


gilt besonders von den 
Brücken und offenen 
Hallen, beides bauliche 
Objekte, die man früher 
entweder ganz in Stein 
bezw. Holz resp. Eisen, 
oder unter Verwendung 
von Stein und Holz, 
Stein und Eisen, oder 
schliefslich auch aller 
drei Baustoffe zugleicher 
Zeit ausführte. Die Er- 
richtung derartiger Bau- 
werke aus Zementeisen scheiterte в. Z. an der Annahme, dafs es unmöglich 
sei, die Gliederungen, wie sie das Fachwerk besitzt, in diesem Bau- 
stoffe herzustellen. Man begnügte sich damit, lediglich die Pfeiler 
und den Brückenbogen in Betoneisen auszuführen, verkleidete aber 
beide extra durch Natursteine, um, wie man sagte, „die Wirkung des 
Objektes zu heben“ und die Möglichkeit zu haben, Dekorationen an 


*) Vgl. die Artikel in „Techn. Rundsch." 1900, Seite 2, 1901 Seite 4, 
1902 Seite 19. 


Fig. 31 u. 32. 


sollen möglichst wenig 
1 kosten, aber doch ein 
schmuckes Aussehen 
. haben dabei so tragfahig 


Fig. 33. 
Strafsenbrücke über den Bacchiglione-Flufs bei Veggiano. 


` wie denkbar sein. 
Ob und wie sich alle 
diese Bedingungen mit- 


tels des Betoneisenbaues 
381-1344. 


erfüllen lassen, ergibt 
sich aus nachstehen- 
dem. 


a) Strafsenbricke über den Bacchiglione-Flufs 
bei Veggiano. 
(Fig. 31 u. 32.) 

Diese Brücke kann als ein Beispiel dafür gelten, wie leicht sich 
Terrainschwierigkeiten mittels des Betoneisenbauverfahrens bewältigen 
lassen. 

Der Bacchiglione gehört zu den Flüssen Italiens, die selbst bei 
niedrigem Wasserstande immer noch eine verhältnismälsig grofse Tiefe 
haben, bei Hochwasser aber kaum melsbare, Wassermengen führen. 
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An der Stelle, wo die Briicke zu erbauen war, betrug beispielsweise 
der Niederwasserstand 3,2 m; der höchste, vorher gemessene, Hoch- 
wasserstand lag um 5 m darüber, so dafs also mit einer maximalen 
Wassertiefe von über 8m zu rechnen war. Dazu kamen die aufser- 
ordentlich ungünstigen Bodenverhältnisse, indem tragfähiger weils- 
licher Ton erst in ziemlicher Tiefe anstand. 

Mit Rücksicht darauf fundierte man sowohl die beiden Land- 
(A, D Fig. 31) als auch die Flufspfeiler (B, C) der Brücke auf Pfahirosten, 
deren Piloten tief in den Ton hinabgetrieben warden. Die Pfähle n, Skz. 
13 u. 14, Fig. 32, hatten etwa 8,0 m Länge und 0,3 m Dicke und sind nach 
dem Eintreiben auf etwa 6 m abgeschnitten. Um sie herum erbaute man 
sogen. Spundwande m, aus genuteten und gefederten Spundbohlen und 
Piloten bestehend (vgl. Skz. 8 u. 14, Fig. 32 u. Fig. 31), und gofs sodann 
den von den Spundwänden eingeschlossenen Raum mit Beton aus. 
So entstanden Fundamente von gröfster Tragfähigkeit. 

An Piloten enthalten die Landpfeiler A, D je 14, die Flufspfeiler 
В, С je 20, dazu kommen noch die Pfähle der Spundwände. 

Aus den Fundamenten wachsen nun die eigentlichen Pfeiler der 
Brücke ohne jede Zwischenlage heraus; sie verjüngen sich nach oben 
um so viel, dafs sie 0,6 m Breite und 4,0 m Tiefe baben, und tragen 
die Brückenbahn. Letztere besteht aus dem tragenden Zementeisen- 
balkensystem 1, (Skz. 1, 3, 4 etc., Fig. 32) und der Fahrbahn 1 (Skz. 2, 
Fig. 32). 

F Das Balkensystem umfafst drei Längsträger von je 0,4 ш Breite 
sowie 0,71 m Höhe und erscheint von den Pfeilern durch die Stützen 
1,, Skz. 7, 9 u. 12, Fig. 32, getrennt. Diese Stützen machen auf den 
Beschauer den Eindruck, als ob auf die Köpfe der Pfeiler Schwellen 
gelegt wären, deren obere den durchgehenden Balken zu stützen hat, 


Fuhrwerk ausweichen müssen. Daraus geht hervor, dafs die bei uns 
an solchen Brücken üblichen, wenn auch schmalen Fufssteige hier fehlen. 
Die Brücke ist für eine rollende Last von 16 t berechnet. 


b) Stralsenbrücke über den S. Bernardino bei Pallanza. 
(Fig. 33.) 

Als Meisterstück einer vollständig aus armiertem Beton herge- 
stellten Brücke darf die durch Fig. 33 veranschaulichte Strafsen- 
brücke bezeichnet werden, welche in der Nähe des Ortes Plüsch 
bei Pallanza den $. Bernardino in einem einzigen Bogen von 70 m 
Weite überspannt. 

Die Brücke ist an Stelle einer baufälligen Steinbrücke mit vier 
Durchlässen getreten, deren Konturen, des Vergleiches halber, in der 
Abbildung angedeutet sind. 

Die Fahrbahn p der neuen Brücke wird durch fünf nach flachen 
Parabeln gebogene kinzelträger w,w, aus Betoneisen gestützt, welche an 
ihren Kämpfern ca. 8 m von der Brückenbahn entfernt sind, im Scheitel 
(vgl. Skz. 2) aber in letztere übergehen. Der Stich der Gurtungen w, w, 
stellt sich auf 8,5 m, der Abstand der Bögen w voneinander beträgt 
1,41 m, die Breite 0,5 m, während die Höhe von 0,5 im Scheitel auf 
1,8 m an den Widerlagern wächst. Vor letzteren sind übrigens auch 
die Gurtungen von 0,5 auf 0,75 verbreitert, um eine günstigere Ver- 
teilung des Druckes zu erhalten. 

Die Fahrbahn p, welche von den Bögen w getragen wird, hat 
eine gréfste Breite von 7 m, von denen 5m auf den gepflasterten 
Fahrweg p und 2m auf die beiden Fufssteige entfallen. Letztere 
sind von der Fahrbahn durch die 0,4 m breiten Gossen geschieden. 


Die Fufssteige bilden einen Monolithen mit dem Massiv der Fahrbahn, 


Ob 
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Fig. 33. Strafsenbrücke über den S. Bernardino bei Pallanza. 


während die untere die obere stützt und selbst vom Kopfe der Säule 
und zwei Zwickeln gestützt wird. Die Stützen haben 30 cm Höhe und 
bilden in Wirklichkeit mit den Pfeilern und den Trägern 1 einen 
Monolithen, der durch zwei Einlagerungen 1,, 1, versteift ist. Diese 
Einlagerungen bestehen aus 45 mm starken Rundeisen, die in der aus 
Skz. 12 erkennbaren Art gebogen sind und in das Massiv des Pfeilers 
hineingreifen. 

Die Balken ihrerseits sind durch 2><4 Rundeisenanker r von 
45 mm Drahtdicke verstärkt, über deren Lage die Skz. 1 u. 11, Fig. 32 
Auskunft geben. 

Da die Fahrbahn hier mit den Balken ein Ganzes bildet, so hat 
man, um dem System eine grölsere Tragfähigkeit zu geben, die 18 mm 
starken Anker q der Bahn mit denen der Balken durch Hänger s von 
6 mm Dicke verbunden. Es sind im ganzen 3>< 42 solcher Hänger в 
über die ganze Brückenlänge verteilt. Neben den Längsankern sind 
in den Beton der Fahrbahn in Abständen von 14 cm auch noch Quer- 
anker р, (vgl. Skz. 2, Fig. 32) aus 12 mm Rundeisen eingelagert; deren 
Länge sich auf ca. 4,9 m beläuft. 

Die beiden Landpfeiler A, D zeigen im Horizontalschnitt eine 

-Form , was davon herrührt, dafs sie von Stützmauern (vgl. auch 
Skz. 6, Fig. 32) flankiert werden, gegen die die Dämme, welche die 
Zufahrten zur Brücke bilden, unmittelbar angeschüttet sind. Die 
Stützmauern verbreitern sich nach unten zu, treppenartig wachsend, 
von 1,5 auf 2,75 m. Es sind im ganzen zwei Abtreppungen vorhanden, 
deren eine 1,5 und die andere 2,0 m hoch ist. Die Dossierung der 
Fassadenseite der Landpfeiler stellt sich auf 0,4 m bei 7,4 ш Höhe 
der Pfeiler. 

In der Längenrichtung ist die Fahrbahn (vgl. Skz. 8, Fig. 32) 
durch 0,15 m hohe und 0,15 m breite Betonbordkanten abgeschlossen, 
deren Fortsetzung nach der Seite die in der Macadamdecke p der 
Brücke ausgesparten Gossen für das Regenwasser darstellen. Auf den 
Bordkanten stehen die Geländer o, welche die Brücke nach aufsen ab- 
schliefsen. Die Geländer sind in Schmiedeeisen mit Handleisten aus 
Fassoneisen und Einlagen aus Flacheisen, sowie Vertikalen aus Quadrat- 
eisen ausgeführt. Die Vertikalen sind in die Bordkanten einzementiert. 

In der über den Köpfen der Flufspfeiler belegenen Partie ist die 
Fahrbahn derart verbreitert, dafs Balkone entstehen (vgl. Fig. 31), 
auf denen die Fufsganger Aufstellung nehmen können, falls sie einem 


während die Beschüttung für den Fahrweg auf die Fahrbahn aufge- 
! bracht ist. Dort, wo die fünf Gurtungen w, w, mit der Fahrbahn nicht 
zusammenfallen, ist zur Versteifung der letzteren in der Längenachse 
ein besonderes Balkensystem 1 aus Betoneisenbalken von 20 cm Breite 
untergelegt, das mit der Brückenbahn selbstverständlich ebenfalls ein 
Ganzes bildet. 

Die beiden Stützmauern (Widerlager) der Brücke A, B, Fig. 33, 
Skz. 1 sind genau wie die Gurtungen der letzteren ganz in Beton aus- 
geführt und, wie man aus Skz. 4 erkennt, im Inneren so unterteilt, 
dafs jeder Gurtung w eine Rippe im Widerlager entspricht. Das auf 
diese Weise entstandene Gerippe ruht naturgemäls auf einem massiven 
Betonklotz als Fundierung; ebenso wird es oben durch eine Beton- 
eisendecke abgeschlossen. 

Die Verbindung zwischen den fünf Gurtungen w, und den fünf 
Längstragbalken 1 unter der Brückenbahn wird durch ein System von 
Vertikalen hergestellt, deren Anordnung aus dem Aufrifs, Skz. 1, und 
dem Vertikalschnitt, Skz. 3, zu ersehen ist. Die Vertikalen sind gleich 
den Balken 1 und Gurtungen w, w, in armiertem Beton ausgeführt und 
an den sichtbaren Kanten der besseren Wirkung halber verbrochen. 
Auf jede Brückenhälfte entfallen 5x 17 = 85 solcher Vertikalen von 
je 0,3 >< 0,35 m Querschnitt, deren jede durch vier Winkeleisen ver- 
steift ist. Die Höhe der Steifen nimmt nach dem Scheitel der Brücke 
zu ständig ab. Der mittleren Partie der Brücke fehlen die Steifen 
überhaupt ganz, da hier Gurtung und Brückenbahn zusammenfallen. 

Die Brückenbahn wird, wie schon gesagt, durch die fünf Längs- 
balken 1, aufserdem aber durch Querbalken, welche mit 1,44 m Ab- 
stand voneinander verlegt sind, gestützt. Da Längs- und Querbalken, 
wie man aus Skz. 4 erkennt, ineinander eingearbeitet wurden und mit 
der Bahn einen Monolithen bilden, so ist die Tragfähigkeit des Systems 
eine bedeutende; ebenso wird so das Auftreten von seitlichen Ver- 
zerrungen sicher vermieden. Die Höhe der Quer- und Längsbalken 
stellt sich auf 0,35, die Breite auf 0,20 m. t 

Das Geländer o der Brücke ist, wie das der vorbeschriebenen Brücke, 
ganz in Eisen ausgefübrt und findet oberhalb der Widerlager A, B 
seine Fortsetzung in Betonbrüstungen von gleicher Höhe wie das Ge- 
länder selbst. Trotz seiner Einfachheit verleiht das Geländer der 
Rrücke auch nach oben einen wirksamen Abschlufs. 

(Fortsetzung folgt.) 


Uber die Einrichtung der Zentral - Nieder- 
druckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne 


Ventilation. 
(Mit Abbildungen, Fig. 34--39.) 

d [Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Über die Detailausführung der Rohrleitungen und der ihnen zu- 
gehörenden Nebenteile würe folgendes zu erwähnen: Sind mehrere 
Kessel nebeneinander aufgestellt, so ist jeder mit einem Dampfab- 
sperrventil hinter dem Standrohrabzweig auszurüsten; dadurch 
wird es möglich, bei Reparaturen oder mildem Wetter, wo nicht die 
gesamte Kesselheizfläche gebraucht wird, den einen oder anderen Kessel 
auszuschalten.) Auch betrachtet man bei gréfseren Anlagen den 
einen Kessel stets als Reservekessel. 

Vorteilhaft ist bei gröfseren Anlagen die Verwendung sog. D am p f- 
verteiler liegender (Skz. 1, Fig. 34) und stehender Konstruktion 
(Skz. 2, Fig. 34). An diesen Verteilern befinden sich Dampfstutzen, 
Entwässerungs- und Manometerwarzen. Jeder Stutzen wird mit einem 
Absperrventil und einer kleinen Tafel versehen, auf der der Zweck 


kommt, so läfst man die Leute im Winter in der Werkstatt sogen. Lang- 
gewinde nach Skz. 5, Fig. 34 auf der Gewindeschneidmaschine herstellen. 
Leider aber bauen die Langgewinde, da Platz zum Anfassen mit der 
Zange vorhanden sein mufs, etwas lang aus und lassen sich daher nicht 
überall (z. B. zum Anschlufs von Heizkörpern in Fensternischen, wo 
wenig Platz vorhanden ist) verwenden. In solchen Fällen behilft man 
sich mit Langgewindenippeln nach Ske. 1 u. 2, Fig. 36; das 
sind Rohrstücke ähnlich einem Doppelnippel, jedoch auf der einen 
Seite mit langem Gewinde versehen, so dafs Muffe nebst Konterring 
с ganz aufgeschraubt werden können. 

Eine dritte Gewindeform ist unter dem Namen Muffenlang- 
gewinde (Skz. 1 u. 2, Fig. 38) bekannt. Hierbei ist die eine Muffe 
an das Langgewinderohrstück angegossen. Das Gewinde eignet 


sich im Gegensatz zu dem Langgewindenippel, Skz. 1 u. 2, Fig. 36, 
der besonders zur Verbindung der Ventile mit den Heizkörpern zu 
verwenden ist, zur Benutzung bei Rohrsträngen u. s. w. 

Eine Kugelgelenk-Rohrverschraubung stellt Skz. 9, 
Fig. 34 dar. Deren innere abdichtende Teile sind von Bronze und ein- 
geschliffen ; alles übrige geht aus der Zeichnung hervor. 

Für,die Rohre von mehr als 2” і. 1. Weite wird fast ausschliefs- 


ig. 34. 


Fig. 36. 


Fig. 37. 


Fig. 34437. Z.A.: Über die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheisungs- Anlagen mit und ohne Ventilation. 


des betreffenden Stranges angegeben ist. Die an die Ventile ange- 
schlossenen Rohrstränge sind, so lange ihr Durchmesser unter 2” i. L. 
bleibt, wohl ausschliefslich aus schmiedeeisernen Muffenrohren 
zusammengesetzt. Die Verbindung der einzelnen Rohre, deren Längen 
im höchsten Fall 5,0 m betragen, erfolgt nach Skz. 4, Fig. 34 durch 
Muffen mit Rechts- und Linksgewinde, wobei der eine Rohrteil eine 
glatte, der andere eine schneiden- oder keilförmige Fläche erhält 
und durch Zusammenziehen auf erstere geprefst wird. 

Skz. 3, Fig. 34 stellt die Verbindung nur mit Rechtsgewinde**) dar. 
Die Muffe wird in ihrer ganzen Länge auf das linksseitige Rohrende ge- 
schraubt, dann wird sie zur Hälfte auf das rechtsseitige Rohrende, dessen 
Gewinde leicht konisch geschnitten ist, gedreht und hierauf der Konter- 
ring hinter der Muffe, nachdem zwischen Muffe und Ring ein mit Mennige 
gefetteter Hanfzopf gelegt wurde, fest angezogen. Statt der Mennige wird 
heate vielfach eine Mischung von Graphit und Braunstein genommen.***) 

Da das Gewindeschneiden auf den Montagen sehr teuer zu stehen 

*) Aufser dem Dampfventil mufs beim Ausschalten eines Kessels natur- 
gemäfs auch das unten am Kessel an der Kondensleitung befindliche Ventil 
geschlossen werden, da sonst das Wasser herausgedrückt resp. der Kessel- 
raum und ein Teil des Wassers unnötiger Weise erwärmt und dadurch für 
den Besitzer der Anlage Unkosten entstehen würden. 

**) Es ist zu empfehlen, stets rechtes Gewinde (das bekanntlich direkt 
in die Rohre ein- resp. auf sie aufgeschnitten wird, so dafs die in Skz. 3 u. 4, 
Fig. 34 merkbare Verdickang eigentlich nicht vorhanden ist) anzuwenden, 
da man dann auf der Montage nur einen Satz Werkzeug braucht und 
bei Demontage eine Längenveränderung nicht vorhanden ist. 
***) Mennige ist giftig; sie ruft bei den Arbeitern infolge ihres Gehaltes 

an Bleiweifs die sogen. Bleikolik hervor. 


lich patentgeschweifstes Rohr verwendet, dem man an den Enden 
Bordringe oder Bordscheiben hart auflötet. Hinter den sauber 
bearbeiteten Bordringen liegen bewegliche Flanschen, die man durch 
Mutterschrauben verbindet. Zwischen den Bordringen wird die Dich- 
tung aus Metall, Asbest, Gummi oder einer besonderen Komposition 
eingelegt. Desgleichen walzt man vielfach auch Winkelflanschen mit 
Nuten auf (vgl. Skz. 6 u. 7, Fig. 34). An unzugänglichen Stellen, z. B. 
wenn Rohre in Erdkanälen zu verlegen sind, schweilst man sie stumpf 
zusammen und stellt so lange Stränge dar, die keiner Dichtung bedürfen. 

Müssen an die Hauptstränge Abzweige angeschlossen werden, 
so benutzt man bei Flanschenrohrleitungen die in den Skz. 10--13, 
Fig. 34 dargestellten Fassons. Für Gewinderohrleitungen kommen die 
in den Skz. 1--20 der Fig. 35 verzeichneten Stücke (die sogen. Fittings) 
zur Anwendung.*) : 

Durch die Erwärmung dehnt sich das Rohr aus, dies mufs bei 
der Herstellung längerer Rohrstränge insofern berücksichtigt werden, 
als man zur Kompensierung der Ausdehnung Expansionsbögen ein- 


schaltet. Bekannt sind in dieser Hinsicht die aus Kupferrohren ge- 
bogenen -Rohre und Schleifen. 
Die Befestigung der Rohrleitungen hat so zu erfolgen, 


dafs sie in ihrer Ausdebnung nicht behindert sind. Hierzu benutzt 
man Gehänge und Halter. Skz. 1, Fig. 37 stellt einen in der Decke 


*) Für diese Stücke gelten folgende Bezeichnungen: Skz. 1, Kniestücke, 
2. T-Stücke, 8, Kreuzstücke (alle drei werden gleich oder abgesetzt geliefert); 
4. u. 6, Kniestücke mit Seitenauslafs, 6. Bogenstüok (offene), 7. gerade Muffe, 
8. Gegenmutter, 9. u. 10. Absatzstücke, 11.Pfropfen, 12.Kappe, 18. Doppelnippel, 
14. Absatzmuffe, 15. Rohrbügel (Kloben), 16. rande Ansatzflansche, 17.u. 18. ~ 
Rohrverschraubung, 19. ovale Ansatzflansche und 20. Rückbogen (geschlosren). 


eingegipsten Gewindebolzen dar, welcher eine durch eine Mutter in 
der Höhe verschiebbare Warze mit Haken „с“ trägt. Die Haken neh- 
men Eisenbänder auf, welche das Rohr tragen. Durch die Mutter 
wird das Rohr in seiner Lage justiert. Liegt das Rohr direkt unter 
der Decke oder seitwärts an der Wand, so werden Auflagerungen 
nach Skz. 2, Fig. 37 benutzt. Dieselben sind gleichfalls in dem Schlitz 
m des Wandhalters vertikal verstellbar und durch die Rolle r ist 
eine gradlinige Bewegung des Rohres in der Längsachse desselben mög- 
lich. Eine dritte speziell für Heizröhren passende Art der Auflage- 
rung stellt Skz. 3, Fig. 37 u. s. w. dar. 

Die schwächeren Rohrleitungen werden durch zweiteilige Rohr- 
schellen, nicht durch Rohrhaken, festgehalten resp. geführt. Bei dem 
Rohrhalter, welchen Skz. 21, Fig. 35 veranschaulicht, ist der halbe 
Bügel vorn an einer vorspringenden Nase durch eine Gewindeschraube 
befestigt. Besteht die Gefahr, dafs jemand am Halter hängen bleibt 
oder sich stofsen könnte, so verwendet man besser die Rohrschelle, 
Skz. 1 а. 2, Fig. 39. Diese hat keine vorspringenden Teile und kann, 
der Deckel resp. die Schraube überall, auch in Rohrschlitzen, stets 
von vorn mit dem Schraubenzieher gelöst oder befestigt werden. 


Wie schon erwähnt, werden an den erforderlichen Stellen resp. 
in den Räumen, die erwärmt werden sollen, Heizkörper aufgestellt. 
Diese stellen sich als Hohlkörper dar, welche im Betriebe mit Dampf 
angefüllt sind. Die Raumluft bewegt sich um den Heizkörper und wird 
durch ausgestrahlte Wärme auf die gewünschte Temperatur erwärmt. 

Die Heizkörper werden nun in der denkbar verschiedenartigsten 
Weise ausgeführt. Im Schema Fig. 3 auf Seite 3, Heft 1d. J. sind einige 
der gangbarsten Formen strangweise von oben nach unten wie folgt 
angegeben: 

i Strang I. 
II. Etage: Stehendes Rohrregister auf Konsolen befestigt und oben 
mit einer Bekrönung versehen. 
I. Etage: Zylinderofen auf Kugelfüfsen stehend und oben mit einer 
Bekrönung ausgestattet. 4 
Parterre: Liegendes Rohrregister mit verzierten Endkästen auf Kon- 
solen montiert für Schulen geeignet. 


Fig. 38. 
Fig. 38 и. 39. Z.A.: Uber die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheizunys- 
Anlagen mit und ohne Ventilation. 


Fig. 39. 


Strang II. 
IL. Etage links: Mehrere übereinander gelagerte horizontale Rippen- 
elemente, welche in Zimmern meist Verkleidungen erhalten. 
П. Etage rechts: Nebeneinander und übereinander liegende, unter sich 
verbundene Rippenrohre, geeignet für Fabriksäle, Trocken- 
anlagen. 

I. Etage links: Übereinander liegende Rippenelemente, an beiden 
Seiten säulenartig verbunden; sie werden meist ohne Ver- 
kleidung verwendet. 

I. Etage rechts: Glatte schmiedeeiserne Rohre, mehrfach übereinander- 
gelegt und in seitlichen Verteilungskästen befestigt, für 
Trockenzwecke geeignet. 

Parterre links: Rippenelement mit Säule in der Mitte. 

Parterre rechts: Gufskästen mit vertikalen Rippen, mehrfach neben- 
einander anzuschliefsen und in Fensterbrüstungen unterzu- 


bringen: Strang Ш. 

II. Etage: Horizontale Rohrschlange mit Verbindungs- und Befesti- 
gungsschienen in Schulen an der Fensterwand vielfach mon- 
tiert, Heizfläche auf die gesamte Aufsenwand verteilt. 

I. Etage links: Aus genieteten und hartgelöteten Blechrohren von 
verschiedenem Durchmesser und beliebiger Länge herge- 
stellter Heizkörper für Fabriken und Trockenanlagen; leicht 
zu reinigen. 

I. Etage rechts: Radiator, auch Zierheizkörper genannt, zur Zeit in 

den verschiedensten Mustern, glatt und verziert, sehr viel ver- 

wendet mit oberem Dampf-Ein- und unterem Dampf-Austritt. 

Radiator, mit umgekehrt angeordneter Dampf- und Kon- 

densleitung sowie mit unter dem Heizkörper liegenden Heiz- 

rohr versehen, welches verhindert, dafs beim Anheizen das 
in dem event. stark abgekühlten Heizkörper eintretende 

Kondenswasser gefriert. 


Parterre: 


Strang IV. 
Ein verkleideter Heizkörper, dessen Ventil hinter der Verklei- 
dung liegt, damit es nicht von jedermann gestellt werden kann. 
Tür in der Verkleidung nur durch Stockschlüssel zugänglich. 
Strang V. 
II. Etage links: Vertikales Rohr, besonders geeignet zur Temperie- 
rung von Klosetträumen, damit der Wasserinhalt der Spül- 
kästen nicht einfriert. Ohne Absperrventil montiert. 


Parterre: 
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II. Etage rechts: Niedrige Radiatoren in zwei einander begrenzenden 
Fensternischen mit gemeinsamer Zuleitung. Jeder Apparat 
ist für sich abstellbar; ebenso hat jeder seine eigene Kon- 
densleitung. 

I. Etage links: Zwei vertikale, oben und unten vereinigte Rohre für 
grölsere Klosetträume oder dergl. Vorräume. 

I. Etage rechts: Radiator mit darüber befindlicher, besonders ge- 
heizter Wärmeplatte für Speisen in Anrichteräumen oder 
mit Schale, in welcher durch eine Heizschlange Wasser zur 
Luftbefeuchtung verdunstet wird. 

Parterre links: Radiator, mit zwischen gebautem Wärmeschrank für 
Speisen ; das Ganze zugleich als Heizkörper verwendbar. 

Keller rechts: Rippen-Heizkörper, eingebaut in eine Kammer, um 
Luft vorzuwärmen und zu befeuchten (genauere Beschreibung 
folgt später). 

Die Dimensionen der Heizkörper hängen stets ab von den 
Abkühlungsflächen des Raumes und der Temperatur, auf die 
man den Raum erwärmen will.*) Das Mauerwerk, die Stärke und 
Durchlässigkeit desselben, das Material (ob Ziegel, Sand- oder Bruch- 
stein), die Fenster (doppelt oder einfach), die Türen (ob dicht schliefsend), 
die Höhenlage des Raumes (da das Mauerwerk in den oberen Etagen 
schwkeher wird), spielen bei Bestimmung des Heizkérpers eine grofse 

olle. 

Es mufs infolgedessen jedes Heizungs-Projekt sorgfältig durchge- 
arbeitet und sämtliche Grölsen für Heizkörper, Rohrleitungen, Kessel 
rechnerisch festgelegt werden.**) (Fortsetzung folgt.) 


Das Anheizen von Öfen. 
(Mit Abbildung, Fig. 40.) Nachdruck verboten. 

In einem Wohnhause wollte ein Ofen beim Anheizen nicht ziehen. 
Bei der Untersuchung des Ofens (Dauerbrandofen) stellte sich folgendes 
heraus: Die Füllung des Ofens geschah von oben. Bei der Einmün- 
dung in das Abzugsrohr war am oberen Ende des Ofens ein Schieber 
zur Regulierung des Zuges ange- 
bracht. Unten am Ofen befand sich 
eine Klappe zur Regulierung der 
zutretenden Luft. Beim Anheizen 
wurde, um möglichst viel Luft zu- 
treten zu lassen, die untere Klappe, 
und um einen starken Zug zu erzielen, 
auch der obere Regulierungsschieber 
ganz geöffnet. Der obere Schieberquer- 
schnitt war aber geringer — etwa halb 
so grols — als die untere Klappen- 
öffnung.„Die Folge war, dafs der beim 
Anheizen mit Holz sich entwickelnde 
Rauch nicht von der kleineren Schie- 
beröffnung aufgenommen werden 
konnte. Als bei einem‘Probeheizen die "а 
untere Klappe nur soweit geöffnet wurde, dafs die obere Öffnung den 
Rauch bequem aufnehmen konnte, {funktionierte der Ofen vorzüglich. 

Also: beim Anheizen den oberen Schieber ganz — bei 
manchen Öfen auch eine drehbare Klappe —, die untere Klappe 
oder sonstige Einrichtung für den Zutritt der Luft dagegen weniger 
öffnen. Während des gänzlichen Füllens der Öfen mufs, zur Ver- 
meidung des Rauchens, der Zutritt der Luft von unten ganz abge- 
sehnitten werden. Später ist die Regulierung sehr einfach und leicht. 

Ein anderer Fall lag in demselben Hause vor, wo ein neugesetzter 
Kochherd nicht ziehen wollte. Die Küche war beim Anfeucrn 

*) In der Praxis wird vielfach die Gröfse des Heizkörpers einfach 
an Hand des Kubikinhaltes des zu heizenden Raumes vermittelt. 
Das‘führt jedoch, wenn man nicht sorgfältig vorgeht, zu falschen Er- 
xebnissen. Es ist doch ohne weiteres klar, dafs beispielsweise ein Eckranm 
eines Gebäudes, womöglich mit Erker und vielen Fensterflächen mehr Heizfläche 
braucht als ein Raum von gleichem Kubikinhalt, welcher nur eine Aufsen- 
fläche hat, sonst aber zwischen andere Zimmer eingebaut ist. Ebenso 
wird bei demselben Rauminhalt ein Zimmer, welches über einem geheizten 
liegt, weniger Heizfläche erfordern ala ein solches, das sich über einer 
womöglich noch das ganze Jahr über offenen Durchfahrt, dem Keller 
oder gewachsenem Boden befindet oder über dessen Decke der nicht ge- 
heizte Dachboden liegt. Will man also an Hand dieses sehr gebräuchlichen 
Überschlagsverfahrens ein annähernd richtiges Resultat haben, so ist sorg- 
fältige Überlegung erforderlich. 

**) Dabei wird sich oft herausstellen, dafs die Einheitspreise und daher 
die Endsamme des Kostenanschlages trotz Zugrundelegung der gleichen 
Wärmegrade in den Räumen recht stark differieren. Es läfst sich eben mit 
billigen Rippenheizkörpern die gleiche Erwärmung erzielen ale mit den 
teuren verzierten Radiatoren oder den noch teureren Zylinderöfen und Rohr- 
registern. Auch kommt es darauf an, ob man die Heizfläche verteilt, z. B. 
im Zimmer mehrere Heizkörper in den Fensternischen verlegt, oder nur 
einen grofsen Heizkörper in einer Zimmerecke aufatellt; verwendet man 
mehrere Fensterheizkörper, so ist man durch das Fenster hinsichtlich der 
Höhe des Heizkörpers gebunden, ebenso sind mehrere Absperrorgane erforder- 
lich, mehr Rohrleitung etc. 

Man sollte daher bei Empfang des Kostenanschlages für eine Zentral- 
heizung nicht nur nach der Endsumme des Anschlages sehen, sondern 
an Hand einer Liste Titel für Titel prüfen und sich dann erst das 
Urteil bilden! 


Fig. 40.7 Z. A.: Das Anheizen von Öfen. 
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voller Rauch, und es dauerte stundenlang, bis dieser durch die 
Windungen des Herdes seinen Weg fand. Der Herd war von einem 
jungen, wenig erfahrenen Schlossermeister gebaut. Die Untersuchung 
ergab, dafs die Züge zu eng angelegt waren. Die Züge gehen nach 
umstehender Skizze (Fig. 40) von der Feuerung F aus zuerst über der 
Bratröhre B her, dann um diese herum abwärts, die Wärmeröhre W 
umziehend, und treten hier, also unten, in das Abzugsrohr A ein. 

Es wurde nun bei a eine Öffnung von entsprechendem Quer- 
schnitt, die durch einen Schieber verschlossen werden kann, in dem 
Abzugsrohr angebracht, so dafs der Rauch beim Anfeuern unmittelbar 
in dieses abziehen kann. Bald nach dem Anfeuern wird, besonders 
wenn die Brat- uud Wärmeröhre benutzt werden sollen, die Öffnung 
mittels des Schiebers geschlossen, und der Herd zieht dann 
zur vollen Zufriedenheit. 


Die Tantallampe, 
eine neue Glühlampe 
der Siemens & Halske A.-G., Glühlampenwerk in Charlottenburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 41) Nachdruck verboten. 

Die praktische Bedeutung der elektrischen Beleuchtung liegt in 
der Verbilligung, die besonders dadurch angestrebt werden kann, dafs 
man Glühlampen mit kleinem Energieverbrauch pro Kerze konstruiert. 

РЧ Die Kohlenfadenlampe 
nach dieser Richtung hin 
verbessernd auszubauen, 
hat sich bis jetzt nicht 
als tunlich erwiesen, weil 
der Kohlenfaden die fir 
das Wachsen der Leucht- 
kraft unbedingt not- 
wendige Steigerung der 
Temperatur über das 
normale Mals von os. 
1700° hinaus nicht zu- 
läfst oder wenigstens 
nur für kurze Zeit er- 
laubt, wobei vom Koh- 
lenfaden Atome abstäu- 
ben, sich an der Wan- 
dung der Birne ansetzen 
unddieLichtdurchlässig- 
keit des Glases beein- 
trächtigen. Es war daher 
schon lange das Streben 
der Elektrochemiker, ein 
anderes haltbareres Ma- 
terial fiir den Leucht- 
körper der Glühlampe 
ausfindig zu machen. 

Die langjährigen 
Versuche, die der Labo- 
ratoriumschef des Glüh- 
lampenwerkes der Sie- 
mens&HalskeA.-G., 
Dr. von Bolton, mit 
verschiedenen schwer 
schmelzbaren Metallen 
aus der sogen. Vanadin- 
gruppe(Vanadium, Niob, 
Tantal) machte, führten 
zu dem Ergebnis, dafs 
das Tantal bei seiner 
schweren Schmelzbar- 
keit, seinem geringen 
Hang, bei Weifsglut zu 
zerstäuben, und bei der 
Möglichkeit, es in dünne Fäden auszuziehen, sich als das geeignetste 
Material für die gesuchte neue Glühlampe erwies. 

Das Tantal, im Jahre 1801 durch den Engländer Hatchett 
in einem Mineral aus Massachusetts in Nordamerika entdeckt, wird 
hauptsächlich aus dem Kolumbit- und Tantalerzen, die in verschiede- 
nen Gegenden Amerikas, Australiens, Schwedens und Norwegens sich 
vorfinden, durch Behandlung mittels Flufssäure als Metallpulver ge- 
wonnen. Dieses verdichtet sich beim Walzen zu einem metallisch 
glänzenden Blech; es gelang aber zunächst nicht, daraus feine Drähte 
zu ziehen. Dr. von Bolton versuchte nun, das Tantaloxyd durch Mischen 
mit Paraffin und Erhitzen in Fadenform zu bringen. Als man den 
Faden im luftleeren Raum durch Hindurchleiten eines elektrischen 
Stromes erhitzte, wurde er zum Metall reduziert, und als er an einer 
Rifsstelle im elektrischen Lichtbogen schmolz, zeigte sich an dieser 
eine winzig kleine Kugel von metallischem Glanz. Dieses Kügelchen 
ist gleichsam der Ausgangspunkt für die wichtige Erfindung der 
Tantallampe geworden. Die weiteren Arbeiten ergaben dann, dafs 
das oxydfreie reine Tantal sich hämmern, walzen und zu feinen 
Drähten ausziehen läfst. Auch sonst noch entdeckte man bei ihm 
sehr schätzenswerte Eigenschaften. Seine Härte ist im weichen Zu- 
stande etwa gleich der eines weichen Stahles, dagegen übertrifft es 
dieses bei weitem an Zerreilsfestigkeit, so dafs beispielsweise ein 
Draht von 0,05 mm Dicke noch ein Gewicht von ctwa 350 g aushält. 
Durch Ausglühen und Hämmern wird es hart wie Diamant, ohne an 
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Fig. 41. Tantalatampe der Siemens- $ Halske .-G., 


Glahimpenwerk in Charlottenburg. 


Duktilität (Dehnbarkeit) einzubülsen. DE Schmelzpunkt des Tantals 
liegt bei 2250--2300°. Kein anderes Materia) das die gleiche Dukti- 
lität besitzt, hält eine derartig hohe temperatur aus, ohne zu zer- 
schmelzen oder zu zerstäuben. Das speZlfische Gewicht des Tantals ist 
16,8; in der Kälte ist es sehr beständig und reagiert weder auf kochende 
Salzsäure, Salpetersäure, Schwefelsäure Oder Königswasser. Nur von 
Flufssäure wird es direkt angegriffen, wie es überhaupt eine gewisse 
Ähnlichkeit mit Silizium hinsichtlich seiner chemischen Eigenschaften 
aufweist. Sein elektrischer Widerstand beläuft sich in gewöhnlichem 
Zustand auf 0,165 Ohm für 1m Länge und 1 qmm Querschnitt; doch 
steigt er bei der Temperatur des glühenden Fadens in der Lampe auf 
das Fünffache des obigen Wertes. Das Tantal ist etwas dunkler als 
Platin; mit Wasserstoff und Stickstoff verbindet es sich schon bei 
Rotglut zu metallisch aussehenden, brüchigen Verbindungen. Mit Kohlen- 
stoff verbindet es sich sehr leicht und bildet verschiedene metallisch 
aussehende Karbide. Zusätze und Verunreinigungen machen das Tantal 
im allgemeinen stets bart und spröde; seine Verarbeitung zu Drähten 
war daher erst möglich, als seine Herstellung in reinem Zustand ge- 
lungen war, und es sind die hieraus hergestellten Drähte biegsam und 
zäh, d. b. sie entsprechen den für die Verwendung in einer Glühlampe 
in Betracht kommenden Anforderungen in jeder Weise. 

Für den Bau von Lampen, die sich den gebräuchlichen Spannungen 
von 110--220 Volt anpassen, war es nun infolge des kleinen spezifischen 
Widerstands des Tantals notwendig, um nicht zu grofse Lichtmengen 
zu erzeugen und die Edison-Glühlampe mit Leuchtkörpern aus Kohlen- 
stoff wirksam zu ersetzen, die Drähte bis zu einer Länge von 650 mm 
und einem Durchmesser von 0,05 mm auszuziehen. ieser ziemlich 
lange Draht mufste in einer Glühbirne von den gangbaren Dimensionen 
untergebracht werden, eine Schwierigkeit, die der Direktor des Glih- 
lampenwerkes der Siemens & Halske A.-G., Dr. Feuerlein, 
durch eine geeignete Konstruktion des Glühkörpers überwand. Die 
sonst bei gewöhnlichen Glühlampen übliche Form von stehenden 
Schleifen war von vornherein ausgeschlossen; dagegen wäre die An- 
wendung freihängender Bügel, wie sie bei der Osmiumlampe vorkommen, 
möglich gewesen. Letztere Anordnung hätte jedoch bedingt, dafs 
die Lampe nur in vertikal hängender Stellung brennt, und dies sollte 
unter allen Umständen vermieden werden. Versuche mit Bügeln von 
gewelltem Draht oder Metallband anstatt des Metalldrahtes waren 
ohne Erfolg und man ging, wie Fig. 41 erkennen läfst, dazu über, den 
für eine Lampe 0,022 g wiegenden Draht in seiner ganzen Länge in 
Ziokzackführung in kleine geradlinige Strecken zu unterteilen und 
zwar geschieht dies unter Anwendung zweier durch eine Glasachse ver- 
bundener, regenschirmartig angeordneter Gestelle aus Platin oder Nickel- 
draht. Das obere der beiden Gestelle hat elf, das untere zwölf Arme, 
die so gegeneinander angeordnet sind, dafs jeder Draht des oberen Ge- 
stelles in der Mitte zwischen zwei Arme des unteren zu stehen kommt. 
Diese Konstruktion des Leuchtkörpers hat den Vorzug, dals sie bei ihrer 
Stabilität starke Erschütterungen ohne Schaden für die Lampe aushält 
und das Brennen der Lampe in jeder Lage gewährleistet. Es 
bildet sich, sobald die Lampe eingeschaltet wird, was ohne vor- 
herigeAnwärmevorrichtung geschieht, ein weifsblau leuchten- 
der Lichtkegel, der seine Strahlen durch die mattierte Glocke gleich- 
mäfsig und ruhig nach allen Richtungen hin aussendet. 

Lange Dauerversuche und Messungen mit vielen Hunderten der- 
artig konstruierter Tantallampen haben ergeben, dafs der neue Be- 
leuchtungskörper bei gleicher Spannung Lichtstärke und Nutzbrenn- 
dauer ca. 50 °, weniger Strom verbraucht, bezw. bei gleichem Strom- 
verbrauch etwa das doppelte Licht gibt, wie die Kohlenfadenlampe, 
während bei gleicher Ökonomie die Tantallampe der Kohlenfaden- 
lampe in der Lebensdauer weit überlegen ist. Die 110 Volt-Type 
braucht 1,5 Watt Belastung pro Hefnerkerze. Ihre sogen. Nutz- 
brenndauer, d. h. diejenige Brennzeit, in welcher sie 20 9, ihrer 
anfänglichen Lichtstärke eingebüfst hat, beträgt bei 1,5 Watt pro 
Hefnerkerze durchschnittlich 400--600 Stunden, erreicht aber bei 
einzelnen Glühlampen viel höhere Werte. Selbstverständlich kann 
die Lampe trotzdem noch weiter benutzt werden; nur ist dann ihr 
Stromverbrauch etwas gestiegen. Sie ist aber dann noch mehrere 
Hundert Stunden lang der Kohlenlampe im Beleuchtungseffekt um ein 
bedeutendes voraus. Die absolute Lebensdauer stellt sich im Mittel 
bei normalen Betriebsverhältnissen auf mindestens 800 -- 1000 Stunden; 
einzelne Exemplare haben mehrere Tausend Stunden gehalten. 

Beim Durchbrennen des Leuchtdrahtes, das bei andern Glüh- 
lampen gleichbedeutend ist mit dem vollständigen Versagen der 
Leuchtkraft, kann bei der Tantallampe der Fall eintreten, dafs sie 
selbst, wenn der Draht mehrmals reist, trotzdem ihre Funktion nicht 
einstellt, weil dann das abgerissene Drahtende mit dem Nachbardraht 
in Berührung kommt und die vorher unterbrochene Stromleitung 
wieder herstellt. Dabei wird die Lampe häufig sogar eine Zeitlang 
heller brennen als zuvor, weil gleichzeitig ein Teil der gesamten Draht- 
länge ausgeschaltet ist. Man kann der zufälligen Wiederberührung 
der Drähte auch dadurch zu Hilfe kommen, indem man durch Klopfen 
das abgerissene Drahtende an den Nachbardraht zu bringen sucht. 

Die Siemens & Halske А.-б. bringt vorläufig Lampen für 110 Volt 
mit 25 Hefnerkerzen in den Handel. Während eine 25 kerzige Kohlen- 
lampe bei einem Preis von 40 Pf. pro Kilowattstunde für 3,5 Pf. Strom 
verbraucht, was bei der mittleren Brenndauer einer Kohlenfadenlampe 
von 500 Stunden einem Wert von 17,50 M entspricht, kostet die 
Tantallampe, die nur 1,5 Watt pro Hefnerkerze beansprucht, höchstens 
die Hälfte, also 8,75 M an Strom. 

Vor der Kohlenfadenlampe besitzt also die Tantallampe 
den Vorzug sehr geringen Stromverbrauches, einer-angenehmen weilsen 
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Lichtfarbe und einer nur geringen Warmeabgabe im Verhältnis zur Licht- 
stärke. Die Tantallampe schwarzt sich nicht wie die Kohlenfaden- 
lampe nach längerem Betriebe und ist entgegen der letzteren gegen 
geringe Spannungsschwankungen unempfindlich. Der Nernstlampe 
ist sie vorzuziehen wegen ihrer hohen Lebensdauer, die nicht geringer 
ist, als die der Kohlenfaden- und Osmiumlampe, ferner weil sie sofort 
beim Einschalten das volle Licht gibt, da ibr Glühkörper nicht 
mit der freien Luft in Berührung steht; auch ist ihre mechanische 
Widerstandsfahigkeit im ungebrauchten Zustande grols 
und sie’ beansprucht sehr wenig Raum, keine komplizierten Appa- 
rate, wie Anwärmer, Anlasser und dergl. und brennt ohne 
weiteres in jeder beliebigen Lage, die auch im brennenden Zustande 
beliebig geändert werden kann. Im Vergleich mit der Osmium- 
lampe lälst sich zum Vorteil der Tantallampe anführen, dafs sie 
unempfindlich gegen geringe Spannungsschwankungen ist, eine gröfsere 
mechanische Widerstandsfähigkeit im frischen Zustande besitzt, ohne 
weiteres für die übliche Normalspannung von 110 ev. 220 Volt ge- 
braucht werden kann und bei diesen Spannungen ihre Herstellung auch 
für geringere Lichtstärke als 25 Kerzen möglich ist. Sie übertrifft 
die Osmiumlampe ferner dadurch, dals sie ohne weiteres in normalen 
Anlagen mit normalen Spannungen in Verbindung mit den vorhande- 
nen Glühlampen zu verwenden ist, also keine besondere Art der 
Installation (Spannungsteiler u. dergl.) beansprucht; auch ist das 
Material ihres Glühkörpers in verhältnismälsig grofsen Mengen an vielen 
Stellen der Erde erhältlich und ihre Massenfabrikation läfst sich in belie- 
biger Ausdehnung und vollkommenster Gleichmälsigkeit bewerkstelligen. 
Bei diesen Eigenschaften und Vorzügen ist die Tantallampe 
zweifellos eine Erscheinung in der Beleuchtungstechnik, die nicht nur 
vom rein technischen Standpunkte aus die Beachtung der Fach- 
männer verdient, sondern auch einen eminent wichtigen Faktor im Wirt- 
schaftsleben darstellt, soweit dieses mit der Elektrizität und ihrer 
Verwendung für Licht in irgend welcher Berührung steht. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Apparat zur Zersetzung 
der Fäkalstoffe 
(Fosse- Mouras) 

System Helbling, Zürich. 

(Mit Abbildungen, Fig. 42 u. 43.) 

Nachdruck verboten. 

Eins der wichtigsten Probleme der 
öffentlichen Gesundheitspflege bildet die 
Aufnahme und Entfernung der mensch- 
lichen Fäkalien. Während unter einfachen 
Verhältnissen das Ausschöpfen von.Ab- 
trittgruben und Ausfahren des Düngers 
unmittelbar auf benachbarte Grundstücke 
Regel ist, erfolgt neuerdings eine ratio- 
nellere Entleerung der Gruben durch Auf- 
saugen ihres Inhaltes in grolse fahrbare 
Fässer oder Kessel mittels Luftpumpe. 
In manchen Städten hat sich auch ent- 
weder das sogen. Heidelberger Tonnen- 
system oder die empfehlenswerteste, 
aber in der Anlage kostspieligste Voll- 
kanalisation eingebürgert, sei es un- 
ter Vermittlung von Wasserklosetts in der 
Form von Schwemmkanalisation 
(mit dem Berieselungssystem oder mit 
Sammeldesinfektion an den Ausmündungs- 
punkten des Röhrennetzes), sei es nach 
den Systemen von Liernur oder Ber- 
lier oder in der Art, dals die Kanalisation 
nicht direkt an die Abfallröhren der Ab- 
tritte, sondern nur an die Abortgraben 
der einzelnen Häuser angeschlossen ist. 


CHELBLING:C'E| 
Stadelhofen 


Zürich. 


Fig. 42. Z.A.: Apparat sur Zersetzung der Fäkalstofe (Fosse- Mouras) System Helbling, 
Zürich, 


Namentlich im letzteren Fall wird immer eine regelmälsige Des- 
infektion notwendig, und zwar an jeder Abortstelle oder mindestens 
für das gauze Gebäude in den Abortgruben, und trotzdem hat diese 
Aufbewahrung der Fäkalmassen bei den Wohnungen infolge Undichtig- 
keit oder unsorgfältiger Entleerung der Gruben oft mannigfache Übel- 
stände im Gefolge. 

Um diesen und nicht minder den Unannehmlichkeiten, die auch 
die Eimerabfuhr für die Hausbewohner und den Strafsenverkebr mit 
sich bringt, zu begegnen, hat die Firma G. Helbling & Cie. in 
Zürich, ihre nach dem Erfinder Mouras benannten „Fosses-Mouras“ 
(la fosse = die Grube) konstruiert, Apparate, welche die Abortabfälle · 
aufnehmen, selbsttätig zersetzen und als fast geruchlose Flüssigkeit 
wieder selbsttätig weiterbefördern. 

Fig. 42 zeigt eine Anlage dieses Systems mit einem Apparat, 
welcher aufserhalb des Gebäudes unter der Erdoberfläche unterge- 
bracht ist. Es handelt sich um eiserne Kästen von runder oder vier- 
eckiger Form (vgl. Fig. 43), die unmittelbar an die Abfallröhre der 
Wasserklosetts (Fig. 42) angeschlossen werden und ebenso gut wie im 
Boden auch 
über diesem, 
z. B. im Keller 
oder in der 
Etage selbst auf- 
zustellen sind. 
Die Kästen sind 
aus Gulseisen 
hergestellt, weil 
dieses wegen 
seines hohen 
Kohlenstoffge- 
haltes eine län- 
gere Lebens- 
dauer hat, wäh- 
rend Schmiede- 
eisen,wenn auch 


galvanisiert, 
verzinkt oder : 
geteert, unter Fig. 43. Z. A.: Apparat zur Zersetzung der Fäkalstofe 
den ätzenden (Fosse-Mouras) System Helbling, Zürich. 
Einwirkungen 


der Gase und des Urins bald angegriffen und durchfressen wird; die 
Wandungen der Apparate sind je nach deren Gröfse und Form, die 
wieder im Einzelfalle den gegebenen lokalen Verhältnissen angepafst 
werden müssen, 15-40 cm stark. Die „Fosses-Mouras“ haben luft- 
dichten, und zwar hydraulischen Verschlufs und sind an geeigneten 
Stellen zum Zweck der Reinigung, die nach Angabe der Firma erst in 
6-:-8 Jahren erforderlich wird, mit Mannlöchern versehen. 

Der Apparat zersetzt die ihm durch die Klosettleitungen zuge- 
führten Fäkalstoffe samt dem sogen. Klosettpapier — dessen Ver- 
wendung sogar sehr empfehlenswert ist, während anorganische Sub- 
stanzen, wie Glasscherben u. dergl. natürlich ferngehalten werden 
sollten — in kurzer Zeit vollkommen, so dafs eine dünne, nur leicht 
getrübte und nahezu geruchlose Flüssigkeit aus den Röhren am an- 
deren Ende ausfliefst; letztere sind am besten direkt an die bestehende 
städtische Kanalisation anzuschliefsen, oder der Ausflufs ist in irgend 
ein öffentliches Gewässer, Flufs oder See, abzuleiten. 

Neben der Beseitigung aller Übelstände, die mit den bisherigen 
Abtrittgruben und Kübelräumen verbunden waren, besteht ein wesent- 
licher Vorteil der beschriebenen Anlagen, die sich bereits seit Jahren in 
der Praxis bewährt haben, namentlich auch darin, dafs sie gar keiner 
Bedienung noch anderweitiger Kosten für die Unterhaltung bedürfen. 


Zement- und Xalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Zementfabrik 
der Edison Portland Cement Company, New Village, N. J. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

Nahe bei New Village, N. J. wurde unter der Leitung von 
Thomas A. Edison eine von den sonstigen Zementwerken in mehr- 
facher Hinsicht wesentlich verschiedene Zementfabrik gebaut. Zu- 
nächst ist in dieser Hinsicht die ungewöhnliche Anordnung der Gebäude 
zu erwähnen, bei der eine genaue Einteilung der Anlage in bestimmte 
Gruppen zu beobachten ist, in denen mehr oder weniger unabhängig 
voneinander die einzelnen Prozesse sich vollziehen. Ganz besonders 
sind es aber die auf Tafel 3 dargestellten, nach den eigenen Kon- 
struktionen und Patenten des Erbauers ausgeführten Apparate und 
Maschinen, durch welche diese Anlage gekennzeichnet wird. 

In dieser Zementfabrik, deren Kraftbedarf sich auf ca. 1500 PS 
beläuft, werden als Rohmaterialien die aus einem grofsen Steinbruch 
kommenden Kalksteine verarbeitet, die hier dicht nebeneinander in 
verschiedener Zusammensetzung, als tonhaltige Steine und reine Kalk- 
steine gewonnen werden. 

Die Anlage umfalst sechs Gebäudegruppen, von welchen die erste die 
Vorzerkleinerungsmaschinen für die Rohmaterialien, die zweite 
die Wage und die Mischmaschinen, die dritte die Mühlen für das 
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Rohgemenge, die vierte die Brennöfen, die fünfte die Klinker- 
mühlen und Zementlager, die sechste die Zubereitungs- 
maschinen für dieStaubkohle zum Heizen der Brennöfen ent- 
hält. Jede Gruppe hat ihre eigenen Lagerräume, so dafs die einzelnen 
Teile möglichst unabhängig voneinander sind. Die ersten beiden 
Gruppen sind für die volle Leistungsfähigkeit der Anlage, 10000 Fässer 
Zement pro Tag, gebaut, während die übrigen vorläufig nur für 5000 
Fässer eingerichtet sind. 

Im folgenden soll weniger auf die Disposition der Anlage, als auf 
die verschiedenen Maschinen und Apparate eingegangen werden, wobei 
wir den Ausführungen der „Revue Industrielle“ folgen. 

Die Vorzerkleinerungsanlage für die Rohmaterialien 
enthält vier je mit zwei Walzen ausgerüstete Steinbrecher f, g, h, i, 
die gemäls Fig. 5 derart übereinander angeordnet sind, dafs die zu 
zerkleinernden Materialien durch ihr Eigengewicht von einer zur 
anderen Brechmaschine gelangen. Durch eine elektrische Lokomotive 
werden die Wagen aus dem Steinbruch nach dem Fülltrichter des 
oberen Steinbrechers f gefahren. Wie aus Fig. 18 ersichtlich, tragen 
die Wagen einen rechteckigen Korb a aus Stahlblech, der auf einer 
Seite offen und an der hierzu entgegengesetzten Seite mit einer Öse a, 
versehen ist. In letztere greift zum Umkippen des Korbes a ein 
Haken с,, der an einem durch Gegengewicht belasteten und von dem 
Elektromotor b unter Vermittlung der Rädergetriebe b,, b,, bẹ be- 
wegten Drahtseil o befestigt ist. Gaterbalb des Bockes, über dem das 
Drahtseil o geführt ist, befindet sich-ein Elektromotor d, der die über 
dem Fülltrichter der Walzen f, f, angeordnete Zuführungsrolle e (Fig. 18) 
antreibt. Der oberste Steinbrecher hat Walzen von 1,5 m Durchmesser 
und ebensolcher Länge, die je 25 + wiegen ; ihre Oberfläche wird durch 
einen in Coquillen gegossenen Mantel mit unregelmälsig angeordneten 
Vorsprüngen gebildet, von welchen einzelne etwas weiter vorstehen 
als die übrigen und so bei den Bewegungen der mit 200 Touren in 
der Minute laufenden Walzen als Schmiedehämmer wirken. Die 
zerkleinerten Steine gelangen von hier aus in einen 10t fassenden 
Fülltrichter f,, der die übrigen Zerkleinerungsmaschinen bedient, 
welche mit Walzen von 900 mm Durchmesser und 700 mm Länge aus- 
gerüstet, са. 6--7 mm grofse Stücke liefern. 

Die aus dem ersten Steinbrecher austretenden Produkte enthalten 
noch grofse Steine. Auch die übrigen Maschinen sind durch Anwendung 
kräftiger Schwungräder so gebaut, dafs gröfsere Stücke durchtreten 
können; nur bei dem letzten Brechwalzwerk wird der Abstand der 
Walzen i, i, mittels Federn i, derart konstant gehalten, dafs alle 
Stücke, die gröfser als 7 mm sind, zerkleinert werden. 

Eine 500 PS-Maschine bewegt durch Transmissionen die in der 
Zerkleinerungsanlage enthaltenen Apparate, die in einem Arbeitstag 
von 16 Stunden insgesamt ca. 3000 t Kalkstein verarbeiten können. 

Nach dem Durchgang durch die Steinbrecher werden die Roh- 
materialien durch ein Transportband nach dem Trockenhaus, Fig. 1 
u. 2, befördert, wo sie zunächst auf die in Fig. 2 gestrichelt ange- 
deuteten Siebe gelangen, deren Rückstände nach den Walzen i, i, 
zurückbefördert und nochmals zerkleinert werden, während die durch- 
tretenden Materialien in den eigentlichen Trockenapparat gelangen, 
дег aus einem gufseisernen ca. 13 m hohen Schacht besteht. Dieser 
ist, wie Fig. 1 erkennen läfst, mit schräg gegeneinander gestellten Blech- 
streifen ausgerüstet, deren obere zur Vermeidung von Verstopfungen eine 
leichte Rüttelbewegung erhalten. Beim Niedersinken in den Trocken- 
schacht kommen die Rohmaterialien mit den Heizgasen in Berührung, 
die durch einen Exhaustor hindurchgesaugt werden. Letzterer wird 
von einem 50 PS-Elektromotor bewegt und steht mit einem Staub- 
sammler in Verbindung, aus dem der abgeschiedene Staub durch 
dasselbe Transportband entnommen wird, das die getrockneten Steine 
einem zweiten nach dem Lagerraum führenden Conveyer übergibt, vor 
dem ein automatischer Prüfapparat für chemische Unt8rsuchungen an- 
geordnet ist. 

Das Magazin für die Rohmaterislien befindet sich in einem Ge- 
bäude, das für die Aufnahme von 10500 t eingerichtet, unten als 
breiter Schacht mit geneigt verlaufenden Wänden (Fig. 12) ausge- 
bildet ist, der sieben Kammern mit je sieben seitlichen Ausläufen 
enthält. Im Innern des Gebäudes verlaufen der ganzen Länge nach 
zwei Conveyer, wie auch in dem aus Fig. 12 ersichtlichen unter- 
irdischen Gang zwei Transportbänder von 600 mm Breite geführt sind. 
Drei Kammern des Magazins nehmen die reinen Kalksteine auf, drei 
weitere sind für tonhaltigen Kalk bestimmt, während die siebente 
Kammer zum Mischen dient. Entsprechend den durch den erwähnten 
Probierapparat erhobenen Feststellungen läfst man aus den einzelnen 
Kammern auf das eine der unteren Transportbänder k (Fig. 12) die 
für die gewünschten Mischungen notwendigen Mengen austreten, die 
alsdann einem oberen Conveyer übergeben werden, der sie einer 
anderen Kammer zuführt. Der zweite der unteren Conveyer k 
ist für den Transport der Materialien nach der Wage bestimmt, 
während das zweite der oberen Transportbänder die getrockneten 
Rohmaterialien aus dem Trockenhaus dem Magazin zuführt. Um 
die getrockneten Materialien vor dem Feuchtwerden zu bewahren, ist 
an dem einen Ende dieses Gebäudes ein Ofen und am anderen ein 
Ventilator von 4,5 m Durchmesser angeordnet, der warme Luft durch 
das Gebäude zieht. 

Die zweite Hauptgruppe von Gebäuden dieser Anlage umfalst das 
Wäge- und Mischhaus und ein kleines Magazin. Die zerkleinerten 
Materialien aus dem Hanptlager, die wie erwähnt durch einen Conveyer 
k in dem unterirdischen Gang (Fig. 12) weiterbefördert werden, ge- 
langen mittels eines zweiten Conveyers nach dem Abwägeraum. In 
diesem befinden sich zwei grofse Silos, der eine für reinen Kalk, der 


andere für tonhaltigen Kalk. Jeder Silo fafst 60 + und ist unten mit 
einer automatischen Wage versehen, so dafs von den beiden Roh- 
materialien ganz bestimmte Mengen entnommen und der Mischmaschine 
zugeführt werden können. Das hier gebildete Rohgemenge wird durch 
ein Transportband nach einem 1000 t fassenden Magazin befördert. 

Das Vermahlen des Rohgemenges geschieht in drei Walzen- 
stühlen п, n,, n, (Fig. 4), von welchen der erstere von der Haupttrans- 
mission angetrieben wird, während die beiden anderen durch Vermitt- 
lung der Friktionsrollen р, p,, р, bewegt werden. Die Zylinder dieser 
Mühlen haben 700 mm Durchmesser; die Friktion der Rollen р, p,, 
Pa wird mittels der auf den Seilscheiben q, q, geführten Drahteeile 
aufrechterhalten, die unter der Einwirkung eines Luftdruckzylinders 
gespannt werden. Der Antrieb der Walzenstühle erfolgt durch eine 
750 Kilowattmaschine, wobei pro Stunde 26 cbm Rohgemenge verar- 
beitet werden können. 

Die Klassifikation des gemahlenen Rohgemenges geschieht in einem 
besonderen Gebäude, in welchem sechzehn Windseparatoren System 
Edison aufgestellt sind. Die feinen Teile werden hier von den 

öberen unter der Einwirkung eines Luftstromes in Verbindung mit 
iebplatten geschieden, deren Rückstände alsdann nochmals gemahlen 
werden. Der Luftstrom der Separatoren befördert das Zementmehl 
in einen weiten Raum, wo es sich allmählich entsprechend der Ge- 
schwindigkeitsabnahme des Windes ablagert. Eine Kratzervorrichtung 
bringt das Zementmehl auf ein Transportband, das nach einem ca. 
1000 t fassenden Magazin führt, in welchem ein Schneckentransporteur 
für die Weiterbeförderung des Zements nach dem zu dem Brennraum 
führenden Conveyer vorgesehen ist. 

Die Konstruktion der beiden als Drehrohröfen gebauten Brennöfen 
geht aus Fig. 7--11 u. 17 hervor; hiernach besteht ein solcher aus einem 
langen, unter einem Winkel von 2,5° gegen die Horizontale geneigt 
angeordneten Zylinder, der innen mit feuerfesten Steinen ausgemauert 
ist. Die Heizung .erfolgt durch Staubkohle, die durch Prefsluft ein- 
geführt, im unteren Teil des Ofens verbrennt, während das am ent- 
gegengesetzten Ende aufgegebene Rohgut zunächst getrocknet und bei 
den Drehbewegungen des Zylinders allmählich in die heifseren Schichten 
nach vorn geleitet wird. Der Ofen hat ausnahmsweise grofse Dimen- 
sionen; er ist 45 m lang und weist einen Durchmesser von 2,70 m auf. 

Um bei den hohen Temperaturen Deformationen des Zylinders zu 
vermeiden, wurde dieser aus gufseisernen Ringen г zusammengesetzt, 
die, wie aus Fig. 9 ersichtlich, mit Tragflanschen versehen sind, 
welche gemäls Fig. 7 auf Rollen gleiten. 

Der Antrieb des Drehofens erfolgt durch einen Elektromotor r, 
(Fig. 7), der unter Vermittlung der Rädergetriebe r, und r, dem Zylinder 
r eine Geschwindigkeit von einer Umdrehung in der Minute erteilt. 
Vorn mündet der Ofen in eine Kammer t, von der aus ein für regel- 
baren Luftzug eingerichteter Kamin t, nach aufsen führt. Das in dem 
Trichter t, (Fig. 11) enthaltene Rohgemenge wird durch die mit einem 
Durchmesser von 15cm ausgeführte Schnecke u, für deren Antrieb 
ein besonderer Elektromotor vorgesehen ist, in den Ofen gebracht. 
An seinem hinteren Ende mündet der Zylinder in eine Kammer w 
und der gebrannte Zement gelangt in einen Kühlzylinder x von 6m 
Länge, der von dem Motor x, aus in Umdrehung versetzt wird. In 
seinem Innern ist dieser Kühlzylinder gemafs Fig. 8 mit radial ange- 
ordneten Flügeln versehen, welche das heifse Gut umrühren, um es 
allseitig der Kühlluft auszusetzen. Aus dem Kühlzylinder gelangen 
die gebrannten Klinker durch den Trichter y, in einen darunter laufen- 
den Conveyer. Sind die Klinker nicht von entsprechender Qualität, 
so wird der Trichter y, nach unten gedreht und die Rinne y an den 
Auslauf des Zylinders x geschoben, so dafs die Klinker, wie aus Fig. 7 
ersichtlich, durch einen Elevator entfernt werden. 

Die beiden Rohre w, führen die Staubkohle in den Ofen r ein, 
wobei durch die flexiblen Verbindungen w, dafür gesorgt ist, dals 
diese Rohre zwecks Veränderung der Ausdehnung der Brennzone be- 
liebig geneigt werden können. Die komprimierte Luft tritt durch die 
beiden vertikalen Anschlüsse in die Rohre x ein, und zwar mit einem 
für die beiden Rohre verschiedenen Druck. Die Staubkohle gelangt aus 
dem Behälter v in der Leitung v, direkt in das unter dem höheren 
Luftdruck stehende Rohr, während die Niederdruckleitung durch die 
von einem kleinen Elektromotor v, angetriebene Schnecke bedient 
wird. Es ist dabei in weitgehender Weise für Regulierung der Brenn- 
stoffmenge Sorge getragen. Die Zuführung von Druckluft und Staub- 
kohle kann so geregelt werden, dafs die Brennzone im Ofen 9-12 m 
lang wird. Vorläufig sind in einem Gebäude von 66 m Länge und 16 ш 
Breite zwei Öfen eingerichtet, deren jeder durch einen 25 PS-Elektro- 
motor betrieben wird. Die Brenndauer beläuft sich auf 11/,{Stunden, 
so dafs normal 5,5 cbm Zement in der Stunde gebrannt werden können. 

Die gebrannten Klinker werden durch ein Becherwerk in die 
Klinkermühlen befördert, und auf dem Wege dorthin zwei- oder drei- 
mal mit Wasser gekühlt. Schliefslich gelangt der gemahlene Zement 
in einen Luftscheideapparat, der mit einem feinen Sieb versehen ist, 
dessen Siebgut nach einem Lagerhaus von 13000 cbm Inhalt befördert 
wird. In unmittelbarer Nähe des letzteren sind die Packräume für 
den zum Versand fertigen Zement angeordnet. 

Die zum Brennen notwendige Kohle wird in einem besonderen 
Gebäude, das са. 1000 t aufnehmen kann, vorbereitet. Hier befindet 
sich ein Trockenapparat, dessen Rohrschlangen von dem Abdampf 
der Maschinen durchströmt werden. Durch Rohrmüblen, für deren 
Antrieb eine 250 PS Dampfmaschine eingerichtet ist, wird die Kohle 
in Pulverform gebracht. Ein Magazin für 100 t Inhalt vollendet die 
Einrichtungen für die Zubereitung nnd Aufbewahrung der Staubkoble. 
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даап und Wohnungseinrichtung. 
Belenchtung, Heizung und Lüftung. 


Die Wasserversorgungsanlagen 
der Stadt St. Louis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 44--46.) 
Nachdruck verboten. 
Bei Betrachtung der Wasserversorgungsanlagen unserer heutigen 
Grofsstädte hat man sich vor allem die Tatsache vor Augen zu halten, 
dafs diese Städte und mit ihnen die Wasserversorgungsanlagen 
sich nicht von gestern auf heute, sondern im Laufe der Jahrzehnte 
erst entwickelt haben. Das gilt nicht nur für die Grofsstädte unseres 
Kontinentes, sondern auch für die der neuen Welt, nur mit der Ein- 
schränkung, dafs letztere schneller gewachsen sind wie erstere. Dem- 
zufolge sehen wir auch die Wasserversorgungsanlagen der amerika- 
nischen Grofsstädte meist nach den neuesten Prinzipien eingerichtet, 
während die der Städte der alten Welt vielfach wahre Demon- 


druckgebiet selbst ergab sich, wie schon angedeutet, aus der Lage, indem 
die ganze Stadt als auf einer Anzahl Terrassen erbaut angesehen wer- 
den kann, deren oberste ca. 200’ über dem Spiegel des Missisippi liegt. 
Der Druck im Versorgungsgebiet der Station Baden wird durch 
ein Überlaufstandrohr (Fig. 46) auf dem Compton hill geregelt, der im 
Niederen Distrikt durch. zwei Standrohre*) in der Nahe der Pump- 
station selbst, und durch ein ebenfalls auf dem Compton hill ange- 
legtes Reservoir von 60000000 Gallonen Inhalt. Dieses nimmt zu- 
gleich das Wasser auf, welches aus dem Standrohr Fig. 46 für die 
hochgelegene Partie überfliefst. 
ie Ansaugstation Fig. 44 (Low service station) entnimmt 
das Wasser dem Flusse durch eine Einzugsvorrichtung, die von dem 
in Fig. 45 dargestellten turmartigen Aufbaue gekrönt ist. Der Turm 
ist durchaus massiv in Mauerwerk ausgeführt und in verschiedener 
Höhe mit Einlässen von 4x6’ Querschnitt versehen. Die Funda- 
mente des Turmes erstrecken sich bis zum gewachsenen Felsen hinab, 
so dafs der an den Turm angeschlossene Tunnel in den anstehenden 
Felsen gebohrt und mit Ziegeln ausgemauert werden konnte. Der 2200’ 
lange Tunnel hat 7’ lichte Weite, 
Architektonisch ist der Turm insofern interessant, als er den 


Fig. 44. 


strationsobjekte für die Entwicklung der Wasserver- 
sorgung abgeben, indem sie neben den ältesten auch die Ein- 
richtungen jüngeren und neuesten Datums im Betriebe haben. 

Dafs ähnliche Beispiele jedoch auch in der neuen Welt existieren, 
beweisen die Wasserversorgungsanlagen der Stadt St. Louis, 
welche aufserdem noch aus dem Grunde interessant sind, weil sie gleich- 
zeitig den Wechsel in der Geschmacksrichtung hinsichtlich 
der Architektur der baulichen Objekte zum Ausdruck bringen. 

Die Versorgung der Stadt St. Louis mit geklärtem Wasser begann 
im Jahre 1829, durfte jedoch erst im Jahre 1903 fiir das gesamte 
Gebiet der 700000 Einwohner zählenden Stadt als vollendet angesehen 
werden. Es soll hier nicht auseinandergesetzt werden, mit welchen 
Schwierigkeiten man bei der Anlage der Rohrnetze, Pumpstationen, ja 
der Wassergewinnung selbst, trotz unmittelbarer Nachbarschaft des ge- 
waltigen Міввівіррі, zu kämpfen hatte; erwähnt sei nur, dafs man 
wegen der milslichen Terrainverhältnisse die ganze Stadt in zwei Ver- 
sorgungsgebiete, ein höheres und ein tiefer gelegenes, einteilen mulste. 

Das Verfahren, welches bei der Wasserversorgung der Stadt 
St. Louis beobachtet wird, ist etwa das folgende: Das Wasser wird 
dem Missisippi durch die Pumpen der sogen. Low service station ent- 
nommen und nahe der äufsersten Nordgrenze des Stadtgebietes in 
Bassins geklärt. Die betr. Stelle liegt etwa 7 engl. Meilen unterhalb 
der Vereinigungsstelle des Missouri mit dem Missisippi. Von der Klär- 
anlage flielst das Wasser in Rohrleitungen den Pumpstationen des 
Hochdruckgebietes in den Stadtteilen Baden und Bissels Point zu. Von 
diesen versorgt die erstere die höher, die zweite die tiefer liegenden 
Stadtteile mit Druckwasser. 


Die Notwendigkeit der Teilung der Wasserversorgung im Hoch- | 
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massiven Warttürmen altdeutscher Burgen nachgebildet erscheint. Auf 
einem konischen Sockel baut sich die.untere, in Rustikaquaderung aus- 
geführte Partie des Turmes auf, die oben durch das Gesims und ein 
eisernes Geländer abgeschlossen erscheint. Der mittlere Abschnitt des 
Turmes tritt in der Gröfse der Bausteine sowie in den sonstigen 
Dimensionen gegen den unteren zurück. Seine einfachen und ge- 
kuppelten Fenster lassen erkennen, dafs sich hier die Manipulations- 
einrichtungen für die Schützen eto. befinden müssen, und fügen sich im 
übrigen der Gesamtarchitektur gut ein, zumal die Umrahmungen gegen 
das Gemäuer des Turmes. in geeigneter Weise hervorgehoben sind. 
Ein Gurtgesims, welches den Aufbau nach oben abschliefst, bildet 
die Basis für einen kleinen zylindrischen Aufsatz, der, nach dem in 
das spitze Dach eingebauten Schornsteine zu schliefsen, wohl als Wohn- 
raum für den Schützenwärter dienen dürfte. 

Was die Pumpstation an sich anbelangt (Fig. 44), so enthält sie 
zwei Worthington-Compound-Duplex- und vier Allis-Com- 
pound-Pumpen von zusammen 160 Mill. Gallonen Tagesleistung. Die 
Kesselanlage umfafst drei Batterien, bestehend je aus zwei Wasser- 
rohrkesseln für 125 Pfd. e Betriebsdruck. Die Kesselanlage vermag 
den Dampf für 1800 PS zu liefern. Mit der Station ist eine Kohlen- 
niederlage verbunden, die 45000 bushels zu fassen vermag. 

Die Gebäude der Station sind in ihrer Anordnung aus Fig. 44 zu 
erkennen; ihre architektonische Ausbildung ist mit vollster Rücksicht- 
nahme auf den Zweck erfolgt. Man sieht sofort, dafs das Haupt- 
gebäude links auf dem nach einem Photogramm im „Engineering 
Record“ hergestellten Bilde die Maschinen, das mittlere die Kessel 


*) Abbildungen folgen im nächsten Heft. 
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und das rechts gelegene den Brennstoff enthalten mufs. Ein Auf- 
bau auf letzterem Gebäude enthält die Transporteure, denen das 
Brennmaterial, welches auf Eisenbahnwagen zugeführt wird, durch 
einen Elevator zugegeben werden dürfte. 

Die nüchterne Umgebung der Gebäude hat naturgemals auf deren 
architektonische Ausgestaltung zurückgewirkt, indem die glatten Flächen 
der im Rohbau ausgeführten Umfassungen lediglich durch heller gefärbte 
Gurtgesimse sowie Zahnschnitte und die helleren Rundbogen über 
den Fenstern und Türen belebt werden. Den harmonischen Abschlufs 
nach oben vermitteln attikaartige Aufbauten und ventilierende Dach- 
reiter. Die Sockel sind in Bruchstein erstellt. 

Das mittels der Pumpmaschinen der Station angesaugte Flufs- 
wasser wird in sechs riesigen Absetzbassins von 400 >< 740’ 
Grundfläche unter Zuhilfenahme von Eisensulphat und Kalk zunächst 
geklärt und dann durch Schwerkraft den Pumpstationen in Baden und 
Bissells Point zugeleitet. Der nach Baden führende Kanalstrang hat 
4 engl. Meilen Länge und 11’ Durchmesser, der nach Bissells Point 
führende 3,4 engl. Meilen bei 9’ Durchmesser. Beide Stränge sind mit 
Zement ausgekleidet; ihr Querschnitt ist ein elliptischer. 

(Schlufs folgt.) 


Das Gebäude der Sägemühle 


der freiherrlich von Bornschen Domänendirektion in Neumarktl. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Die Sägemühle Neumarkt], deren Gebäude auf Tafel 4 
wiedergegeben ist, wurde nach den Entwürfen des Wiener Architekten 
und Stadtbaumeisters J. M. Czapka von der freiherrlich von 
Bornschen Domänendirektion in Neumarkt] ausgeführt. 
Sie kann als hübsches Beispiel eines Holzbaues angesehen werden. 

Das Gebäude 
zerfällt in die 
eigentliche Säge- 
halle D und einen 
Annex. Erstere hat 
17,2><17,4m lichte 
Grundfläche und 
0,8 m starke Um- 

fassungswande ; 

letzterer ist 4,7 m 
im lichten breit und 
13,5 m lang. Durch 
zwei Wande wird 
der Annex in die 
TurbinenkammerC, 
die Schärferei B 
und das Bureau A 
zerlegt. Die Tren- 
nungs- und Um- 
fassungswände die- 
ser drei Räume sind 
ganz in Holzkon- 
struktion ausge- 
führt, doppelt ver- 
schalt und auf ein 
steinernes Funda- 
ment von 24), Stein 
Dicke aufgesetzt. 

Das Aufschlag- 
wasser wird der 
Turbine in einem 
55 сш weiten, eiser- 
nen Rohr zuge- 
führt, in das un- 
mittelbar vor der 
Turbine ein Ab- 
sperrschieber ein- 

` geschaltet ist. Die 
Turbine selbst hängt auf zwei kräftigen Trägern, die an den Enden 
in die Umfassungswände der Turbinenkammer eingemauert sind. Das 
Abschlagwasser wird in einem überwölbten und wasserdicht abge- 
pflasterten Tunnel abgeleitet. Die Turbine überträgt ihre Rotations- 
bewegung durch konische Räder auf eine im Souterrain der Sägehalle 
auf Steinsockeln gelagerte Hauptwelle i, von der aus die einzelnen 
Gatter eto. ihren Antrieb erhalten. In Höhe des Rades auf der Tur- 
binenwelle ist in die Turbinenkammer ein Podest eingebaut; ebenso 
ist die Spindel des Absperrschiebers für Aufschlagwasser so lang ge- 
macht, dafs sie von der Kammer C aus bedient werden kann (vgl. 
Fig. 3). Die Turbinenkammer ist vom Raume A aus durch eine Tür 
zugänglich. Ebensolche Türen verbinden die Räume B und A mit dem 
Saale D. Das Tageslicht tritt in die Räume A, B, C durch eine Doppel- 
reihe von Fenstern ein, welche in der aus Fig. 1 ersichtlichen Anord- 
nung in der Frontwand des Annexes untergebracht sind. 

Die Halle D wird von drei Geleisen К, k,, k, durchquert, in deren 
jedes ein Gatter eingebaut werden soll. In Fig. 12 ist nur das grölste 
dieser, h, ein 24”, angedeutet, während die kleineren weggelassen sind. 
Bei Anordnung der Gatter ist besondere Rücksicht auf deren richtige 
Aufstellung zur Kraftquelle, der Turbine, genommen worden, um zu 
vermeiden, dafs die Transmission zu stark ausfällt. 

Die Holzkonstruktion der Halle D ist aus den Fig. 4, 6 u.9 


Fig. 45. Z. A.: Die Wasserversorgungsanlagen der Stadt St. Louis. 
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zu ersehen; sie ruht teils auf der Wand des Kellergeschosses,, teils 
auf Mauerwerkssockeln. Letztere tragen Säulen z aus Eichenholz von 
96 >< 26 om Querschnitt, auf denen die Unterzüge у von 26% 30 сш 
Dicke ihren Halt finden. Kopfbänder z, von 24 >< 24 om stützen die 
Unterzüge gegen die Säulen z noch extra ab. Auch sind Säulen und 
Kopfbänder durch Klammern miteinander verbunden, während die 
beiden Hälften jedes Unterzuges miteinander durch Laschen aus Flach- 
eisen und durch Anker zusammenhängen. 

Auf die Unterzüge legt sich die Balkenlage x aus Eichenhölzern 
von 21X26 ош, die nach oben durch einen Bohlenbelag von 51 cm 
Dicke abgeschlossen wird. Die Balken sind, wie man aus Fig. 9 er- 
kennt, dreiteilig. Um nun eine gute Auflage der Balken auf den 
Unterzügen y der beiden mittleren Säulenreihen zu erhalten, hat man 
die Balken nicht auf diese unmittelbar aufgelegt, sondern Schwellen 
von 1,25 m Länge zwischen geschaltet. Diese sind mit den Balken x ver- 
bunden, welche 


letzteren durch SF 
Klammern zu- 
sammenhängen. 

Die Dachbin- 
der, Fig. 4 u. 9, 
sind ebenfalls in 
Holzkonstruktion 
ausgeführt und 
auf Doppelsäulen 
w abgestützt. 
Diese haben einen 
Querschnitt von 
16 x 18 cm und 
tragen die Unter- 
gurte s der Bin- 
der, wobei durch 

untergelegte 
Schwellen t von 
18x 24 cm Quer- 
schnitt eine Ver- 

teilung des 
Druckes auf eine 
gröfsere Fläche 

statthat. Die 
Schwellen wie- 
derum sind durch 
Kopfbänder uvon 
18 >< 18 om ab- 
gestützt. 

Die 
sonstige ach- 
konstruktion ist 
als Hängewerk ge- 
dacht und unter 

Verwendung 
nachstehender 
Holzsorten her- 
gestellt. Die Spar- 
ren n sind aus 
Hölzern von 13>< 
16 om zugeschnit- 
ten und ruhen auf 
Pfetten von 18X 
21 om Quer- 
schnitt. Einige 
der letzteren sind 
auf den Unter- 

rten s resp. den 
Spannbalken auf- 
gelagert, der Rest 
aber wird von 
den Hängesäulen 
r gestützt, die 
selbst wieder 18 >< 18 ош quadratischen Querschnitt haben. Durch 
Spannriegel q, q, von 18 >< 26 und Traversen в, von gleicher Dicke 
sind die Hängesäulen gegeneinander abgesteift; ebenso sind in der 
Längenrichtung der Pfetten Kopfbänder von 15 >< 18 cm vorgesehen. 
Da nun die einzelnen Hölzer der Dachkonstruktion nicht blos mit- 
einander verdubelt, sondern auch noch verklammert sind, so be- 
das ganze Hängewerk eine grolse Steifigkeit (vgl. auch Fig. 5 
о. 8). Š 

Die dem Dache aufgesetzte Laterne ist ebenfalls in Holzkonstraktion 
durchgeführt. Ihre Bodenhölzer n, von 16 >< 16 om werden von den 
Sparren n getragen und tragen selbst die Vertikalen о von 12><16 om 
Querschnitt; auf letzteren endlich sind die Zangen m, befestigt, 
zwischen denen wieder die Sparren m des Laternendaches gelagert 
sind (vgl. Fig. 7 u. 9). 

Schon die vorstehende Schilderung lehrt, dafs die ganze Dach- 
konstruktion als musterhafte zu gelten hat, umsomehr, als bei ihr 
Windverbände sowohl quer als auch längs zur Genüge vorhanden sind. 

Die Verschalung der Wände der Haupthalle ist in derselben Art 
erfolgt, wie die der Nebenhalle, nur zeigt sich hinsichtlich der Fenster 
ein Unterschied. Diese sind in der Haupthalle nur etwa halb so hoch 
wie in der Nebenhalle. Sie werden in ihrer liohtül nden 
Wirkung wesentlich unterstützt durch zwei grofse Oberfenster in dem 
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Fig. 46. Z. A.: Die Wasserversorgungsantagen der Stadt St. Louis. 
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aay ea (vgl. Fig. 6) und die Fenster in der Laterne (vgl. Fig. 
u. 4). 

Die Eisenbahngeleise in der Halle D sind unmittelbar auf die 
Balken verlegt, so dafs sie nur wenig über deren Bohlenbelag hervor- 
treten. Ebenso sind die Eintritts- und Austrittsöffnungen für die 
Geleise durch grofse Tore verschlossen; daneben aber ist an dem 
einen Giebel (vgl. Fig. 6) eine besondere Zufahrt vorgesehen, durch 
die man auch Holz, ohne das Geleis zu benutzen, in die Halle bringen 


Neuere Bauten in armiertem Beton 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
(Mit Abbildungen, Fig. 47 u. 48.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
c) Strafsenbrücke nahe des Bahnhofes „Porta Principe“ 
zu Genua (Fig. 47 u. 48). 

Als Beispiel einer mit Rücksicht auf die Umgebung architektonisch 
sehr reich ausgestatteten Zementeisenbriicke diene die von Maciachini 
für die Stadt Genua projektierte Brücke über vier Geleise 
des Bahnhofes „Porta Principe“. 

Die Brücke ist als Ersatz einer 5,8m breiten, etwa 21 m weiter 
zurück liegenden älteren Hochbrücke gedacht und soll zwischen den 
Geländern eine lichte Breite von 8,5 m, bei einer freitragenden Länge 
von 18m erhalten. Die Fahrbahn befindet sich ca. 7,1 m über dem 
Geleiseniveau. Die Widerlager der Brücke setzen sich in Form von 
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Pferden bespannten Wagen und einer eng gestellten Anzahl Menschen 
(sogen. Menschengedränge). 

Als gleichmälsig verteilte Last galt eine Last, die entstand, 
wenn man auf der 15,8 m langen Brücke (vgl. Skz. 1, Fig. 48) gleich- 
zeitig drei je mit drei Pferden bespannte Wagen in einer Reihe auf- 
stellen wärde. Dies ergäbe für die Wagen im Gewicht von je 16 t: 

3><16 t = 48000 kg, für Pferde 3x 3% 1500 = 13500 kg 
und für das Menschengedrange 2 >< 0,5 >< 15,8 >< 600 = 9480 kg. 
Total 48000 + 13500 + 9480 = 70980 kg. 

Diese Last würde sich auf die ebene Brückenbahn von 8,5 >< 15,8 
= 134,3 qm Fläche verteilen, so dafs auf 1 qm eine Höchstlast von 
538 kg entfiele. 

818 Höchstbelastung soll eine Dampfwalze von 20 t angenommen 
werden. 

Das Gebalk, welches die Schotterbahn tragt, wird, wie aus Fig. 47 
hervorgeht, durch die Betonbalken 1 und eine auf diese ‘aufgelegte 
16 cm dicke Platte aus Betoneisen gebildet, welche mit dem Balken 
zu einem Monolithen zusammengearbeitet ist. 


Berechnung der Brücken-Bodenplattel. 


Permanente Last pro qm: 
Schotter 0,20 x 2000 
Beton 0,14 >< 2500 


бам n 
Zusammen 750 К 
Die zufällige Last von 700 kg gibt mit der permanenten Last 
ein Gewicht von 1450 kg. Die gefährliche Stelle im Brückenboden ist 
die Mitte zwischen zwei Balken. Für den Fall nun, wo ein Rad ge- 
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Pfeilern über das Brückenniveau fort und tragen dort je einen fünf- 
flammigen Kandelaber aus Gufseisen. Das Geländer hat eine Höhe 
von 1m und ist aus Naturstein ausgeführt; seine einzelnen Stützen 
stehen 25 cm von Mitte zu Mitte entfernt. Vier massive Pfeiler unter- 
brechen die Stützenteilung und nehmen ihr auf der einen Seite jede 
Monotonie, auf der anderen verleihen sie ihr die erforderliche Festigkeit. 

Die aufsenliegenden Brückenträger sind mit 16 Konsolen sowie 
einem reichen Fries verziert; aulserdem ist im Zentrum ein kombiniertes 
Tier- und Pflanzenmotiv angebracht, das in seiner figürlichen Gruppie- 

an das Stadtwappen sich anlehnt. Die Masken der Konsolen 

sind römischen Motiven entlehnt. 
Ähnliche, aber kräftigere Konsolen 1, stützen auch die acht 
Langsbalken 1, welche die Brückenbahn tragen, gegen die Widerlager 
ab. Diese Konsolen sind mit Blättermotiven und Arabesken bedeckt 
und stützen sich mit ihren Füfsen auf an das Massiv der Widerlager 
angearbeitete Gurtgesimse. Die acht Längsbalken 1 haben einen 
minimalen Querschnitt von 0,35 >< 1,2 m und liegen 1,5 m von Achse 
zu Achse gemessen voneinander entfernt. Die Art ihrer Zusammen- 
arbeitung mit den Winerlagern geht aus dem Detail der Fig. 48 hervor. 

Über die Anordnung der in den Beton eingelegten Verstärkungs- 
eisen geben die Skz. 5 u. 6 der Fig. 48 Auskunft. 

Für die Berechnung der Brücke wurden nachstehende grund- 
legende Annahmen gemacht: 


Innere Fläche des Brückenweges . . . . . . . 21,50 m 
Höhe des Balkens samt dem Brückenboden 1. . 1,50 „ 
er » Schotters auf „ Е 2. 0,20 „ 
Sa. 28,20 m 

Fläche des ЕЁвев.............. 16,00 
Breite des Brückenweges. .......... 8,75 m 

Höhe des Balkens, soweit dieser aus dem Brücken- 

boden l unten heraustritt......... 1,24 „ 
Dicke des Brüokenbodeis .......... 0,16 „ 
Breite des Balkens ............. 0,32 „ 


Verlangt war, dafs die Brücke im stande sein sollte, eine gleich- 
mälsig verteilte Last von 600 kg per qm zu tragen, resultierend aus 
einer angenommenen Belastung der Brückenbahn mit vier, je mit vier 
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rade in der Mitte zwischen zwei Balken über der Platte steht, gilt 
die bekannte Formel von Guidi. Nach der (Skz. 3, Fig. 48) =. 
x = 0,10 + 2X 0,25 = 0,60 sein würde. 

Das Biegungsmoment entsprechend einer Last von 4 t über einer 
Strecke von 0,6 m verteilt, stellt sich auf: 

M, = Р = KC = 1000 kg. 

Der Abstand von Mitte Balken zu Balken stellt sich nach Skz. 6, 
Fig. 48 auf 1,25 m, jedoch gehen davon noch die Balkendicken 0,16 >< 2 
= 0,32 m ab, so dafs tatsächlich nur eine Breite von 1,25 — 0,32 = 0,98 m 
verbleibt. Auch der Faktor {, anstatt 1, ist lediglich aus Sicherheits- 
gründen eingesetzt. 

Das Biegungsmoment, weiches der totalen Last über einer Strecke 
Bodenplatte von DÉI m user ter, Dt zu: 

р Et X 125*5 0, 
М, = 49 = 10 = 98,7 kgm, 
woraus folgt: ` 
М. = М, + М, = 1000 + 93,7 = 1098,7 = rd. 1100. 

Um diesem Moment zu widerstehen, wird fiir die Bodenplatte 

der Schnitt (Sk. 8, Fig. 48) festgestellt. 


Untersuehung der inneren Kräfte, die auf das Eisen 
und den Beton der Bodenplatte wirken werden. 
Für die Berechnung wird angenommen, dafs auf einer gewissen 
Strecke der Platte nur eine Eisenstange eingelagert ist, Skz. 7, Fig. 48. 
Der Durchmesser des Rundeisenstabes sei d = 16 mm = 2,05 cm? 
Indem wir den Elastizitätskoeffizienten « = 10 annehmen, wird der 
Flächeninhalt des angenommenen Querschnittes der Platte sein: 
Е = (10 X 14) + (2,01 >< 10) = 140 + 20,1 = 160,1 cm? 
Das statische Moment dieses Schnittes wird sein: 
S = (140 X 4, >< 14) + (20,1 X 12) = 980 + 241,2 = 1221 om? 
Das Trägheitsmoment dieses Querschnittes wird erhalten aus 
I = (980 >< 8, >< 14) + (241 >< 12) = 9146 + 2892 = 12038 om“. 
Die Entfernung der Trägheitsachse von der Oberkante der Boden- 
platte wird sein: 8 
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Das Trägheitsmoment im Bezug auf die Achse wird 
„ = 12083 — 160,1 >< 1,6% = 6860. 
Wir haben gefunden, dafs das Biegungsmoment für eine Strecke 
der Bodenplatte von 0,60 gleich ist 
в = 1100 kgm. 
Für eine Strecke von 0,10 wird es demnach gleich 
OXON = 183 = 18800 omkg sein. 
Daraus findet sich die Pressung, welche der Beton auf der oberen 
Seite der Platte erleidet, zu 
1830 X 7,6 
9 = - Eu = 20,2 kggem 
und die Spannungskraft des Betons, wenn angenommen wird, dafs die 
Eisenlage erst später zur Wirkung kommt, zu: 
_ 1830566,4 ` 
ng = 17,00 kgqom. 
Die Pressungstiefe gemessen bis zum Spannungszentrum findet 
sich zu: 


р, = м (576 +2 = 9,5 om. 
Für die Eiseneinlage findet sich die gesamte Beanspruchung zu: 
18300 1926 
® = a = 1926 und o, = 505 = 939 ke. 


+————- 


d Km = 
026 = = 026» 
neater Zeen 


Fig. 48. Z.A.: Neuere! Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 


Berechnung des Hauptgebälkes. 


Gesamtgewicht pro 14. ш . . . . = 375 kg 
Eigengewicht der Bodenplatte . . = 525 ,, 
af gleichmätlig verteilt = 625 ,, 
a les Gebälke . . . = 750 „ 


Zusammen 2275 kg 
Das Biegungsmonient dieses Gewichtes wiirde sein: 


з 
M= се = 185 900 kg 
Jetzt wird unter Benutzung der Formel 
z= tel 
2Q + pl 


die Höchstbelastung unter der aufgefahrenen Dampfwalze gesucht. 
Letztere bedarf eines Aufstellungsraumes von 2,10 m Breite, (es sollen 
jedoch 2,5 m angenommen werden). 

Dann stellt sich zunächst das vorhandene Gewicht (р) pro Ifd. m 
der Fläche durch: 


Ѕеһойег . . ... 22... 840 kg 
Eigengewicht der Bodenplatte 1050 ,, 
Sé des Balkens . . 1500 „ 


Zusammen 3390 kg 
Nimmt man nun an, dafs jede Achse der Dampfwalze mit 10000 kg 
belastet ist, und dafs der Abstand der beiden Achsen 3,5 m beträgt, 
so bekommen wir 
20 000 + 3390 x 20 e 
2= 1,95 nr ew = 1,42 m (Skz.2 u.4, Fig. 48.) 
Graphisch findet sich das grölste Biegungsmoment 
M = 20000 X 4,70 = 94000 kg, 
woraus wiederum folgt: 
_ 940008 _ 753000 _ 1.5) 
Е = 9,50x.20° = 71000 7 17 58 


Wird nun für das Gebälk eine gleichmäfsig verteilte Belastung von 
800 kg pro qm zu Grunde gelegt, so entspricht dies einer Belastung | 
des ganzen Gebälks mit vier Dampfwalzen und dem Menschengedränge. | 


Das gröfste Biegungsmoment ergibt sich dann aus folgender Be- 
trachtung: 
Gewichte pro lfd. Meter. 
Schotter. . 1,25><0,15 X< 2000 . . 375 kg 
Bodenplatte 0,15 >< 1,25 >< 2500 . . 460 „ 
Balken. . . 1,00X0,30xX 250 . . 750 „ 


Zusammen 1585 kg 


Daraus: 
м, = 15852200" _ 19250 kg 
und das Moment der mobilen Last 
M, zu = = э = 87500 kg. 


Das Gesamtmoment wird 
М = М, + M, = 79250 + 37500 = 116750 kg. 
Diesem Moment mufs ein Querschnitt F von nachstehender Zu- 
sammensetzung widerstehen: 
F = (150 X< 32) + (79 5<16) + (4X 10%X 7,66) + (910 X 12,56) 
s = 4800 + 1552 + 306 + 1130 = 7788 cm? 
Das statische Mement in Bezug auf den obigen Teil ist: 
s= (4800><5x150) + (1552 хіх 18) + (806 <6) + (1130X 140) 
360000 + 11640 + 1836 + 158 200 = 581676 emp. 


Das Trägheitsmoment für den gleichen Teil 
wird sein: 


= (860000 > з x 150) + (10x 5x 16 


+ (1836 X 6) + (158200 >< 140) = 360 000 000 
+ 116400 + 11016 +22 148000=58 274416 cm‘. 
Dann folgt: 
S _ 531 676 


SER вв = 68 0а 
und 
I, = 58275 416 — 7788 >< 68° = 22 263704 om* 
_ 68 X< 11675000 _ 

L= gem = 35 kg pro om Druck auf 

den Beton 
82 >< 116750 

L= “35985704 = 23 kg Zug pro ош auf den 

Beton. 


ВЕТ 


Weiter findet man: 


2 = 150 — (5 >< 69 + 0,10) = 117 om 


11675000 
zue = 102000 
und aus dem folgt: 
102000 _ b 
% = 8 = 910 emt. 


Alle diese Ergebnisse sind zulässig. 


Da die Berechnung fiir den langsten Balken gemacht worden ist, 
so kann ohne weiteres mit der Ausführung der Brücke begonnen wer- 
den, umsomehr, als der Berechnung Verhältnisse zu Grunde gelegt 
wurden, die in Wirklichkeit nie eintreten können. 


Prüfung der Stützen an den Pfeilern. 
Das Gewicht eines halben Gebälkes stellt sich auf 
8,5 X 8,50 X 2000 = eigene Last 144500 kg 
8/5 5< 8505< 700 = mobile „ 57600 „ 


Zusammen 202100 kg 


Der Flächeninhalt des Pfeilers soll zu 9,00 1,40 = 12,60 = 
126000 qm angenommen werden; es würde also die Belastung des 
gewachsenen Bodens eine ganz minimale sein, so dafs Rutschungen 
kaum je eintreten können. 

Über die Anordnung der Eiseneinlagen іп den Brückenbalken und 
Pfeilern ist noch nachzutragen, dafs in jeden Balken 1, 3x3 Rund- 
eisenanker 1, , Skz. 6, Fig. 48, von 40 mm Dicke eingelagert werden, 
derart, dafs die unteren drei Stangen gerade durohgehen, während die 
oberen in der aus Skz. 5 ersichtlichen Art aufgebogen sind. In die 
Brückenplatte 1, die hier, wie wir sehen, den sonst üblichen Brücken- 
bogen ersetzt, sind über jedem Balken 1, acht Anker 1, von je 30 mm 
Stärke eingelagert, die gerade durchgehen. Die Anker 1, und die 1, 
sind durch Hänger 1, aus Flacheisen miteinander verbunden. 

Die Konsolen, an welche die Brückenbalken an den Pfeilern ab- 
stützen, sind ebenfalls in Zementeisen hergestellt und mit den Pfeilern 
sowie Balken durch die Einlagen lẹ, Skz. 5, Fig. 48, und durch Hänger 
organisch verbunden. Der Zusammenhang der Balken und Pfeiler 
wird durch die Eiseneinlagen у, у, der letzteren, die Einlagen 1, und die 
l, 1, der Balken gewahrt. Aufserdem sind in den Pfeilern noch 
Horizontaleinlagen y, vorgesehen, deren Anordnung ebenfalls aus Skz. 5, 
Fig. 48 hervorgeht. Gerade die letztere Figur gibt ein vorzügliches 
Bild der ganzen Konstruktionsweise und läfst erkennen, dafs bei ibr 
jeder nur möglichen Beanspruchung Rechnung getragen ist. 

(Fortsetzung folgt.) 


Uber die Einrichtung der Zentral - Nieder- 
druckdampfheizungs-Anlagen mit und ohne 


Ventilation. 
(Mit Abbildungen, Fig. 49 u. 50.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


ч Jeder Heizkörper muls, um seinen Wirkungsgrad nach Belieben 
ändern zu können, mit einem Regulier- und Absperrorgan ver- 
sehen sein. Nun aber gibt es soleher Konstruktionen noch mehr als 
der Heizkörper. Es sei deshalb nur von jeder Art ein Muster hier 
beschrieben. N 

Vom Regulierventil verlangt man, dafs es bei voller Öffnung 
dem Heizkörper nur soviel Dampf zuführt als dessen Oberfläche kon- 
densiert, d. b. am unteren Teile des Heizkörpers, dem Anschlufs an 
die Kondensleitung, darf nur warmes Wasser abfliefsen. Aus diesem 
Grunde verwendet man nicht gewöhnliche Ventile, sondern in deren 
Körper ist noch ein zweites Regelungsorgan eingeschaltet, welches 
den Durchgangsquerschnitt unter Einhaltung einer bestimmten Dampf- 
spannung reguliert. 

So trägt beispielsweise die Spindel s des Ventiles Skz. 6 u. 7, Fig. 49 
dicht über dem Ventilkegel ein Vierkant, über das eine Ringmutter 
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Die einmalige genaue Einstellung der Ventile oder Hahne erfolgt 
nach Fertigstellung der Anlage oder bei einer Probeheizung nach 
Vollendung der gesamten Baulichkeiten möglichst bei einer niedrigen 
Aufsentemperatur. Im Schema Fig. 3 in Heft 1 sind die erforder- 
lichen Absperr- und Anstellorgane über oder neben dem Heizkörper 
in den Dampfzuflufsleitungen dargestellt. 

Die Stränge IV und V des Schemas zeigen in den Abflufsleitungen 
der Heizkörper kleine Apparate, welche z. B. bei willkürlicher Ver- 
stellung der Regulatorbelastung und dadurch entstandener Druckstei- 
gerung im System ein Durchschlagen des Dampfes nach 

en Kondensleitungen verhindern sollen, 
Drei solcher sogen. Stauapparate geben die Fig. 49, Skz. 1-- 
5 u. 8 sowie Fig. 50, Skz. 4 wieder. 

Beim Apparat Fig. 49, Skz. 1--5 geht die in einem Gehäuse dreh- 
bar gelagerte Spindel in diesem in zwei um die Stärke der Spindel 
voneinander entfernte Scheiben über. Die Scheiben haben am Rande 
Spielraum mit der Gehäusewandung (vgl. Skz. 4) und sind auf der 
ganzen Fläche mit kleinen Löchern versehen. Nach der in Skz. 1 u. 
4 dargestellten Anordnung findet der etwa aus dem Heizkörper durch 
falsche Einstellung des ‘Rogulierventiles oder zu hohe Regulatorbe- 
lastung ausströmende Dampf an den durchlochten Scheiben einen Wi- 
derstand und kann nicht in die angeschlossene Kondensleitung ge- 


m so hinweggesteckt ist, dafs man einen gewünschten Durchgangs- | langen, wird vielmehr durch den doppelten Widerstand der beiden 


Hait, 
Fig. 49 u. 50. 


querschnitt dauernd einstellen kann. Zu diesem Zweck wird mittels 
eines Schraubenziehers das Schraubchen г aus dem Rahmen h gelöst. 
Dreht man nun den Handgriff v, so nehmen dessen Knaggen a den 
Anschlag b der Muffe 1 mit. Je nachdem, ob man nun rechts- 
oder linksherumdreht, wird die Mutter m entweder vom Ventilsitz 
entfernt oder näher an ihn herangerückt (vgl. punktierte Stellung). 

Ist die gewünschte Veränderung des Durchgangsquerschnittes er- 
folgt, so wird die Schraube r wieder eingeschraubt und dadurch 
das ganze System so festgestellt, dafs der Handgriff v nur die Ven- 
tilspindel в resp. den an dieser hängenden Kegel nach oder von dem 
Ventilsitze wegbewegt. 

Der Ausschlag des Zeigers vom Handgriff v ist durch den An- 
schlag b begrenzt, an den die Knaggen a abwechselnd auftreffen. 
Die Zahlen 04 markieren den Umfang des Ausschlags. Die Ein- 
stellung des Ventiles lafst sich jederzeit und zwar selbst während des 
Betriebes, leicht vornehmen, ohne dafs man mit dem dampfwarmen 
Ventilhauptkörper in Berührung zu kommen brauchte. 

Bei den Regulierhähnen wird durch- Verschieben von Schlitzen 
im Stutzen eine Verengung oder Erweiterung des Durchganges ge- 
schaffen, wie dies aus Fig. 50, Skz. 1 u. 2 zu erkennen ist. 

Skz. 2, Fig. 50 stellt ein sogen. Hahnventil dar. Ein hohler 
Drehschieber s, welcher beiderseits Durchgangsöffnungen besitzt, 
kann mit Hilfe seiner Spindel s, und des Handgriffes k im Hahn- 
gehäuse gehoben und gesenkt werden. Die Zeichnung stellt den 
Schieber in der Lage dar, wo er den vollen Durchgang frei gelegt 
hat. Will man den Schieber vorstellen, so dreht man zunächst den 
Handgriff auf der Spindel um, d. h. man bringt ihn aus der Lage 
Skz. 2 in die der Skz. 1. Dadurch wird die Knagge k aus dem An- 
schlagsschlitz der Skala n entfernt. Jetzt ist der Schieber s durch 
die Gewindespindel s, im Gehäuse verschiebbar. Nach der Einstellung 
wird der Griff k aus der Lage 1 wieder in die alte Lage 2 gebracht, 


wo seine Drehung durch den Skalaschlitz und die Knagge k auf 7, 


des Umfanges beschränkt ist, was zum vollständigen Abschlufs der 
Öffnungen im Gehäuse genügt. Ein Längsschlitz im Schieber s ver- 
hindert das Festbrennen des letzteren infolge der Erwärmung. 


Loch-Platten kondensiert. Zur Reinigung des Stauers wird die 
Spindel im Quadranten gedreht; der dadurch freigemachte Quer- 
schnitt genügt, um Unreinigkeiten fortzuspülen. Behufs Reinigung 
der kleinen Löcher dreht man die Spindel um einen weiteren 
Quadranten. Alsdann wirkt der Dampf resp. das Kondenswasser 
von der entgegengesetzten Seite auf die Platten und reinigt sie. 

Bei dem Dampfstauer, Fig. 50, Skz. 4, hat eine kleine Spin- 
del an der unteren Stelle eine Einkerbung a erhalten. Je 


Fig. 50. 
Z.A.: Über die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheisungs- Anlagen mit und ohne Ventilation. 


nachdem nun die Spindel mehr oder weniger in die Durchflufsöffnung 
gesenkt wird, erfolgt entsprechende Drosselung resp. Steuerung. Ein- 
schnitte b, c, welche sich in dem aus dem Gehäuse herrausragenden 
Teile der Spindel befinden, erlauben es, nach Entfernen der Schutzkappe 
s zu sehen, in welcher Stellung sich die Einkerbung a befindet. 

Beim Apparat Fig. 49, Skz. 8 erfolgt die Stauung gleichfails durch 
eine Spindel, welche in den Schlitz einer schrägen Platte des Haupt- 
körpers eindringt und so nach Bedarf den Durchgang verengt. Für 
die Reinigung wird der Bolzen hochgedreht, und da der freie Quer- 
schnitt des Schlitzes in der schrägen Platte *, des zugehörenden 
Rohres beträgt, so dürfte dies für das Durchspülen genügen. 

Skz. 3, Fig. 50 stellt ein Rückschlagventil dar, wie es 
vielfach auch in die Kondensleitungen eingesetzt wird. Die Konstruk- 
tion hat gegenüber den gewöhnlichen Rückschlagventilen, bei denen 
ein horizontaler Ventilkegel vertikal gehoben werden muls, den Vor- 
teil leichterer Beweglichkeit und geraden Durchganges. Das Ventil 
wird am besten unter den Heizkörper montiert, so dafs durch das sich 
bildende Kondenswasser vom Ventil bis zum Heizkörperanschlufs eine 
Wassersäule von 40--50 mm Höhe gebildet wird. Diese genügt als- 
dann vollkommen, um das Wasser abfliefsen zu lassen. Vielfach wird 
auch der Ventilsitz etwas angefeilt, so dafs stets ein geringer Durchgang 
und damit beim Anlassen des Heizkörpers eine Entlüftung vorhanden ist. 

Wie erwähnt, wird das in den Heizkörpern niedergeschlagene Wasser 
wieder nach dem Kessel zurückgeführt. Da nun aber in dem System 
sich vor dem Eintritt des Dampfes Luft befindet, so ist bei Beginn 
des Heizens für die Entfernung dieser Luft Sorge zu tragen. 
Zu diesem Zwecke bringt man nach amerikanischer Art an den Heiz- 
körpern gewöhnlich sogen. Ent- und Belüftungsventile oder 
-schräubchen an. Dies ist jedoch mit Unannehmlichkeiten verknüpft; 
wird nämlich ein solches Ventil zu weit geöffnet, so gelangen ev. 
Dampf und Kondenswasser in das Zimmer. Im Schema, Fig. 3, Heft 1 
ist daher eine automatische, zentrale Ent- und Belüftung dargestellt, 
indem der gesamte Luftinhalt der links vom Kessel befindlichen An- 
lage an der Stelle a, im Kesselraum, wo sich die Kondensleitung ver- 
tikal nach unten wendet, entfernt wird. 
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Auf der linken Seite des Schemas lagert übrigens, wie man er- 
kennt, die Sammelkondensleitung unter der Kellerdecke; diese Anord- 
nungsweise wurde gewählt, weil es wegen einer Tür nicht möglich 
war, die Leitung tieferzulegen. Der rechte Teil des Schemas zeigt 
demgegenüber die Kondensleitung über dem Fufsboden verlegt. In 
diesem Falle mufs jeder nach dieser Leitung geführte Kondensstrang 
unter der Decke entlüftet werden, weshalb die in der Skizze strichpunk- 
tierte Sammelluftleitung vorzusehen war, die naturgemäfs gleichfalls nach 
dem Kesselraum geführt wird, wo sie ev. in den mit der Atmosphäre 
in offener Verbindung stehenden Standrohrkasten einmündet. Aus 
einer Luftleitung soll kein Dampf herauskommen; bildet sich von dem 
warmen Kondenswasser Wrasen oder Schwitzwasser, so kann es an 
einem offenen Behälter ev. Standrohrkasten, aufgefangen und dem 
Kessel wieder zugeführt werden. 

Zum Schlufs mögen noch einige Bemerkungen über das in Fig. 50 
in Skz. 5 dargestellte Heizrohr gestattet sein, das, wie dies oben 
erläutert wurde, das Einfrieren der Dampfheizkörper verhindern soll. 

So widersinnig es an sich klingt, so kann es doch besonders bei 
Heizkörpern, welche in Fensternischen aufgestellt sind und welchen 
durch Offnungen oder Kanäle in den Fensterbrüstungen frische Luft 
zugeführt wird, vorkommen, dafs sie einfrieren. Derartige Kanäle in 
den Wänden werden verwandt, wenn man ventilierend heizen will. Sind 
solche Kanäle vorhanden, so müssen die Rollklappen in ihnen des 
Abends alle 

geschlossen 
werden. Ver- 
säumte der 
Heizer dieses, 
so kühlt die 
Luft den Heiz- 
körper nahezu 
aufdie Tempe- 
ratur der 
Aufsenluftab; 
wird dann 
beim Anheizen 
das Ventil des 


sich bildende 
Kondens- 
wasser sofort 
und versperrt 
den unteren 
Abflufs. 

Liegt da- 

gegen unter 
dem Heiz- 

körper ein 

erweitertes 
Rohr, welches 
dessen untere 
Partie be- 
strahlt und SS 
vom Dampf 
vor seinem 
Eintrittinden 
Heizkörper passiert werden muls, so dürfte ein Gefrieren des Kondens- 
wassers ausgeschlossen sein. Im Schema Strang III ist eine derartige 
Anordnung dargestellt. 

Statt eines einzigen erweiterten Rohres lassen sich auch zwei, ev. 
in Schlangenform verlegen. 

Nicht zu unterlassen ist endlich die Heizung der Klosetts, 
nicht blofs um das Einfrieren der Wasserkästen zu verhindern, sondern 
auch, und das ist schliefslich noch wichtiger, aus sanitären Gründen. 
Tatsache ist, dafs die kühlere Luft der Nebenräume immer nach dem 
benachbarten wärmeren Raume zustrebt, ja man darf sagen, direkt 
dahin angesaugt wird. Daher kommt es denn auch, dals, wenn das 
Klosett überhaupt nicht erwärmt oder nur temperiert ist, die Gerüche 
aus dem Klosett in den daneben liegenden wärmeren Räumen selbst 
dann bemerkbar werden, wenn diese vorzüglich gegen das Klosett ab- 
geschlossen sind. 

Dagegen hilft das Heizen des Klosetts, und zwar hat man dieses 
genau eof die Temperatur zu erwärmen, die in den Nachbarräumen 
herrscht, oder um einige Grade höher. (Schlufs folgt.) 


ZA: 


Mängel des Sheddaches in 


Fig. 51. 


Miingel des Sheddaches in konstruktiver und 


betriebstechnischer Beziehung. 

Von Architekt B. Haas in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 51.) 
Jeder Arbeitsraum verlangt vor allem eine reichliche, direkte 
Belichtung und weiter eine gute Entlüftung. Schliefst die 
Gestaltung des Raumes die Erfüllung auch nur einer dieser Grund- 
bedingungen aus, so kann von den in solchen Räumen Arbeitenden auf 
die Dauer keine gleichmälsige und einwandfreie Arbeit erwartet wer- 
den. Um dies zu verhindern, wurde obere Belichtung, und als 
deren Variante der Konstruktionstyp des Sheddaches herange- 
zogen. Letztere Dachform ist somit nur in den Fällen berechtigt und 


Nachdruck verboten 


konstruktiver und betriebstechnischer Beziehung. 


vorteilhaft, wenn andere Konstruktionsmitte] gen gleichen Zweck nicht 
besser erfüllen können. н 

Abweichend hiervon wird diese wichtige Erwägung auffallender- 
weise nur selten berührt, sondern schlankweg zur Sheddachkon- 
struktion gegriffen. Ist diese Direktive einmal festgelegt, so beginnt 
zugleich der unheilvolle Einflufs gebundener Projektierung, deren Trag- 
weite der projektierende Techniker um so leichter anschlägt, als ihm 
die technischen Anforderungen des betreffenden Betriebes meist kaum 
bekannt sind, und er zufolge dieses Mangels die ihm erteilten 
Direktiven schon deshalb nicht zu ändern trachtet, um hieraus resul- 
tierender, späterer Verantwortung enthoben zu sein. 

Ein Beispiel möge zeigen, worin die unheilvollen Einflüsse der 
Konstruktion bestehen. 

Laut erteilter Direktive sollten die beiderseitigen, langgestreckten 
Flügel einer Betriebsanlage mit einem Sheddach überdacht werden. 
Schon bei der Projektierung bereitete es ziemliche Schwierigkeiten, 
über die unterschiedlich breiten, aneinander gereihten Arbeitsräume 
annähernd gleichmälsig silhouettierte Sheddächer auszuteilen, weil 
jede Raumscheidung auf die Schnittlinie zweier gegeneinander ge- 
neigten Dachflächen treffen mufste. Die sichtbaren Schnittlinien, bezw. 
die umhüllte Fläche der die breiteren Arbeitsräume mehrfach und 
sichtbar durchziehenden Dachanschnitte sollten ziemlich schmal dimen- 
sioniert und deren konstruktiver Kern trotzdem genügend tragfähig 
gestaltet sein, 
um die Last 

der Dach- 
flächen ohne 
stützenden 
Quermnberrug 
rei t n zu 
können, 7 Vor- 
springende 
Teile der 
inneren Shed- 
dachflächen 
sollten soweit 
апрац ver- 
Seier = und 
E 
er 
Dachflächen, 
mit Rücksicht 
auf die vor- 
handenen 
starken Wind- 
strömungen 
sowie die stark 
divergieren- 
den Witte- 
rungsverhält- 
nisse wie auch 
wegen langer 
Kälteperio- 
den, mit voll- 
kommen 
wetterbestän- 
digen Mate- 
rialien erfol- 
gen. Reichliche atmosphärische Niederschläge verlangten weiter eine 
rasche Entwässerung der Dachflächen sowie leichte Zugänglichkeit der 
Ableitungen. Endlich sollte entsprechende Erwärmung mit ausgiebiger 
und rascher Be- und Entlüftung Hand in Hand gehen. 

Im folgenden wird gezeigt werden, dafs mit Hilfe der gewählten 
Sheddachkonstruktion das Problem nicht gelöst werden konnte, und 
zugleich wird man ersehen, dafs das Sheddach an sich unzweck- 
mafsig ist und einen relativ gröfseren Kostenaufwand er- 
fordert als andere, zweckentsprechendere Konstruk- 
tionen. S 

Skz. 2, Fig. 51 veranschaulicht neben Skz. 1 u.4 die Gestaltung 
der ausgeführten Sheddachkonstruktion, während die Gruppierung der 
Sheddächer in der Situation Skz. 3 veranschaulicht ist, aus welcher 
auch die herrschende Wetterrichtung (Pfeil) und die Entwässerung (F) 
der Dachflächen hervorgeht. Die geschlossenen Teile derselben sind mit 
12m grofsen, verzinkten Eisenblechtafeln sorgfältig gedeckt und 
die Stölse doppelt gefalzt. 
10 mm starkem Siemens-Drahtglas gedeckt, und zwar mit durchgeben- 
den Tafeln, ohne Querstofs, satt in fetten Kitt gebettet, und sorg- 
fältig verkittet. Die Berührungsflächen des schmiedeeisernen Glas- 
gerippes mit den anschliefsenden tragenden Dachteilen sind mit 3 mm 
starken Walzblei überdeckt. Die schmiedeeisernen Gerippe wurden 
nach Fertigstellung in der Werkstatt gereinigt, mit doppeltem 01- 
farbenanstrich versehen, und die sichtbaren Rippen und Kittflächen 
nach Fertigstellung der Glaser- und Tüncherarbeiten nochmals doppelt 
mit gut deckender Ölfarbe gestrichen. Die geschlossenen Dachflächen 
sind mit Bimssteinen isoliert und werden von je zwei 12 cm weiten 
Dunsthüten durehbrochen. In den seitlichen, massiven Stirnzwickeln 
sind 60 cm breite Ventilationen angebracht. Die Innenflächen sämt- 
licher Räume sind teils in hellweilsem Kalk- oder Leim-, teils in 
Emaillackanstrich gehalten; die sichtbaren Bodenflächen hat man 
teils mit Zementestrich, teils mit Hart- und Weichholz oder mit 
Asphalt belegt. Sämtliche Räume sind mit Niederdruck-Dampfheizung 


Die lichtdurchlässigen Flächen sind mit ` 
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versehen und kommunizieren mit dem gemeinsamen Hofe. Die ent- 
sprechend starken Umfassungsmauern sind in Ziegelrohbau gehalten 
und ruhen auf gestocktem Betonsockel. 

Bereits drei Monate nach Beginn des Betriebes bei Eintritt des 
Winters hat die Sheddachkonstruktion erhebliche Mifsstände ergeben. 
Wegen strenger Kälte wurde nämlich die Heizung auch nachtsüber 
nicht abgestellt, weil die Arbeiter schon bei einer Aufsentemperatur 
von —12° über nicht genügende Wärme klagten. Ein beträchtlicher 
Teil derselben strömte nämlich gegen den keilförmigen Raum des 
Sheddaches, diente also lediglich zur Erwärmung der Glasflächen, 
obwohl die Arbeiter die Ventilationen, entgegen gewerbepolizeilicher 
Bestimmungen, geschlossen erhielten. Als dann bei Eintritt milder 
Temperatur reichliche Schneefälle niedergingen und kurz nachher Tempe- 
raturminderung eintrat, und als man es wegen ungünstiger Witte- 
rungsverhältnisse unterliefs, die in den Dachmulden gestauten Schnee- 
massen gleich zu entfernen, bildete sich durch Einflufs der warmen 
Glasflächen Schmelzwasser. Dieses sickerte durch die Schlitze des 
Schutzrostes in die Rinnmulden und erstarrte an den kalten Metall- 
flachen zu Eis, und die Vereisung der Rinnen wurde dadurch gefördert. 
Zugleich absorbierten die Glasflächen unter der Einwirkuug der Ab- 
schmelzung enorme Wärmemengen, welche lediglich zur vollständigen 
Vereisung der Rinnenmulden führten, weil der zusammenschrumpfende 
Schnee auch in diese rutschte. War der Schneefall mit Wind gepaart, 
wurden manche Dachmulden vollkommen von Schnee entblöfst, andere 
hingegen vollkommen überschüttet, wodurch die Zwangslage entstand, 
den gestörten Lichteinfall in den Kauf zu nehmen oder die licht- 
hindernden Schneemassen im herrschenden Unwetter zu entfernen. 

Mit Beginn der wärmeren Jahreszeit waren die anfänglich hell- 
weifsen inneren Flächen sämtlicher Arbeitsräume ziemlich gedunkelt, 
zu welcher Verfärbung diejenigen Einflüsse wesentlich beigetragen 
haben dürften, welche die Arbeiter veranlafsten, die Ventilationen der 
Arbeitsräume, selbst auf Kosten reiner Luft, geschlossen zu halten. 
Ebenso herrschte jetzt in einigen Räumen eine abnorme Hitze, welche 
anhaltendes Arbeiten in ihnen zur Qual gestaltete, obgleich die 
Ventilationen stets und die Türen zeitweise geöffnet blieben, und bei- 
spielsweise im Laboratorium eine Schutzleinwand unter das Sheddach 
gespannt war. Alles das trat ein, obwohl die Dachflächen mit 45 
zu 80° sehr günstig geneigt waren. 

Vergleichende Üntersuchungen anderer abweichender Ausführungen, 
welche in Skz. 7 u. 8 resp. 10 u. 11, Fig. 51 veranschaulicht sind, haben 
nun sehr auffallende und scheinbar widersprechende Resultate ergeben. 
Die zu warmer Jahreszeit konstatierte abnorme Erwärmung mit Shed- 


dächern iiberdeckter Räume war mit Hilfe der Wärmetheorie anfäng- | 


lich deshalb nicht zu erklären, weil die Erwärmung dieser Räume von 
oben nach unten vor sich ging und in ihnen, trotz reichlicher 
Ventilationsvorrichtungen, nur minimale oder ungenügende Luft- 
zirkulation zu verspüren war. Diese auffallende Erscheinung konnte 
in all den Räumen konstatiert werden, deren Sheddächer hinsichtlich 
der Längsrichtung ihrer lichtdurchlässigen Flächen mehr oder minder 
parallel zur Sonnenbahn verliefen. Der Mifsstand herrschte auffallend 
in jenen Räumen mit stärkerer Intensität, deren geschlossene Shed- 
dachflächen aufsen mit schlechten Wärmeleitern abgedeckt, innen 
isoliert, nicht sorgfältig geglättet, teils verstaubt, teils gedunkelt 
waren, und deren lichtdurchlässige Flächen steil zur Neigung ersterer 
neigten. 

ale den gegen die Sonnenbahn mehr oder minder parallel ge- 
neigten Flächen mehr Licht und Wärmemengen zugeführt werden, 
als den von der Sonnenbahn abgekehrten Flächen, war nicht auf- 
fallend, weil gleiche Flächen, welche den ganzen Tag direkter Be- 
lichtung und Erwärmung ausgesetzt sind, zweifellos von beiden stärker 
beansprucht werden, als Flächen, welche den gleichen Einwirkungen 
nur zeitweise ausgesetzt sind. Werden alle anderen, mit diesen ursäch- 
lichen Einflüssen zusammenhängenden Erscheinungen, als Funktion 
strahlender Wärme aufgefalst, kann es nicht schwer fallen, die Wider- 
sprüche zu beheben, welche scheinbar aus den angeführten Erschei- 
nungen hervorgehen. (Schlufs folgt.) 


Holzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Gehrungsapparat für Bandsägen 


der Lahrer Holzbearbeitungs- Apparate - Fabrik Schütz & Cie. 
in Lahr. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52 u. 53.) 
Nachdruck verboten. 

Eine vorteilhafte Ergänzung für alle Bandsägen bildet der durch 
Fig. 52 u. 53 veranschaulichte Gehrungsapparat der Lahrer 
Holzbearbeitungs-Apparate-Fabrik Schütz & Cie. in 
Lahr, der so konstruiert ist, dafs bei seiner Anwendung durchgehende 
Schnitte von Rahmenhölzern unter jedem Winkel und Gehrungsein- 
tchnitte an Türfriesen auf bestimmte Tiefen ausgeführt werden können, 
ohne einen Strich anreifsen zu müssen. 

Auf dem Tisch der Bandsäge ist eine auf kleinen Rollen laufende, 
leieht verschiebbare Platte a (Fig. 52) angeordnet, die vorn singe 
buchtet ist und einen etwa 20-:-25 cm langen Führungsschlitz für die 
Säge besitzt. Zur genauen Parallelführung der Platte a ist zu deren 
beiden Seiten je eine, von unten festzuschraubende Schiene b vorgesehen. 

Auf der Platte a wird die X-förmig ausgeschnittene Drehscheibe 
с derartig befestigt, dafs ihre drei bogenförmigen Ausschnitte d in 


aufrechtstehende Bolzen der Platte a eingesetzt und in der dem ge- 
wünschten Gehrungswinkel entsprechenden Stellung durch Flügel- 
muttern festgehalten werden. Die Drehscheibe с trägt die ihr ent- 
sprechend ausgeschnittenen Anschlaghölzer f und die mit Schlitzen 
versehenen Winkelschienen e, e,, in welchen sieben verstellbare, 2 cm 
starke Anschlagklötzchen g mit federnd zurückdrückbaren und dreh- 
baren Anschlagbolzen geführt sind. Diese in den Schlitzen der Winkel- 
schienen beliebig verstellbaren Anschlagklötzchen sind dazu bestimmt, 
das Anreifsen der Werkstücke zu ersetzen. 

Beim Aufmontieren des Apparates auf den Tisch der Bandsige 
gibt man durch die vier Bohrlöcher in den seitlichen Führungsschienen 
b mit einem Präzisions- 
stift vier Kerne auf den 
Bandsägentisch und macht 
dann vier Bohrungen, in 
welche die Befestigungs- 
bolzen genau passen müssen. 
Hierdurch ist ein für allemal 
die richtige Lage bestimmt, 
so dafs der Apparat stets 
Бата passend in са. drei 

inuten am Tisch ange- 
bracht werden kann. Die 
gewünschten Gehrungswin- 
kel werden durch einen 
federnden Präzisionsstift 
eingestellt. Diegestrichelten 
Linien der Fig. 52 zeigen 
den Apparat für Schnitte 
unter einem Winkel von B 
45° eingestellt. 


һу. 52. 


Fig. 53. 


Fig. 52 и. 53. Z. A: Gehrungsapparat für Bandsägen der Lahrer Holsbearbeitungs- 
Apparate- Fabrik Schütz & Cie. in Lahr. 


Für Bandsägen, die ihr Achsenlager auf der rechten Seite haben, 
werden linksarmige Apparate gebaut, während sogen. linke Bandsägen 
mit einem rechtsarmigen Gehrungsapparat versehen werden. Zur Ein- 
stellung des Apparates für verschiedene Schnittiefen sind die An- 
schläge m, m, und Stifte 1, 1, vorgesehen. 

ie Anwendung des Apparates zur Bearbeitung von Rahmenhölzern 
in senkrechten oder schiefen Schnitt wird aus vorstehendem verständ- 
lich; das Schneiden von Türfriesgehrungen sei an Hand der 
unteren Skizze der Fig. 52 erläutert. 

Als Beispiel ist ein 2,10 m langes Fries einer Tür mit drei 
Füllungen gewählt, das sechs Hobelschnitte, drei rechts schiefe und drei 
links schiefe von je 3cm Tiefe erhalten soll. 

Das obere Querfries soll 14 ош, die mittleren Querfriese 15 cm 
und das untere 20 cm breit werden. Die mittlere Füllung ist 80 cm, 
die beiden anderen je 33 om breit. 

Der erste Schnitt für das obere Fries ist also 140m von der 
oberen Stirnkante a entfernt, der zweite, mit diesem parallele 


ed a 


Schnitt 14 + 33 + 15 = 62 cm und der dritte Parallelschnitt 62 + 80 
+ 15 cm = 157 сш. 
Für diese drei Schnitte stellt man auch die Anschläge р in der 


Winkelschiene e entsprechend 14, 62 und 157 em vom Angriffspunkt | 


der Sage aus gerechnet ein. Die anderen unter sich parallelen Schnitte 
haben von der unteren Kante b eine Entfernung von 20 em resp. 
20 + 33 + 15 = 68 em und 68 + 80 + 15 = 163 cm; deshalb müssen 
die Anschläge für diese Schnitte 20, 68 und 163 ст weit von der 
Säge entfernt festgeschraubt werden. Man stellt also die sechs An- 
schläge 14, 20, 62, 68, 157 und 163 cm weit von der Säge weg; dann 
werden zuerst die Schnitte 1, 2, 3 ausgeführt (Fig. 52), indem man 
die obere Stirnkante jeweils an den entsprechenden Anschlagklotz g 
anstölst. Das Fries wird dann nach links umgewendet und die untere 
Kante an die auf 20, 68 und 163 em gestellten Anschläge gestolsen. 

Bei Massenfabrikation werden die Friese zuerst ап der Kreissäge 
genau auf Länge abgeschnitten, wobei das übliche Ubermals zuge- 
geben wird, wobei dann selbstverständlich auch die Anschläge des 

ehrungsapparates um das Übermafs weitergerückt werden müssen. 
Mit Hilfe der in Fig. 52 unten mit 
A, В bezeichneten Doppelwinkelan- 
schläge kann auch das vorherige 
genaue Abschneiden der Friese 
überflüssig gemacht werden. 

In der Praxis hat sich ergeben, 
dafs die Schnitte alle genau sind 
und die Friese zusammengesteckt 
werden können, ohne dafs eine be- 
sondere Palsarbeit nötiğ wird. 
Der Apparat spart also das An- 
reifsen, die Anpassungsarbeit und 
ermöglicht auch ein rascheres 
Bearbeiten der Werkhölzer. 


SE 


mit Greifbacken und auswechselbaren G€Windebiichsen bestehend, die 
Blöcke derart festhält, dafs ein Kanten unmöglich ist. Für jede 
Einrichtung werden 20 m Geleis für die Führung der mit abgedrehten 
Rädern versehenen Transportwagen mitgeliefert. 

Die Anordnung der einzelnen Teile sowie auch der Betrieb der 
ganzen Einrichtung geht aus Fig. 55 deutlich hervor. 

Ein wesentlicher Zubehörteil zu dieser Kreissäge ist der ebenfalls 
von D. Wachtel gebaute Schmirgel-Schleifapparat(D.R.G.M. 
211392), dessen direkt auf dem Kreissägegestell gelagerte Schmirgel- 
scheibe durch zwei mit Gummiplatten versehene Klemmscheiben auf 
der Antriebswelle befestigt wird, die ihren Antrieb von der Kreis- 
sägewelle durch Riemen mit 1500 Umdrehungen in der Minute erhält. 
Das zu schleifende Kreissigeblatt wird vor der Schmirgelscheibe derart 
beweglich gelagert, dafs jeder Schrägschliff der Zahn-Vorderkante 
und das Zahnrückens möglich ist und die Kreisform des Sägeblattes 
unverändert bleibt. Der Schleifapparat ist mit einer verstellbaren 
Schutzschiene ausgerüstet. 

Die hier beschriebene Kreissägeeinrichtung ist einfach zu bedienen, 
und selbst ungeübte Leute können 
innerhalb zweier Tage für den Be- 
trieb angelernt werden. 


Über die Behandlung der 
Kreissiigen äufsert sich Emmer- 
son in seinem „Handbuch des 
Sägers“ folgendermafsen: Man er- 
werbe sich genügende Kenntnisse 
über die Maschinerie des Werkes, 
um es in guter Ordnung erhalten 
zu können. Man achte streng 
darauf, dafs sowohl die Säge als 


Transportable 
Kreissäge 
von D. Wachtel in Breslau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 54 u. 55.) 
Nachdruck verboten 


Eine speziell für den Landwirt 
vorteilhafte Einrichtung bringt die 
Maschinenfabrik D. Wachtel in 
Breslau in ihrer transpor- 
tablen Kreissäge auf den 
Markt. Diese in Fig. 54 u. 55 dar- 


die Maschine in allerbester Ord- 
nung sich befinden. Es ist nicht 
gesagt, dafs, weil eine Kreissäge 
auf einer bestimmten Maschine 
gut arbeitet, dies nun auch eine 
andere Säge gerade so tut, oder 


gestellte Maschine gibt dem Land- 
wirt die Möglichkeit, unabhängig 


Fig, 


DWACHTEL Maschinfabrik, 
BRESLAU., 


Fig. 54 и. 55. 2. A.: Transportable Kreissäge von D. Wachtel in Breslau. 


von den Sägewerken die für seinen Bedarf notwendigen Bauhölzer, 
Bohlen, Bretter u. s. w. selbst aus den rohen Stämmen herzustellen. 
Als ein billiger Ersatz für das Gatter macht diese Kreissäge das um- 
ständliche und kostspielige Schneiden von Hand überflüssig; auch be- 
darf sie keiner Transmission, da ihr Antrieb direkt von einer Loko- 
mobile aus zu bewerkstelligen ist. Von besonderem Werte ist die 
leichte Transportfähigkeit, so dafs die Kreissäge bald auf dem Guts- 
hofe, bald im Walde ete. in Benutzung genommen werden kann. 

Die in Fig. 55 dargestellte komplette Kreissäge-Einrichtung be- 
steht aus einem Holzsägetisch, der durch Keile nachziehbar und 
mit Buchenholzbohlen abgedeckt ist. Eine aus Blech hergestellte 
Schutzvorrichtung, die sich beim Sägen nach der Dicke des zu 
schneidenden Holzes selbsttätig einstellt, deckt während des Nicht- 
gebrauchs den über den Tisch vorstehenden Teil des Sägeblattes hin- 
reichend ab. 

Auf dem Tisch sind ein verstellbarer Anschlagwinkel und zwei 
justierbare Sägeblatt-Führungen angebracht. Die Kreissägewelle ist nach 
dem D. R. G. M. 211393 in langen, mit Ringschmierung ausgerüsteten 
Weilsmetallagern geführt, die auf gemeinsamer, schmiedeeiserner | |- 
Eisen-Grundplatte ruhen und einen ruhigen, gleichmälsigen Gang 
sichern. 

Des weiteren gehören zu der Einrichtung zwei Transportwagen 
mit doppelter Spannvorrichtung, die aus zwei Stahllagern mit Schraube, 
einer Verkantwelle mit zwei verstellbaren Spindelhebeln aus Stahl 


sogar, dals zwei Sägen auf einer Welle genau gleichmälsig hängen bezw. 
laufen; nach dem Grundsatz, dafs nicht zwei Uhren gemacht werden 
können, die genau gleich ticken, ist es auch unmöglich, zwei Kreissägen 
zu machen, die ganz gleichförmig laufen. 

Es ist nicht anzuraten, alle Zähne einer Kreissäge von derselben 
Seite der Säge zu feilen, besonders dann, wenn die Zähne abwechselnd 
geschränkt sind, wie es in Europa meistens der Fall ist, sondern 
man feile vielmehr von jeder Seite die Hälfte der Zähne, und zwar 
die Zähne, die vom Sägenschärfer abgeschränkt sind, во dafs die 
Zahnkanten eine kleine Schrägung erhalten und die nach aufsen ge- 
schränkten Zahnspitzen eine Kleinigkeit kürzer sind als die anderen 
Spitzen derselben Zähne. Man feile niemals scharfe, spitze Ecken in 
den Zahnschlund, sondern stelle runde Zahnschlünde her, da die Sägen 
zu leicht geneigt sind, an scharfen Zahnecken einzureilsen. Man halte 
die Kreissäge rund, so dafs jeder Zahn den auf ihn kommenden Teil 
der Arbeit verrichtet, oder, wenn es sich um Gattersägen handelt, so 
halte man die Schneidelinie gerade. Die Zähne aller Sägen verschleifsen 
| am meisten an den äuferen Spitzen; demzufolge müssen sie gerade dort 
in gutem Zustande gehalten werden, wenn die Sägen gut arbeiten 
sollen. Die Zähne aller Arten Sägen sollten von so gleichmäfsiger 
Form und Entfernung gehalten werden, als es nur irgend möglich ist, 
um auf diese Weise die Sägen schnittfähig und speziell Kreissigen. 
genau balancierend zu halten. 
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Hochbau und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Xeizung und Lüftung. 


Die Wasserversorgungsanlagen 
der Stadt St. Louis. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 56--58.) 

Die Pumpstation im Stadtteile Baden, Fig. 56, enthält sechs 
Allis-Dreifach-Expansions-Dampfmaschinen, von denen zwei 10000000, 
die anderen 15000000 Gall. Wasser zu schaffen vermögen. Die zuge- 
hörige Dampfkesselanlage umfalst vier Batterien Wasserrohrkessel, je 
aus zwei Kesseln bestehend. Die Kessel besitzen Ha w le y sche Unter- 
windfenerungen und sind im stande, den Dampf für 2400 PS zu er- 
zeugen. Die Station steht mit einem Kohlenspeicher in Verbindung, 
in dem 115000 Bushels eingelagert werden können. Da der der 
Kesselanlage unmittelbar zugehörige Kohlenschuppen 20000 Bushels 
Kohle fafst, so können stets insgesamt 135000 Bushels Kohle vor- 
rätig gehalten werden. 


Femmes 


und von Ochsenaugen unterbrochener Frontfläche aufsetzte; desgleichen 
tragen alle drei Dächer die üblichen Laternen. Wollte man die 
Fassaden der drei Gebäude hinsichtlich ihres Wertes gegeneinander 
abwägen, so ist entschieden die des links auf dem Bilde befindlichen 
Hauptmaschinenhauses die wirkungsvollste; auch erscheint sie den 
modernen Grundsätzen des Fabrikbaues, welcher bekanntlich das sogen. 
Pfeilersystem als das statisch allein begründete selbst für Steinbauten 
angewendet wissen will, am besten angepalst. 

Die Pumpstation zu Bissells Point, welche Fig. 67 u. 68 in 
Heft 6 in ihren beiden Teilen wiedergeben werden, stellt die ursprüng- 
liche Wasserwerksanlage der Stadt aus dem Jahre 1894 dar. Sie umfalst 
heute einmal eine Pumpstation für die tiefer liegenden Teile der Stadt, 
welche ursprünglich an Stelle der eingangs beschriebenen, neueren als 
Ansaugstation für Flufswasser gebaut worden war und jetzt aufser 
Betrieb gesetzt ist, und zweitens die ursprüngliche Druckstation, die, 
kürzlich erneuert und mit einer im Jahre 1894 erbauten zweiten Station 
verbunden, noch heute im Betrieb steht. Diese zweite Pumpstation 
versorgt gegenwärtig mit ihrem Zubaue alle diejenigen Stadtteile, welche 
unter 75’ über N. N. der Stadt liegen. 

Bei der Rekonstruktion der älteren Station wurden die alten 
Pumpen durch drei Allis-Triple- Expansions- Dampfpumpen von 
20 000 000 Gallonen ersetzt, von denen zwei zur Zeit in Tätigkeit sind. 


Fig. 56. Die Pumpastation der Wasserversorgungsanlagen der Stadt St. Louis (im Stadtteile Baden). 


Die Station versorgt so ziemlich alle Stellen der Stadt, die über 
75' über Normalnull der Stadt gelegen sind. Mit ihr ist eine Zentrale 
verbunden, welche die sämtlichen Werke der Wasserversorgungsanlage 
mit Licht und, soweit nötig, auch mit Kraft versieht. Letztere wird 
zum Betriebe einer elektrischen Werkbahn gebraucht. Der elektrische 
Strom für die Beleuchtung wird durch einen 20 Kw-1150 Volt-Generator 
geliefert, der mit einem Peltonrad direkt gekuppelt ist. Die elek- 
trische Kraft dagegen wird einem Westinghouse-100 Kw-Generator 
von 550 Volt und einem 25 Kw-Generator der General Electric 
Company von 110 Volt entnommen. Die elektrische Bahn hat eine 
Länge von 4,25 engl. Meilen und wird von einem Motor-Personen- 
wagen im regelmafsigen Turnus täglich fünfmal befahren. Daneben 
findet Güterbeförderung nach Bedarf statt. Aufserdem aber wird das 
Geleise der Bahn auch von leichten Rangierlokomotiven der Eisen- 
bahn dazu benutzt, um Kohlenzüge von und nach der Station zu be- 
fördern. 

Von den Gebäuden der Pumpstation, Fig. 56, lassen aller- 
dings nur das links stehende, grolse Maschinenbaus und das in 
der Mitte gelegene Kesselhaus ihre Bestimmung schon äufserlich er- 
kennen. Das zweite Maschinenhaus würde als solches überhaupt nicht 
angeseben werden, wenn nicht die grofse Jalousielaterne auf dem 
Dachfirst wäre. Dagegen ist architektonisch zwischen allen drei Ge- 
bäuden insofern eine Übereinstimmung erzielt, als gleichartiges 
Steinmaterial verwandt und die Kämpferlinien der Rundbogenfenster 
gleichmälsig stark betont, aufserdem auch die Hauptgesimse nach dem 
gleichen Typ durchgeführt worden sind. Mit schwerem Quadersockel 
beginnend, dann zum Rohbau übergehend und mit Putzbau endend, 
so präsentieren sich alle drei Gebäude; dabei ist, jedoch zu beachten, 
dafs beim Hauptmaschinenhause der Rohbau nicht unmittelbar auf den 
Sockel sich aufsetzt, sondern zwischen beide eine Rustikaqnaderung 
eingeschaltet ist, die sich bis zu einem Drittel der Fensterhöhe er- 
streckt. Die Giebel sind ebenfalls dadurch in Übereinstimmung ge- 
bracht, dafs man ihnen eine Attika mit scharf betonter Begrenzung 


Die Kesselanlage umfafst acht zu Paaren eingemauerte Wasserrohr- 
Dampfkessel, welche so grofs sind, dafs sie den Dampf für 2400 PS 
zu liefern vermögen. 

Die zweite Station zu Bissells Point enthält drei Plunger-Konden- 
sations-Balancierpumpen von 18000000 Gall. Leistung; ihre Kessel- 
anlage umfafst zwei Batterien zu acht und eine zu zehn Walzenkesseln 
von zusammen 2700 PS-Dampfleistung. 

Die K ohlenbunker der Kesselbäuser fassen rd. 115000 Bushels. 

In Bissells Point sind noch heute vier grofse Bassins vorhanden, 
welche früher als Klarbassins für Wasser verwandt wurden und jetzt 
als Reservoirs für überflüssig angesaugtes Wasser dienen. 

Architektonisch gewährt von allen Anlagen diejenige zu Bissells 
Point das interessanteste Bild, einmal dadurch, dafs den Gebäuden 
eine reichere architektonische Behandlung zu teil geworden ist, und 
weiterhin dadurch, dafs man die Gebäude möglichst dem Charakter der 
Landschaft augepalst hat; dies gilt besonders von der im sogen. Cottage 
Styl errichteten Station, welche Fig. 68 im nächsten Heft veranschau- 
lichen wird. 

Geradezu monumental wirkt bei diesem Gebäude die mächtige, 
breite Freitreppe, welche gleich dem scharf betonten Sockel des Bau- 
werkes selbst in gewaltigen Quadern ausgeführt, das Niveau des 
Maschinensaales im Hauptgebäude in zwei Absätzen erklimmt. Im- 
posant wirken am Hauptgebäude weiter die grofsen Bogenfenster des 
Maschinensaales mit ihren steinernen Sprossen und doppelten Ent- 
lastungsbögen sowie die über ihnen in die Giebel eingelagerten ge- 
kuppelten Fenstergruppen mit drei und fünf Fenstern. Auch die 
Giebel an sich erzielen eine effektvolle Wirkung dadurch, dafs sie 
nicht blos oben, sondern auf ihre volle Höhe aus dem aufstrebenden 
Gemäuer des Gebäudes herausgehoben erscheinen. 

Wirkungsvolle Abwechslung in das Gesamtbild bringen endlich 
auch die kleinen, zwischen die geteilten Fenster eingeschalteten Einzel- 
fenster sowie verschiedene Bänder und Lisenen, die an den Wänden 
durch Farbe und Form hervorgehoben sind. 
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Als Annexe treten bei der Station (Heft 6, Fig. 68) das Verwaltungs- 
gebäude und Kesselhaus auf, deren Bestimmung durch die Fenster- 
teilung und sonstige Anordnung sofort zu erkennen ist. Auch hier ist 
durch Anwendung von Sandstein und gefärbten Bändern eine dem Auge 
wohltuende Wirkung erzielt. Dem Verwaltungsannexe speziell hat man 
durch Aufsetzen zweier dreieokiger Dachluken ein ganz wohnhaus- 
artiges Aufsere gegeben, während die Entlüftungslaterne des Kessel- 
hauses hier als Lichtspender mit benutzt wurde. 

Wohnhausartig in seinem Gesamteindruck präsentiert sich weiter 
auch das Maschinenhaus (Fig. 67), dessen stark betonte, durch ein 
Band verbundene Entlastungsbögen romanischer Anordnung sich sehr 
wirkungsvoll von den dunklen Wandflächen abheben. Die Ornamentik 
des frontalen Giebelfeldes und der Zwickelfüllungen, sowie die risalit- 
artigen, in Quadern ausgeführten Ecken der Umfassung, девр]. auch 
die schweren Sookel-, Gurt- und Hauptgesimse verleihen dem Bau ein 
solider und stattliches 
Aussehen. 

Während man den 
Gebäuden der sämt- 
lichen Stationen, wie 
aus dem vorstehenden 
zu "ersehen, ein ge- 
wisses System in der | 
Ausführung nicht ab- | 
streiten kann, fehlt 
dieses bei den zur Auf- 
stellung gekommenen 
Standrohren. So 
entbehrt z. B. die in 
Fig. 57 dargestellte 
Säule gänzlich der 
architektonischen Be- 
rechtigung, denn wäh- 
rend einer Säule doch 
im allgemeinen die 
Aufgabe zufällt, eine 
Last zu tragen, 
trägt diese gar nichts, | 
sondern ist ihrer gan- Ce 
zen Lange nach hohl 
und birgt in sich ein | 
Standrohr für Wasser. 
So wohlproportioniert 
an sich auch die Ver- 
‘| hältnisse der Säule 

быта, so hübsch sich 
das korinthische Ka- 
pitäl und das eiserne 
Geländer auf dem Säu- 
lenkopfe ausnehmen 
und so wenig die in 
den Schaft der Säule 
eingebauten Fenster 
auch auffallen, so er- 


Betrachtet man von demselben Gesichtepunkte aus das dritte der 
Standrohre, welches in Fig. 58 dargestellt ist, so wirkt dieses aller- 
dings wesentlich besser. Es stellt einen Obelisk dar mit Unterbau aus 
Hausteinen, Schaft aus Mauerziegeln und Kopf aus demselben Material. 
Ein balkenartiger Ausbau scheidet den Kopf wirksam vom Schafte, 
und ein kleiner, turmartiger Aufbau von quadratischem Querschnitt, 
gekrönt durch ein spitzes Dach, bildet den Kopf selbst. Am Sockel 
sind in geeigneter Höhe Balkone vorgesehen, während passend in 
den Schaft eingegliederte behauene Quadern diesem die Eintönigkeit 
nehmen. 

Typisch sind übrigens alle drei Standrohrtürme insofern, als in 
ihnen das aufstrebende Moment betont ist, was man von den 
bei uns üblichen Wassertürmen wohl kaum behaupten kann, denn 
diese machen vielmehr meistens mit ihren dieken Oberbauten und dem 
verhältnismäfsig dünnen, runden oder achteckigen Unterbau einen ge- 
drückten, schwerbelasteten Eindruck. 


Neuere Bauten in armiertem Beton 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 59--61.) 
d) Strafsenbricke über den Cerf (Fig. 59 u. 60). 

Als Beispiel einer längeren Strafsenbrücke, wie solche sich zur 
Überschreitung von Flutkanälen und im Wasserinhalt sehr wechseln- 
den Wildwässern eignen, da sie sehr standfest sind und einen grofsen, 
freien Durchgang haben, kann die 
Strafsenbricke angesehen wer- 
den, welche die Fig. 59 u. 60 in 
der Disposition und den Details 
veranschaulichen. Diese Brücke 
ist von Maciachini als Ersatz für 
eine bestehende, hölzerne Not- 
brücke entworfen, welche im Zuge 
der Provinzialstrafse von Alassia 
nach San Remo den Cerf über- 
schreitet. Mit Rücksicht auf den 
wechselnden Wasserreichtum die- 
ses oft reifsenden Flusses erhielt 
die neue Brücke fünf Öffnungen 
von је 13,5 m lichter Weite. Beton- 
eisenpfeiler scheiden die Öffnungen 
voneinander und stützen zugleich 
die 6 m breite Fahrbahn. 

Bei der Fundierung der Pfei- 
ler, von denen zwei Land- und 
vier Flufspfeiler sind, stellte es 
sich leider heraus, dafs sie nicht 
in der durch die Skizzen, Fig. 59 
u. 60 festgelegten Weise, sondern 
in der Art der Fig. 59 erfolgen 
mufste. Ursprünglich war eineFun- 
dierung hinter hölzernen Spund- 


.scheint dennoch die 
Verwendung der Säu- 
lenform als Mantel für 


wänden m (Fig. 59) in Aussicht 
genommen, mit deren Hilfe man 
Monolithen von 2,0 m Breite, 


Fig. 59. Z. A.: Neuere Bauten in armierten 
Beton, ausgeführt von A. Maciachini in 
Mailand. 


ein Rohr unangebracht, 
weil sie eben der Grund- 
forderung der Archi- 
tektur, der Wahrheit 
nicht entspricht. Weit 
besser dem Zwecke an- 
gepalst, aber weniger 
in der architektoni- 


schen Lösung gelungen, 
präsentiert sich das 
Fig. 37. Z.A.: Die Standrohr, welches Fig. 58. Z. A.: Die 
Wasserversorgungsanlagen Fig. 46 im vorigen Wasserversorgungsanlagen 


der Stadt St. Louis. Hefte wiedergibt. Dem der Stadt St. Louis. 
Entwerfendenscheinen 

bierbei speziell orientalische Motive, türkische Minarets oder indische 

Helme vorgeschwebt zu haben, — wenigstens erinnern die Hauben des 

Turmes an solche — ohne dafs ihm jedoch deren Verarbeitung mit 

dem Gemäuer des Turmes gelungen wäre. 

Auf dem quadratischen, in prachtvollem Zyklopengemäuer aufge- 
bauten und durch eine monumental angelegte, mehretagige Freitreppe 
zugänglichen Sockel ruht, von zwei Türmchen flankiert, ein schlanker 
quadratischer Aufbau, in dem das eigentliche Standrohr untergebracht 
ist. Der Aufbau wird oben durch ein Gesims und einen kurzen acht- 
eckigen Aufsatz abgeschlossen, auf den sich die schon erwähnte Haube 
aufsetzt. Der Übergang vom Aufbau zur Haube erfolgt jedoch zu 
unvermittelt, und dann pafst oben die ganze, an die Helme englisch- 
indischer Soldaten erinnernde Bekrönung nicht zu dem gewaltigen, rein- 
klassischen Unterbau. Das Gefühl verlangt in diesem Falle unbedingt 
einen monumentalen Abschlufs des Ganzen, zumal der an den Haupt- 
turm seitlich angegliederte schmale Treppenturm bis oben massiv auf- 
geführt ist und dann erst — wiederum wiedersinnig — in den an die 
Taubenschläge alter Bauerngehöfte erinnernden Kopf übergeht. Die 
schlanke Minaretspitze palst hierza allerdings weit besser als der 
Helm auf dem Hauptturme. 


‘halten hätte. 


8,5 m Länge und 2,5 m Höhe er- 

Da jedoch der gewachsene Felsen erst in 9 m Tiefe 
anstand, so griff man, um stabile Fundamente zu erhalten, zur pneu- 
matischen Fundierung im Caisson, wählte aber nicht die üblichen 
eisernen, sondern betoneiserne Caissons, die später gleich mit dem 
Fundament ein Ganzes bilden sollen. Die Caissonwände sind nach 
Fig. 59, genau wie die sonstigen Betoneisenkonstruktionen, durch verti- 
kale (m,) und horizontale (m,) Rundeiseneinlagen versteift und reichen, 
wie schon angedeutet, bis zum gewachsenen Felsen hinab. Oben wird 
jedes Caisson m durch einen verstärkten Kopf abgeschlossen, der am 
Umfange sufsen durch eine Einlage noch besonders armiert ist. 

Das Fundament ist in der unteren Partie aus reinem und in der 
oberen aus armiertem Beton hergestellt. Letzterer ist in der Art 
entstanden, dafs man die Horizontalen y und die Vertikalen 1, in den 
Beton einlagerte; diese wieder (1,) sind am Fufse des besseren Haltes 
wegen im Winkel umgebogen. 

Die Flufspfeiler В, C, D, Е haben am Kopfe 0,7 und am Fufse 
1,0 m Dicke und erweitern sich da zu einer Art Sockel, der mit dem 
Fundament ein Ganzes bildet. Die Vertikalen 1, halten die Pfeiler 
und Fundamente zusammen und sind selbst unter sich durch einge- 
lagerte Horizontalen verbunden. 

Die Landpfeiler A, F, welche wohl auch als Widerlager bezeichnet 
werden dürfen, besitzen einen C-förmigen Horizontalschnitt und sind 
sowohl im Steg als auch in den beiden Schenkeln in den Dimensionen 
der Flufspfeiler ausgeführt. Freilich hat man, da bei ihnen ja nur mit 
der halben Beanspruchung der Flufspfeiler zu rechnen ist, statt zwei 
Serien Vertikalen 1,, nur eine in jeden Pfeiler eingelagert. An der 
Verteilung der Horizontalen dagegen hat sich nichts geändert. Die 
Stegbreite der Landpfeiler stellt sich auf 8,5 m; die Schenkel haben 
3,6 m Länge. 

Land- und Wasserpfeiler gehen am Kopfe in Konsolen 1, über, 
denen die Aufgabe zugefallen ist, die vier Unterzüge 1, welche die 
eigentliche Fahrbahn tragen, zu unterstützen. Diese Konsolen sind 
mit den Balken und den Köpfen der Pfeiler zu einem Monolithen 
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verarbeitet, in dem die Eiseneinlagen gleichmalsig durch alle drei 
Teile greifen; vor allem gilt dies von den Ringankern 1,, Fig. 59. 
Die Vertikalen 1, durchgreifen die Pfeilerköpfe und die Fahrbahn und 
die Horizontalen |, teils die Pfeilerköpfe und Konsolen, teils die Köpfe 
und die Fahrbahn. 

Die Konsolen haben dieselbe Breite wie die Unterzüge, nämlich 
0,46 m. Letztere besitzen eine Höhe von 0,74 m und erweitern sich 
oben derart, dafs ihre Auflagefläche um 0,4 m breiter ist als der 
eigentliche Balken. Unter der Fahrbahn sind die Balken so verteilt, 
dafs die beiden mittleren 1,24 m auseinanderliegen, während die beiden 
äufseren’1,34 m von den inneren entfernt sind. 

Die Versteifung der Balken erfolgte in unmittelbarer Verbindung 
mit der Fahrbahn, indem in letztere die Druckstreben und in erstere 
die Zugstangen eingelegt wurden. Es sind im ganzen fünf Druck- und 
zwölf Zugstreben vorhanden, über deren Lage im Balken der Längen- 
schnitt, Skz. 2, Fig. 60, Aufschlufs gibt. Die Druckstreben haben 25, 
die Zugstreben 50 mm Durchmesser; auch sind erstere in einer, letztere 
in ‘drei Ebenen übereinander angeordnet. Durch Hänger werden die 
Zug- und Druckstreben in der üblichen Weise miteinander verbunden. 

Die Fahrbahn der Brücke hat 6,0 m lichte Breite und besitzt im 
Mittel eine Dicke von 0,16 m. Um einen guten Abschlufs des Brücken- 
körpers in der Richtung des Flufsbettes zu erhalten, hat man die Fahr- 


16 m Grundfläche. Unmittelbar vor der Plattform ist dem Stege 
rechts und links je eine Treppe angegliedert (Fig. 61, 2), wo 
Passagiere bequem aus- und eingebootet werden können. Auf der 
Plattform selbst, vor der die gröfseren Schiffe anlegen, ist ein Aus- 
leger-Drehkran, und zwar genau in der Mittelachse der Plattform suf- 
gestellt, zum Aus- und Einhieven der Bagage. 

Die Brücke selbst hat fünfzehn Joche, welche durch das Wider- 
lager am Ufer und vierzehn nach dem System der Trestleworks durch- 
gebildete Pfeiler gebildet werden. Ihnen gesellen sich die vier Joche 
der Plattform A zu. Das Widerlager am Meeresufer ist aus Mauer- 
werk hergestellt und hat im Grundrifs eine annähernd J-förmige Ge- 
stalt; es bildet den Abschlufs eines auf den Steg zuführenden Dammes. 

Die Pfeiler oder richtiger Ständer der Brücke sind, wie angedeutet, 
nach dem System des Trestleworks ausgeführt. Es sind zwei Zement- 
eisenpiloten x, Skz.5, von 25cm quadratischem Querschnitt in den 
gewachsenen Boden getrieben. Die Piloten haben in der Mitte ein 


Loch, durch das man nach Einrammen der Pfähle flüssigen Beton ein- 
giefet, der unten aus den Piloten austritt und einen pilzartigen Klotz 
bildet; dieser hält den Pfahl im Erdreich fest, indem er gleichzeitig 
die Auflagefläche vergröfsert. Die Diagonalen v und die Traversen, 
welche die beiden Piloten jedes Ständers verbinden, sind ebenfalls 
quadratischen Querschnitts und aus armiertem Beton ausgeführt. 
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ie, 60. Z.A.: Neuere Bauten in arnderten Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 


bahn ums са. 35cm über die äufseren Balken auskragen lassen und 
diesen Teil als Gesims ausgebildet. Der Berechnung der Fahrbahn 
wurde eine mobile Last, gebildet aus zwei Reihen von Fahrzeugen, 
zu Grunde gelegt, deren jedes 8000 kg wiegend und von drei Pferden 
gezogen gedacht ist; das würde einer mittleren Belastung von 500 kg 
pro qm gleichkommen. Die Eiseneinlagen der Fahrbahn haben 18 cm 
Dicke und sind ca. 100 mm voneinander entfernt. Ein. Schotter- 
belag deckt die Fahrbahn nach oben ab; im Gegensatz zu dem bei 
uns gebräuchlichen Verfahren ist bei dieser ein Fulssteig nicht vor- 
handen, es sei denn, dafs man die Partien dicht am Geländer als 
solchen ansehen will, obgleich dort -jede trennende Wasserrinne fehlt. 

Die mögliche Maximallast der Brücke ist derart festgelegt, dafs 
auf das Eisen eine maximale Beanspruchung von 900 kgjqcm und auf 
den Beton eine solche von 30 keem entfallen würde. 

Die Stützen o des Geländers sind in das Massiv der Brücken- 
bahn einzementiert. Sie sind aus Quadrateisen von 40 mm zuge- 
schnitten und tragen in ihren aufgetriebenen Köpfen 30'ег Gasrohre t 
als Ersatz der Handleisten. Die Füllungen zwischen den Stützen sind 
mit Hilfe von Flacheisen von 35 >< 4 und 30x 3 mm hergestellt. 
Ebenso wird das Geländer an jedem Pfeiler durch einen massiven 
Aufsatz unterbrochen, der in seinen Dimensionen so bemessen ist, dafs 
er als Sockel für einen Kandelaber zu verwenden sein würde. 


e) Landungssteg auf der Rhede von Terranova (Sizilien) 
(Fig. 61). 

Auf der Rhede von Terranova in Sizilien wird zur Zeit ein 
Landungssteg gebaut, der, soweit uns bekannt, der erste ist, der 
ganz in armiertem Beton ausgeführt wird. Der Steg erstreckt sich 
111 m weit ins Meer und endet dort an einer Plattform von 16 X 


Der äufsere Abstand der Piloten x jedes Ständers voneinander 
stellt sich auf 4,8 m, entspricht also genau dem Abstande der beiden 
aufsenliegenden Tragbalken der Fahrbahn. 

Einen Längsverband findet man nur zwischen den acht letzten 
Ständern. Er ist ebenfalls unter Verwendung von Betoneisendiago- 
nalen hergestellt und zwar so, dafs eine Verschiebung der Brücken- 
bahn weder nach der einen noch der anderen Längsachsenrichtung 
statthaben kann. 

Die Brückenbahn befindet sich 2,5 m über dem mittleren Meeres- 
niveau und hat eine Breite von 5,6 m; die vier Balken aus armiertem 
Beton, welche sie tragen, sind 1,53, 1,54 und 1,55 m voneinander ent- 
fernt und unten 20 cm stark; sie sind mit der Fahrbahn selbst zu- 
sammengearbeitet. An den Seiten wurde die Fahrbahn auf 60 cm 
aufgekröpft, um einen sicheren Halt für den Schotterbewurf zu haben: 
Für die Stärke der Fahrbabn war die Annahme mafsgebend, dafs auf 
ihr ein Verkehr von Lastwagen mit drei Pferden und einem Gewicht 
von 8000 kg stattfinden solle. Die Berechnung basiert auf der An- 
nahme einer gleichmälsig verteilten Last von 500 kgjqm. 

Die Plattform A wird von fünf Pilotengruppen getragen, welche 
3,94 m voneinander entfernt in den Boden eingetrieben sind und in 
der Querrichtung je fünf Piloten umfassen. Diese sind 4,0 m vonein- 
ander entfernt aufgestellt; auch hat man den beiden aufsen befindlichen 
Pilotengruppen doppelte Pfähle gegeben, um so eine grölsere Steifig- 
keit des Systems zu erhalten. 

ber die Versteifung der Piloten untereinander geben die beiden 
Skz. 3 u.4 genügende Auskunft. Man erkennt, dafs bier überall Kreuz- 
diagonalen у, z in Verbindung mit Horizontalen zur Anwendung ge- 
kommen sind. 

Die oberen Horizontalen bilden zugleich die Balkenlagen für die 


"Plattform, und zwar kann man hier zwischen Hauptbalken und Neben- 


balken unterscheiden (vgl. Skz. 4). Die Abdeckung der Plattform ist 
durch Schotter erfolgt. 

Die an die Plattform sich seitlich anlehnenden Treppen sind eben- 
falls in Betoneisen ausgeführt; sie stützen sich auf Traversen, welche 
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Fig. 61. Z. A.: Neuere Bauten іп armiertem Beton, ausgeführt von А. Maciachini in Mailand. 


etwas unterhalb des mittleren Wasserstandes zwischen die Piloten 
eingezogen sind. Infolgedessen kénnen die Treppen auch bei Ebbe 
benutzt werden. (Fortsetzung folgt.) 
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Mängel des Sheddaches iN konstruktiver und 


betriebstechnischer Beziehung. 
Von Architekt B. Haas in Leipzig. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildung, Fig. 62.) 


Das in Skz. 1, Fig. 51 (vgl. Heft 4) veranschaulichte Sheddach er- 
leidet, zufolge seiner aus der Situation, Skz. 3, hervorgehenden, zur Sonnen- 
bahn paralleler, geneigten Längsrichtung, den ganzen Tag direkte Belich- 
tung; die auf lichtdurchlassige Flächen auffallenden Lichtstrahlen 
werden mit einem den Tageszeiten entsprechenden Einfallswinkel in den 
Innenraum des Sheddaches fallen. Während die meisten Strahlen 
gegen Mittag mit entsprechender Ablenkung durch das Glas unmittel- 
bar in den unteren Innenraum gelangen, ohne vorher auf die der Glas- 
fläche gegenüber befindliche, verputzte Innenfläche des Sheddaches 
aufzutreffen, werden die meisten Lichtstrahlen, welche die Glasflächen 
aufser dieser 

Tageszeit 
durchströmen, 
von den Innen- 
flächen des 
Sheddaches in 
den darunter 

befindlichen 
Raum reflek- 
tiert werden. 

Die innere 

Sheddach- 
fläche bildet 
somit einen 
Reflektor, des- 
sen Neigung, 

Flächen- 
beschaffenheit 
ete. sehr stark 
ins Gewicht 
fallen. 

Als die 
warmeJahres- 
zeit. eintrat, 
waren die in- 
neren Flächen 
der Arbeits- 
räume bereits 
merklich ge- 
dunkelt; auch 
fenden sich 
starke Staub- 
ablagerungen. 
Zufolge dieses 
Anfluges und 

unter dem 
Einflufs (vgl. 
Skz.1, Fig.51) 
der steilen 
Neigung der 

lichtdurch- 
resp. undurch- 
lässigen Flä- 
chen wurden 
nur wenige 
der einfallen- 
den Licht- 
strahlen re- 
flektiert, der 
röfste Teil 
lagegen in Wärme umgewandelt und suocesive aufgespeichert, welche 
Arbeit die Bimssteinisolierung der geschlossenen Dachflächen wesentlich 
begünstigte, Herrschte anhaltend trockenes und warmes Wetter, во er- 
reichte die Wärmeaufspeicherung einen hohen Intensitätsgrad. Wären 
die äufseren Sheddachflächen statt’ mit Metall mit schlechten Wärme 
leitern gedeckt gewesen, so hätte die Wärmeauf«peioherung noch 
gröfsere Unzuträglichkeiten verursacht. Diejenigen Trakte, deren 
innere Flächen mit Gipsmörtel geglättet und mit Emaillelack ge- 
strichen waren, zeigten auffallenderweise keine solche hohe Erwärmung; 
desgleichen herrschten unter den Sheds, welche die Skz. 7 u. 10, 
Fig. 51 veranschaulichen, günstigere Zustände. 

Werden die Skz. 1, 7 u. 10, Fig. 51 verglichen, so folgert sich, dafs 

1. steile Neigungswinkel der Sheddächer Staub und Rufsablage- 
rungen günstig ableiten, den direkten Lichteinfall und die Entlüftung 
aber behindern, ferner eine genügende Erwärmung bei kalter Jahres- 
zeit verhindern, Schneeablagerungen in den Dachmulden fördern und 
übermäfsige Erwärmung bei warmer Jahreszeit verursachen ; 

2. die Längsachse der Sheddächer in möglichst divergierender 
Richtung zur Sonnenbahn angenommen werden soll und deren licht- 
durchlässige Fläcben eine möglichst wetterfreie Lage erhalten müssen; 

3. minder steile Neigungswinkel der Sheddächer Staub und Rufs- 
ablagerungen weniger günstig ablenken, hierdurch zeitweise den Licht- 
einfall beeinträchtigen, aber eine genügende Erwärmung zu kalter 
Jahreszeit und entsprechende Entlüftung gestatten. 


Fig. 62. 


Z. A.: Mängel des Sheddaches in konstruktiver und detriebs- 
technischer Besiehung. 
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Andernfalls gelten die gleichen Vorbeugungsmalsregeln. 

Zweifellos ergeben die in Schnitt Skz. 10, Fig. 51 veranschaulichten 
Verhältnisse (Bimsisolierung о) verhältnismäfsig die besten Resultate, 
weil in diesem Falle die reflektierende Wirkung der inneren verputzten 
Sheddachflächen vollkommen entfällt. 

Werden nunmehr die Sheddachkonstruktionen zusammengefalst 
und hierbei berücksichtigt, an wie viele Voraussetzungen deren An- 
wendbarkeit geknüpft ist, welche Schwierigkeiten schon ihre gleich- 
mafsige Austeilung bezw. Anpassung an die zu überdachenden Breiten 
sowie aneinander gereihten Räume bereitet, und wie geringe Breiten 
halbwegs steile Dächer überdecken, so mufs es frappieren, warum 
dieser Typ solch umfangreiche Anwendung finden konnte, um so mehr, 
als im folgenden noch gezeigt werden soll, dafs andere Dachformen 
leichter angewendet werden können, an weniger Voraussetzungen ge- 
bunden sind, bessere Resultate ergeben und, was hauptsächlich ins 
Gewicht fällt, einen geringen Kostenaufwand verursachen. 

Der in Skz. 1 u. 4, Fig. 62 veransobaulichte Raum eignet sich für 
diesen Nachweis deshalb, weil er zufolge seiner Grandrifsbildung auf 
obere Belichtung angewiesen ist. Skz. 1 u. 2, Fig. 62 veranschaulichen 
die Verbesserung der Konstruktion. Die direkte Belichtung ist hier 
von der Lage zur Sonnenbahn unabhängig gemacht; das direkte Licht 
gelangt, ohne vorher auf reflektierende Flächen zu stofsen, in den 
Arbeitsraum, und zwar nicht als reflektierte strahlende Wärme, wo- 
durch dessen übermälsige Erwärmung ausgeschlossen ist. Die Mifs- 
stände der Rinnenmulden kommen in Wegfall, die Staub- und Rufs- 
ablagerungen werden von den senkrechten Stehwänden des Oberlichtes 
sofort abgelenkt, weshalb sich diese vorteilhaft zur Ausbildung als Ven- 
tilationen eignen; der beengende Eindruck des schmalen und hohen 
Raumes entfällt und mit diesem all die Mifestande, welche die Ent- 
und Belüftung, Erwärmung und Luftzirkulation ungünstig beeinflussen. 

Neben diesen allgemeinen Vorteilen ergibt, wie der vergleichende 
Kostenüberschlag ausweist, die zweite Form der ersten gegenüber 
nachfolgende Vorteile. Die durch die Skz. 1 u. 4, Fig. 51 veranschau- 
lichte Ausbildung erfordert: 


Geschlossene Dachflächen: 10,10 >< 3,50 . . . . . . .. 35,35 qm 
Lichtdarchlassige Dachflachen: 9,40 >< 2,10 ..... „14 „ 
Isolierung und Verputz der geschlossenen Dachflächen: 

VETCHEO en. Ee 33,84 „ 
Rinnenmulde: 10,00 lfd. m, Sammelrinne der Stirn- 

seite: 3,10 lfd. m 
Ventilationen: 4 Stück 
Mauerwerk beider Stirnzwickel : 3,20 X a Xx030%x2 2,11 obm 
Verfugen desselben: 3,20 >< e Ee 7,04 qm 


SECH 
Die in Skz. 1 u. 2, Fig. 62 veranschaulichte Ausbildung erfordert: 
Geschlossene Dachfläche: 


10,20 x 3,20 — (1,80 >< 1,80) ><? = . . 26,16 qm 
Senkrechte Flächen des Oberlichtunterbaues : 
(18х03х4)х?%?=........ 439 „ 30.48 qm 
Lichtdurchlassige Flächen: 
Senkrechte Stehwände: 
(1,60 0,60 4) <? = . ...... 7,68 qm 


Dgl. Abdachungen (aufsen): 


(160х1140х29)х2........ 704 ,, 
Dg}. Fenster des unteren Raumes: 
1,00 X 2,00 X 2 (rheinisch). . . . . . 4,00 D 


Sammelrinne der Stirnseite: 3,40 lfd. m f 
Rabitzdecke: 9,10 X< 3,00 — (1,80 X 1,80 x 9) = . . . 20,82 ,, 
Jedoch entfallen: 

Separate Ventilationen: 4 Stück 

Rinnenmulde: 10,00 lfd. m 

KÉ EE 2,11 cbm 

Verfagen desselben 7,04 qm 

Aus diesem Exempel geht unzweifelhaft hervor, dafs die in Fig. 62 
veranschaulichte Konstruktion, neben einem geringeren Kostenaufwand, 
in jeder Beziehung günstigere Resultate ergibt und dafs der Kosten- 
aufwand breiterer Räume, welche folgerichtig mehrfache Sheddach- 
überdeokung erfordern, noch ungünstigere Relationen ergeben mülste. 
Zur Erhärtung dieser Behauptung diene folgende Ausführung: 

Das in Skz.4 u.5, Fig. 62 veranschaulichte Atelier eines erst- 
klassigen Damenkonfektionsgeschäftes*) mufste bedingungsgemäls 
tadellose und reiohliche Belichtung erhalten, welchen Anforderungen 
die Ausführung auch entsprach. Wird die Relation zwischen Nutz- 
fläche und lichtdurchlässigen Flächen in der Weise gestellt, dafs für 
letztere nur die lichte Offoung der Oberlichtvierungen und Mansarde- 
fenster in Betracht kommen, so ergeben sich folgende wichtige Ab- 


leitungen : 
Nutzfläche. ...... 20,00 12,00 = 240,00 qm 
Oberlichte im l. m.. . . (3,0 >< 3,00) X 2 = 18,00 qm 
Mansardefenster vorne . (4,00 >< 1,80) X 2 = 14,40 ,, 
dgl. . . 2,50 X 2,50 = 6,25 „ 
dgl. rückwärts (4,00 >< 1,8) = 7,20 » 4585 de 
a Д 


*) In Skz. 4 u. 5 bedeuten: b Rabitzbelag, с Bimasteinisolierang, b, Rabitz- 
decke, ө Estrich und d Linoleumbelag. 
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Hieraus geht hervor, dafs die Beliohtung von Arbeits- 
räumen, in welchen selbst subtilste Arbeiten vorgenommen werden 
sollen, vollkommen zweckentsprechend ist, wenn das Aus- 
mafs der lichtzuführenden Flächen, bei annähernd vorbeschriebener 
Ausbildung, den fünften Teil der Nutzfläche erreicht. Wird 
diese Relation auf den durch Skz. 1 u. 2, Fig. 62 veranschaulichten 
Fall angewendet, so geht aus ihr hervor, dafs die zwei Oberlichte allein 
zur vollkommen gens enden Belichtung des Raumes ausreichen. 

utzflache: 9,10 >< 3,00 = 27,30 qm 
Lichtfläche: 1,6X1,6x2= 5,12 „ 

Letztere beträgt mehr, als zufolge vorangeführter Deduktion be- 
dingt erforderlich ist. 

Wird schliefslich die gleiche Relation auf die in Situation A mit 
C markierte Raumgruppe angewendet, welche mit vier Sheddächern 
überdeckt ist, so ergeben sich nach dem Typ Skz. 5 u. 6, Fig. 51 und 
1 u. 2, Fig. 62 abnorme Verschiebungen des Kostenaufwandes zu Un- 
gunsten des Schnittes Skz. 1 u.2, 7 u. 8, Fig. 51. 

Der ev. Einwand, dafs einzelne Betriebe mitunter das Anbringen 
seitlicher Belichtung ausschliefsen, kann nicht ernst genommen werden, 
weil die Flächen der Querscheidemauern und die zwischen den Fenster- 
nischen verbleibenden selbst dann genügen dürften, wenn die Seiten- 
flächen des Raumes zur Aufstellung von Betriebseinrichtungen dienen 
müssen, und es können auch die unter den Fensternischen befindlichen 
Flächen selbst bis zur Höhe von 1,50 m für gleiche Zwecke herangezogen 
werden, ohne dafs hierdurch der Lichteinfall behindert wäre. Solche 
vereinzelte und seltene Fälle entbehren aber in jeder Weise des Anrechts, 
als Norm gelten zu wollen. Auch ev. ästhetische Bedenken können 
nicht ins Gewicht fallen, da Industriebauten stets den Zweck über 
die Form stellen. А 

Für Arbeitsräume, welche anhaltend benutzt werden, eignet sich 
zweifellos diejenige Variante von Oberlichtausbildungen sehr vorteil- 
haft, deren Abdachung mit lichtundurchlässigen, schlechten Wärme- 
leitern gedeckt ist, und deren seitliche, lichtdurchlässige Flächen so 
hoch lten sind, dafs die Belichtung des darunter befindlichen 
Raumes durch die lichtundurchlässige Abdachung nicht beeinträchtigt 
wird. Zahlreiche und eingehende Untersuchungen von Sheddächern und 
Oberlichtausbauten haben den Beweis erbracht, dafs sich geneigte Glas- 
flächen unter dem anhaltenden Einflufs der Sonnenbelichtung erwärmen, 
und zwar liegend -flache oder liegend -gebogene stärker als stehend- 
flache oder stehend-gebogene, und dafs Metallzwischenlagen die Er- 
wärmung wesentlich fördern. Deren Intensität kann sich soweit steigern, 
dafs selbst die Entzündung leicht brennbarer Stoffe bewirkt wird. Zu- 
folge dieser nachteiligen Eigenschaft der Glasflächen werden folgerichtig 
alle Sheddachkonstruktionen ungünstig beeinflufst. “Ist der Neigungs- 
winkel je zweier Dachflächen steil, überträgt der Wärmeakkumulator 
seine Energie zunächst auf die gegenüberliegende, verputzte Fläche und 
von hier nach abwärts, ist der Neigungswinkel jedoch flach, so wird die 
Energie unmittelbar nach abwärts geleitet. Erstere Ausbildung ver- 
hindert die Abkühlung des Akkumulators, wenn er behindert ist, neue 
Wärmemengen zu laden. Auf dieser Wechselwirkung beruht die ab- 
norme Erwärmung der Sheddächer und aller sonstigen Räume, welche 
mit Glas überdacht sind. 

Aus vorstehendem geht somit hervor, dafs mit senkrechten Roh- 
wänden kombinierte Oberlichtausbauten einer Erwärmung weniger 
unterliegen und Verluste kaum merkbar werden, wenn ihre Abdachung 
lichtundurchlässig ist und aus schlechten Wärmeleitern besteht. 


Über die Einrichtung der Zentral - Nieder- 
druckdampfheizungs- Anlagen mit und ohne 
Ventilation. 


[Schlufs.) Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 63 u. 64.) 

Räume, welche zum dauernden Aufenthalt von Menschen dienen» 
sollten nicht blofs geheizt, sondern auch be- und entlüftet 
werden. Dies gilt vornehmlich dann, wenn sich viele Menschen längere 
Zeit in dem betr. Raume aufhalten oder mit einer merkbaren Ver- 
schlechterung der Luft aus sonstigen Gründen zu rechnen ist. Nun 
aber saugt der Zentralheizkörper nur die am Boden des betr. Raumes 


„stehende kühlere Raumluft an und erwärmt sie, wodurch eine ganz 


geringe Luftbewegung entsteht, da die erwärmte Luft nach oben 
steigt; dabei streicht sie au den Wänden, Fensterflächen und der Decke 
entlang und gibt ihre Wärme zum Teil ab. Dadurch aber wird ibre 
Temperatur wieder um einige Grad niedriger, und so kommt sie von 
neuem am Fufse des Heizkörpers an; dieses Spiel oder der Kreislauf 
wiederholt sich während der ganzen Heizperiode. 

Bliebe jetzt die Luft stets rein, so könnte man das Verfahren dauernd 
beibehalten. Durch Ausatmung, Ausdünstung und auch durch Rauchen 
verschlechtert sich jedoch die Luft fortgesetzt. Ferner entnehmen 
die Beleuchtungskörper der Luft den Sauerstoff; das Gleiche tun die 
Personen, die sich im Raume aufhalten, ebenso auch etwa darin be- 
findliche Tiere. Des weiteren teilen sich die Gerüche der Speisen der 
Luft im Raume mit, kurz, diese erfährt fortgesetzt eine Verschlechterung. 

Es ist daher erforderlich, dafs man den Räumen gute reine 
Luft, welche die gleiche Temperatur wie der Raum besitzt, 
zu- und die schlechte und verdorbene Luft in gleichem Mafse 
abführt. Dies wird durch die auf der rechten Seite des Schemas, 
Fig. 3, Heft 1, dargestellte Lüftungseinrichtung erreicht. Er- 
gänzt man sich die Abbildung, Fig. 3, Heft 1, durch die Skizze, Fig. 64, 
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so erkennt man, dafs im Keller zwei Räume U, V abgegrenzt sind, 
in deren ersten die frische Luft durch eine vergitterte Fensteröffnung 
x (vergittert, damit nicht Tiere, Blätter eto. hineingelangen) eintritt. 
Im Raume befindet sich ein Filter y, von dem die Unreinigkeiten 
zurückgehalten werden. Die gereinigte Luft tritt durch eine mittels 
Schiebers z einstellbare Öffnung in den Wärmeraum V. Daselbst 
wird sie durch Dampfheizkörper w auf die Zimmertemperatur erwärmt 
und aufserdem noch durch einen über dem Heizkörper aufgestellten Luft- 
befeuchtungsapparat w, auf den gewünschten Feuchtigkeitsgrad gebracht. 

Von der Wärmekammer V führen sogen. Steigkanäle 1, 2, 8 
nach den Räumen in den verschiedenen Geschossen. Dort strömt die 
warme Luft durch Öffnungen, die mit geschmackvollen Gittern v ver- 
schlossen sind, aus. Hinter diesen Gittern sitzen gewöhnlich Klappen 
oder Jaloussien v,, Fig. 64 (vgl. auch Skz. 1, Fig. 63), welche durch 
Ketten u gestellt werden, da die Ausströmöffnungen v,, Fig. 3, Heft 1, 
ca. 2,5 m über demFufsboden liegen. Die Kanäle 1, 2, 3 (resp. v, Fig. 3, 
Heft 1) sind im Keller bis auf den Fulsboden der Kammer V geführt, 
besitzen hier eine Öffnung 4 und in Handhöhe von aufserhalb stellhare 
Drosselklappen:q, Fig. 64 (vgl. auch 4, Fig. 63). Hierdurch wird 
erreicht, dals man der etwa zu hoch erwärmten Luft, welche aus der 
Kammer V, kommt, frische Luft aus der Kammer V zuführen kann. 
Zugleich bietet diese Einrichtung die Möglichkeit, in die betr. Räume, 
falls diese einmal zu stark beheizt wurden, auch nur kühle, reine 
Luft einzuführen. Will man dieses, so mufs in den Warmluftkanal 
(1, 2 oder 3) bei 5 eine Klappe (vgl. Detail Fig. 63, Skz. 2) eingebaut 
werden, die man vom Keller aus zu betätigen hat. 

Die Kammer V, V, ist durch eine Tür 6 zugänglich, soll jedoch, 
um nicht unnötigerweise Unreinigkeiten in sie hineinzutragen, an sich 
so wenig als möglich betreten werden. Um das Innere übersehen zu 
können, ist ein Fenster angebracht. Mit Rücksicht darauf, dafs man 
die Kammer nicht betreten soll, sind die Dampfventile für die Heiz- 
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rate die Luft direkt nach der hinteren K@8lwand Da diese vielfach 
jedoch nur 1, m vom Auswurf des Ventilators entfernt liegt, so prallt 
die Luft zum gröfsten Teil zurück, und ёз entstehen Wirbelströme, 
welche den Wirkungsgrad der Ventilatoren stark beeinträchtigen. Will 
man Ventilatoren verwenden, so soll man sie frei ausblasen lassen. 
Man setzt sie in eines der oberen Fenster ein und legt ihnen aufsen 
eine mit Schieber versehene abstellbare Vorrichtung vor, die das Ein- 
dringen von kalter Luft verhindert, so lange der Ventilator still steht. 
Unangenehm ist bei derartigen Ventilatoren übrigens auch das Geräusch, 
welches der arbeitende Apparat verursacht. 

Münden die Kanäle, wie im Schema, Fig. 3, Heft 1, angegeben, 
in den Dachboden, so sind auf dem Dachfirst noch ein oder mehrere 


б 
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Fig. 63. < Fig. 64. 
Fiy.63 м.64. Z. A.: Über die Einrichtung der Zentral- Niederdruckdampfheitungs-Anlagen mit und ohne Ventilation. 


körper, für den Luftbefeuchtungsapparat, die Zugstangen und Ketten- 
züge für Schieber und Drossel- resp. Abstellklappen aufserhalb der 
Kammer angeordnet. Ein Queoksilberthermometer, dessen Schenkel 
in der Kammer und dessen Skala aufserhalb sich befindet, läfst die 
Temperatur in dieser erkennen. 

Ја demselben Malse, wie dem Zimmer gute und warme Luft zu- 
geführt wird, mufs die verdorbene aus ihm abgeführt werden. 

Zu diesem Zweck wird ein zweites Kanalsystem w, Fig. 3, Heft 1, 
angelegt, dessen einzelnen Kanäle (die sogen. Abluftkanäle) dicht 
über dem Fufsboden des Zimmers bei w, beginnen und mindestens 
bis zum Dachboden ev. sogar bis über das Dach hinaus geführt sind. 
Eine zweite Öffnung w, liegt ingeringem Abstand unter der Decke des 
Zimmers. Beide Öffnungen sind durch Jalousien oder Drosselklappen 
verschliefsbar. Man benutzt die Öffnungen in der Weise, dafs die 
untere im Winter und die obere im Sommer offen gehalten wird. 
Durch die untere führt man im Winter die schlechte Luft ab, während 
die obere, wenn sie offen ist, warme ableiten würde. Das aber tut 


man nur, wenn das Zimmer überheizt ist oder die Luft durch Rauch | 
Im Sommer dagegen schliefst man die | 


stark verunreinigt wurde. 
untere Öffnung und öffnet die obere, um durch sie die im Zimmer 
angesammelte abgenutzte und warme Luft abzuleiten. 

Zur Abführung von Rauch u. в. w. bringt man in Restaurants in 
der oberen Öffnung oft auch eine Gasflamme, eine sogen. Lockflamme, 
an, welche durch das Erwärmen des Kanalinhaltes den Auftrieb resp. 
Abzug der Abluft beschleunigt. An Stelle der Lockflamme werden zur 
Zeit auch kleine, durch einen Elektromotor angetriebene Fächer- 
ventilatoren verwandt. Das ist jedoch falsch, wenn diese vor der 


oberen Öffnung des Kanals sich befinden; dann nämlich werfen die Appa- | 


Luftsauger anzubringen, durch welche die Luft vom Boden in das 
Freie geleitet wird. 

Enden die Kanäle auf dem Boden, so hat man den Vorteil, 
dafs der Boden stets warm gehalten wird; man kann also darauf 
Wäsche trocknen u. в. w. Dagegen besteht der Nachteil, dafs die 
warme Luft in dem Bestreben, nach oben zu steigen, besonders die 
Firstpartie des Daches erwärmt. Liegt nun Schnee auf dem Dach, so 
schmilzt dieser, das Schneewasser läuft auf dem Dache nach unten 
und kommt dabei in immer kältere Zonen; am Ende wird es auf den 
unteren Dachkreisen und in der Dachrinne gefrieren, wodurch Dach 
und Rinne Schaden erleiden. Es ist deshalb richtiger, die Abluftkanäle 
auf dem Dachboden zusammenzuziehen und in Gruppen möglichst bis 
über den First des Daches zu führen. Dort deckt man sie mit 
einer vorspringenden Sandsteinplatte ab, ordnet darunter seitlich 
zwei gegenüberliegende Öffnungen von doppeltem Kanalquerschnitt an 
und setzt in diese Jalousien ein, damit Regen, Schnee und Wind nicht 
in den Kanal gelangen können. 

Eine zweite Form der Frischluftzuführung ist in Zeichnung Fig. 64 
bei A dargestellt. Hier ist unter der Fensterbrüstung ein Z-artig 
verlaufender Kanal р angelegt, in dessen vertikalem Schenkel eine 
Regulier- und Abstellklappe eingebaut ist. Nach aufsen ist der Kanal 
durch ein Gitter abgeschlossen, innen endet er dicht unter dem Latei- 
brett hinter dem in die Fensternische eingebauten verkleideten Heiz- 
körper o. Die frische Luft mufs vor Eintritt in das Zimmer erst den 
Heizkörper umspülen und kann somit, wenn dieser im Betriebe sich be- 
findet, nur erwärmt in das Zimmer gelangen. Wird die Klappe abgestellt, 
so arbeitet der Heizkörper mit Zirkulation. Die Abführung der Luft 
erfolgt hierbei in der schon beschriebenen Weise. 
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Redmans Anstreichapparat. 


(Mit Abbildung, Fig. 65.) Nachdruck verboten. 


Für das rasche Anstreichen grofser Flächen, wie sie an Mauern 
und Schiffsrümpfen vorkommen, hat der Londoner Ingenieur J. Fell 
Redman eine Vorrichtung konstruiert, die in Fig. 65 nach „En- 
gineering“ dargestellt ist. 

Das Prinzip dieser Einrichtung besteht darin, die Farbe durch 
eine Handpumpe aus ihrem Behälter zu heben und mittels Prefsluft 
in einer vorne auf der Leitung aufgeschraubten Düse derart zu 
zerstäuben, dafs sie mit grofser 
Gleichmäfsigkeit auf die zu be- 
atreichende Fläche verteilt wird. 
Als besonderer Vorteil kommt 
bei Anwendung dieses Apparates 
in Betracht, dafs die Farbe mit 
solcher Kraft gegen die Fläche 
geschleudert wird, dafs sie viel 
inniger in alle Vertiefungen, Ecken 
und Spalten eindringt, als dies 
auch bei sorgfältigem Anstrich 
von Hand der Fall sein kann. 

Die Vorrichtung besteht aus 
dem transportablen Behälter a, 
der die zu verteilende Farbe oder 
Tünche u. s. w. enthält und unten 
eine kleine Zentrifugalpumpe b 
aufnimmt, die von dem Hebel b, 
aus betätigt, die Flüssigkeit in 
der Leitung c hochhebt. Beim 
Austritt aus dem Behälter a wird 
die mit einer lichten Weite von 
1," ausgeführte Leitung с von 
dem 3, starken, ebenfalls flexiblen 
Rohr d umgeben, welchem die 
Prefsluft in dem Stutzen e zu- 
geführt wird. Vorne ist auf der 
Leitung d eine Düse g aufge- 
schraubt, in welcher die Zerstäu- 
bung der Farbe stattfindet, deren 
Menge durch den Hahn f geregelt 
werden kann, während die Luft- 
menge mittels des Hahnes е, regu- 
liert wird. 

Soll das die Farbe führende 
Rohr с gereinigt werden, so wird 
die Düse g abgestellt, und die Prefs- 
luft tritt durch das Rohr с zurück, 
das eventuell unter Anwendung 
von etwas Petroleum gründlich 
Fig. 65. 2. A.: Redmans Anstreichapparat. gesäubert wird. 


Feuchtigkeitsregulator 
von W. 8. Johnson. 
(Mit Abbildung, Fig. 66.) Nachdruck verboten. 
In Gebäuden, deren Räumlichkeiten viele Menschen aufzunehmen 
haben, wie Kasernen, Schulen, Hospitäler ete., ist es notwendig, 
mit der Ventilation auch einen bestimmten Feuchtigkeitsgehalt der 
Luft aufrechtzuerhalten. Diesem Zwecke dient der in Fig. 66 nach 
„Genie Civil“ dargestellte, von W.S. Johnson konstruierte Apparat, 
der die Zuführung des als Befeuchtigungsmittel dienenden Dampfes zu 


Fig. 66. Feuchtigkeiteregutator von W. 8. Johnson. 


seinem Aufstellungsraum reguliert, indem der an beliebiger Stelle an- 
geordnete Dampfverteiler durch komprimierte Luft beeinflufst wird. 

In Fig. 66 sind die einzelnen Teile dieses als „Humidostat‘‘ be- 
zeichneten Apparates in ihrer normalen Stellung gezeigt; der Hebel h 
ist aus einer hygroskopischen Substanz hergestellt, die, wenn der zu- 
lässige Feuchtigkeitsgehalt der Luft in dem Raum überschritten wird, 
sich ausdehnt, so dafs der lange Arm des Kniehebels у das Austritts- 
ventil v der komprimierten Luft öffnet. Da der Austrittsquerschnitt 
von у gröfser ist als derjenige des Nadelventils v,, so entsteht in dem 
Kanal und seiner Zweigleitung eine Depression; das Diaphragma d 
senkt sich, und der Hebel k hebt das Verteilungsventil u, wobei die 
beiden Leitungen t, t, in Verbindung gesetzt werden. 

Durch das Rohr t tritt aus einem Reservoir komprimierte Luft 
in den Apparat, die dann in der Leitung t, nach dem Dampfverteiler 


geführt wird und die Reduzierung der Dampfzufuhr in das Lokal, dessen 
Luft befeuchtet werden soll, bewirkt. 

Sinkt der Feuchtigkeitsgehalt der Luft unter den normalen Stand, so 
bewegt sich der hygroskopische Hebel h zurück, bis die ursprünglichen 
Positionen der einzelnen Teile wieder hergestellt sind. Das Ventil v wird 
alsdann durch ein Gewicht p auf seinen Sitz gedrückt und dem Raum 
die für die Befeuchtung der Luft notwendige Dampfmenge zugeführt. 

Eine Regulierung des Apparates ist dadurch möglich, dafs durch 
Drehung des Rades m die Länge und Spannung der Feder des hygro- 
skopischen Hebels h variiert werden kann; ebenso kann die Spannung 
der am Hebel k angelenkten Feder b verändert werden. 

Versuche, die mit diesem Apparat een wurden, ergaben, dals 
im Maximum Schwankungen von 29, an der oberen und unteren Grenze 
des Feuchtigkeitsgehalts: der in dem betreffenden Raume befindlichen 
Luft möglich sind. 


Zement- nnd Kalkindnstrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Kalkaufbereitungsanlage 
ausgeführt von Gebr. Burberg in Mettmann, Rhl. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 5 dargestellte Kalkaufbereitungsanlage 
kennzeichnet sich durch die’ Einrichtung für Dauerbetrieb sowie 
durch die Verwendung eines von der Maschinenfabrik und Eisengiefserei 
Gebr. Burberg in Mettmann, Rheinland, zum Patent angemel- 
deten Kalklöschapparates. 

Die ganze Anlage ist als Anbau an eine bestehende Mörtelfabrik 
oder Zuckerfabrik gedacht und in einem zweigeschossigen Gebäude 
untergebracht. Ein Anbau enthält die Lokomobile a, welche, um den 
Betrieb der Kalkaufbereitung unabhängig von dem der sonstigen Anlagen 
durchführen zu können, die erforderliche Kraft liefert. 

Da der Betrieb ein automatischer sein soll, also die Mitwirkung 
von Menschenkraft ausgeschlossen ist, so machte sich die Anwendung 
eines komplizierten Transportsystems erforderlich, das vielleicht auf 
den ersten Blick den Gang der Arbeit etwas unübersichtlich erscheinen 
läfst, während dieser tatsächlich sehr einfach ist. 

Der dem Kalkofen in gröfseren Stücken entnommene Kalk wird von 
Hand oder in Körben in denim Erdgeschofs aufgestelltenKalkbrecher 
b aufgegeben und dort auf Kartoffelgrölse zerkleinert. Der Brecher ist 
in Fig. 5 perspektivisch dargestellt und zeigt die übliche Bauart; die 
Maulweite kann während des Betriebes geändert werden, und die aus 
Hartgufs gefertigten Brechbacken sind auswechselbar. 

Der zerkleinerte Kalk fällt aus dem Brecher in den Einschüttrumpf 
eines Elevators, der ihn anhebt und in den ebenfalls im Parterre auf- 

stellten Kalklöschapparat d aufgibt. Der letztere ist unstreitig 
der wichtigste Teil der ganzen Einrichtung und gewährt in der äulseren 
Ansicht das Bild Fig. 6. Ег löscht sowohl Wasserkalk als auch 
Weifskalk, Abfallkalk etc. staublos und dunstfrei; letzteres deshalb, 
weil der beim Ablöschen des Kalkes auftretende Dunst durch einen 
Schlauch über Dach ins Freie abgeleitet wird. 

Der Apparat besteht aus zwei Mulden, welche miteinander direkt 
so verbunden sind, dafs Bruchkalk, der durch den Elevator am einen 
Ende in die obere Mulde aufgegeben wird, nach Passieren der Mulde in 
die zweite gelangen kann. Diese verläfst der Kalk am entgegengesetzten 
Ende in Form von Kalkmehl, dem naturgemäls alle aus ungaren oder über- 
garen Kalkrestern resultierenden Kerne und Kérnchen beigemengt sind. 

In den Mulden befinden sich Schaufelwerke, welche durch ein 
kombiniertes Schnecken- und Schneckenradgetriebe in Rotation versetzt 
werden; im übrigen aber so gewunden sind, dafs die erste Schnecke der 
zweiten zuarbeitet. Als Löschmittel gelangt im vorliegenden Falle in 
den Mulden heifses Wasser zur Verwendung, welches in einem Vorwärmer 
durch Abdampf erhitzt wird. An seiner Stelle ist auch niedrig ge- 
spannter Frischdampf oder Abdampf, falls solcher in genügender Menge 
beschafft werden kann, und kaltes Wasser zu verwenden. 

Der Abdampf wird abgestellt, sobald durch den Löschprozefs selbst 
im Apparate eine genügende Temperatur hervorgerufen ist. Abnehm- 
bare, sonst aber dicht schliefsende Deckel aus Schwarzblech erlauben 
es, die Mulden jederzeit innen zu besichtigen. 

Durch Anwendung des Kalklöschapparates wird das bisher übliche 
Löschverfahren ganz über den Haufen geworfen; die grofsen, offenen 
Löschtröge, Wassergruben und Kalkmilchbassins etc. fallen weg. 

Da das im Löschapparate gewonnene Kalkmehl, wie oben an- 
gedeutet wurde, noch alle Unreinlichkeiten enthält, so mufs es gereinigt 
werden, ehe es verwandt werden kann. Diese Reinigung wird in zwei 
Phasen durchgeführt. Eine Schnecke n unter dem Löschapparate 
nimmt das Mehl auf und bringt es dem Elevator e für gelöschten 
Kalk zu. Der Elevator hebt es auf eine Schnecke o oberhalb des 
Vorsiebes f; dieses ist im Obergeschofs aufgestellt und befreit das 
Kalkmehl von den gröberen Abgängen. Durch einen Schlauch gelangen 
die Abgänge in die Kugelfallmüble 1, wo sie weiter zerkleinert werden. 
Eine Schnecke в nimmt die Abgänge aus der Kugelmühle 1 auf und 
führt sie dem Elevator e zu, der sie zusammen mit frischem Material 
wieder auf das Vorsieb hebt, wo sie nochmals gesiebt werden. 

Das Kalkmehl, welches im Vorsiebe f abgesiebt wurde, geht in 
einer Schnecke р nach der Schnecke q über den beiden Zellen 
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des Silos g. Durch Schieber am Trog der Schnecke q ist es mög- 
lich, nach Belieben die eine oder andere der beiden Zellen des, neben- 
bei bemerkt, oben mit einer Öffnung versehenen Silos zu füllen, in 
denen es einige Zeit lagert. Das Ablagern ist besonders bei schwer- 
löschlichem Kalk notwendig, damit die noch ungelöschten Teile nach- 
löschen können, und die Ware durch Abgabe der ev. überschüssigen 
Wassermengen der einen Partikelchen an diejenigen, welche zu wenig 
Wasser aufgenommen haben, gleichmälsig wird. 

Nach Ablagern wird das vorgesiebte Kalkmehl zur weiteren Be- 
handlung aus den Zellen des Silos in eine Schnecke г abgelassen, 
welche es dem Elevator h übergibt. Dieser hebt es auf das Fein- 
sieb i, dessen trichterförmiger Boden mit mehreren Absackstutzen k 
versehen ist, an denen die zur Aufnahme .дев Kalkmehles benutzten 
Säcke befestigt werden. Da die Bänder der Säcke an den Absack- 
stutzen festgezogen werden, so erfolgt das Absacken selbst staubfrei. 

Im Obergeschofs ist bei m eine grolse Staubkammer angelegt. 

Alle Elevatoren sind mit Rücksicht darauf, dafs die Materialien 
staublos transportiert werden sollen, in Eisen, dicht genietet, ausge- 
führt. Ihre Gehäuse gewähren von aufsen das Bild Fig. 9. Die Becher 
werden von Gelenkketten getragen und zeigen die für den Transport 
feinen Mahlgutes gebräuchliche flach pombierte Form. 

Der Antrieb der einzelnen Arbeitsmaschinen erfolgt durchgängig 
mittels Riemens von zwei Transmissionen aus. Von diesen wird die 
an der Decke des Erdgeschosses aufgehängte von дег Lokomobile und 
die im Obergeschofs an der einen Giebelwand gelagerte von der Welle 
im Parterre aus in Drehung versetzt. 

Die bauliche Ausgestaltung der Anlage ist innen eine 
durchaus einfache. Zwei eiserne Säulen tragen den Unterzug, auf 
dem die Balkenlage ruht, welche Parterre und Obergeschofs scheidet. 
Die Dachkonstruktion ist ganz in Holz nach dem Prinzip des Hänge. 
werkes ausgeführt. Eine grolse Jalousielaterne dient im Obergeschols 
der Entlüftung. 

Die Fassaden des Gebäudes sind denen des nachbarlichen Ge- 
bäudes angepafst, also im kombinierten Roh- und Putzbau ausgeführt. 
Um eine Eintönigkeit zu vermeiden, warden die Fenster zweifach und 
dreifach gekuppelt; nur am Giebel behielt man Einzelfenster bei. 
Pfeiler sowie Gurt- und Hauptgesimse, ferner eingezogene Bänder be- 
leben’ die Wandflächen im Verein mit den schweren Entlastungsbögen 
über den Fenstergruppen. 

In geschickter Weise ist auch das tote Dreieck in der oberen 
Partie des Giebelfeldes belebt; ebenso hat man es verstanden, den 
Lokomobilschuppen in das Gesamtbild einzuarbeiten. 


Über die Ursachen, welche die eingangs genannte Firma zur Kon- 
struktion des Kalklöschapparates Fig. 6 (Tafel 5) führten, spricht 
sich diese in einer Zuschrift wie folgt aus: 

Bei der Herstellung von trockenem gelöschten Kalk im Grofs- 
betriebe wird der gebrannte Kalk noch vielfach in gelochte Be- 
hälter gebracht, die man dann solange unter Wasser taucht, 
bis der Kalk die nötige Wassermenge aufgenommen hat, worauf man 
ihn in massive Silos schüttet, in denen das vollständige Löschen er- 
folgt. Ein grofser Übelstand dieser Arbeitsweise ist, dafs man schwer 
feststellen kann, ob der Kalk wirklich die gerade erforderliche 
Menge Wasser aufgenommen hat. Beim Vorhandensein von 
zu wenig Wasser ist natürlich die Löschung unvollkommen, und bei 
Anwendung eines Überschusses von Wasser wird kein wirklich trockenes 
Kalkmehl erhalten. 

Dazu kommt weiter, dafs der aus den Silos während des Löschens 
entweichende Wasserdampf stets Kalkpartikelchen mit sich reifst, was 
einerseits einen Materialverlust bedingt, anderseits auch eine Belästigung 
der Arbeiter zur Folge hat. 

Bei kleineren Betrieben wird vielfach der auf einer Bodenplatte 
ausgebreitete Stückkalk mit Wasser überbraust, dann 
mit einer weiteren Lage Stückkalk iberschichtet, welche wieder 
überbraust wird, u.s.f., bis der Haufen eine genügende Höhe hat; 
nach mehrtägigem Liegen des Haufens ist dann der Léschprozefs beendet. 
In dieser Weise kann ein erfahrener Arbeiter wohl ein vollkommen 
gelöschtes, trockenes Produkt erhalten, doch ist er durch den intensiv 
entwickelten Wasserdampf und die mitgerissenen Kalkteilchen grofsen 
Schädigungen ausgesetzt. 

Bei der weiteren Behandlung des den Silos oder den Haufen ent- 
nommenen trocken gelöschten Kalkes in den Zerkleinerungs- oder 
Siebvorrichtungen ist eine bedeutende Staubentwieklung unvermeidlich, 
was die Anlage einer kostspieligen Absaugvorrichtung notwendig 
macht. 

Diese Übelstände haben zu Vorschlägen geführt, den Ätzkalk 
auf mechanischem Wege zu löschen. So soll nach dem einen 
Verfahren (Pat. 109555) der zu löschende Kalk in dampfdicht ver- 
schlie[sberen Behältern mit einer vorher zu bestimmenden, während 
des Ablöschens unveränderlichen Wassermenge zusammengebracht 
werden und bei der in dem geschlossenen Behälter erhaltenen hohen 
Temperatur mit dem Wasser gemischt werden. Bei dieser Arbeitsweise 
hängt der Erfolg ab von der genauen Bestimmung der erforderlichen 
Wassermenge durch Untersuchung des Ätzkalks; auch mufs der Behälter 
genügend stark gebaut sein, um den in seinem Innern während des 

öschens herrschenden Druck auszuhalten. 

Nach einem zweiten Patent (140670) wird in einer den gebrannten 
Kalk enthaltenden drehbaren Trommel durch Einleiten von 
Wasserdampf hoch erhitzter Dampf erzeugt, der den in einer darüber 
liegenden Trommel befindlichen Sand für die Fabrikation von Kalksand- 
stein trocknen soll. Da die beiden Trommeln sich in einem Gehäuse 


befinden, so ist auch hier der Vorgang des Löschprozesses nicht zu 
verfolgen. 

Dieser Übelstand wird natürlich auch nicht beseitigt, wenn man, 
entsprechend einem neuesten Vorschlage, in die Rohrleitung ein Ventil 
einschaltet, welches nur Dampf von bestimmter Spannung aus dem 
Löschkessel austreten läfst. 

In der Patentschrift 36867 wird ein Apparat zur Herstellung von 
Kalkmilch beschrieben, der aus einer rotierenden, an der inneren 
Wandung mit Siebkörben versehenen Trommel ohne Welle 
besteht; an dem einen Ende werden Ätzkalk und Wasser zugeführt, und 
an dem anderen Ende fliefst die Kalkmilch ab. Abgesehen davon, dafs es 
sich nicht um die Darstellung von trockenem gelöschten Kalk handelt, 
hat der Apparat die den rotierenden Trommeln allgemein anhaftenden, 
hinlänglich bekannten Übelstände; auch gestattet er gleichfalls nicht 
eine fortwährende Beobachtung des Löschvorganges und hat weiter den 
Nachteil, dafs die beim Löschen des Kalkes auftretenden Schwaden an 
dem Materialauslauf mit austreten und Betriebsstörungen verursachen. 

Die letzteren sehr wesentlichen Nachteile finden sich auch bei der 
durch die Schweizerische Patentschrift 24272 beschriebenen Kalk- 
léschvorrichtung, welche gleichfalls aus einer geschlossenen 
Trommel besteht, und dem in der amerikanischen Patentschrift 490612 
gekennzeichneten Apparat, dessen wesentlichster Teil ebenfalls eine 
Trommel ist, die während des Ablöschens verschlossen gehalten wird. 

In der amerikanischen Patentsohrift 538577 endlich wird für die 
Herstellung von Kalkmilch für die Rohrzuckerfabrikation eine Vorrich- 
tung beschrieben, welche im wesentlichen aus einer offenen bezw. 
durch Deckel verschliefsbaren Mulde besteht, der von einem 
Trichter aus der Kalk mit der zu dessen Umwandlung in Kalkmilch 
erforderlichen Wassermenge zugeführt wird; in der Mulde selbst findet 
dann eine innige Mischung des bereits gelöschten Kalkes mit dem Wasser 
statt. Auch hier handelt es sich nicht um Herstellung von trockenem 
gelöschten Kalk; ebeuso werden die Arbeiter durch den beim Löschen 
des Kalkes in den Trichter entwickelten Wasserdampf und Kalkteilchen 
schwer belästigt. 

Die erwähnten Übelstände fallen aber fort bei Anwendung der durch 
Fig. 6 auf Tafel 5 dargestellten Vorrichtung. Der ev. vorgebrochene 
Kalk fällt hier in eine Mulde, welche mit entprechend drehbaren 
Schaufeln versehen ist. Die Mulde ist oben durch einen Trichter mit 
vorderer senkrechter oder wenig geneigter Wand geschlossen, in welche 
grolse, durch Klappen verschliefsbare Offoungen angebracht sind. Die 
obere Öffnung des Trichters steht mit einer Staubkammer (m Fig. 8) 
in Verbindung. Die Mulde ist an der Einfallseite und an verschiedenen 
anderen Stellen mit Wassereinspritzhähnen versehen. Der Kalk wird 
durch die Aufgabevorrichtung kontinuierlich aufgegeben; dann werden 
die Einspritzhähne entsprechend geöffnet und das Schaufelwerk in Be- 
wegung gesetzt. Die Schaufeln mischen in gleichmälsig fortschreitender 
Bewegung den Kalk mit dem Wasser und treiben ihn, infolge ihrer 
Anordnung, gleichzeitig dem Auslaufe zu. 

Der sich entwickelnde Schwaden kann ungehindert mit den mit- 
rissenen Kalkteilchen entweichen; er tritt durch eine Öffnung in der 
taubkammer aus, während der Kalkstaub sich in dieser Kammer ab- 

lagert. Durch Beobachtung an Klappen kann der Prozefs verfolgt werden; 
der Wasserzusatz läfst sich genau nach Bedarf regulieren, indem die 
Klappen während des Betriebes offen stehen können, ohne dafs Dunst 
und Staub austreten, da sie sich in senkrechter Wand befinden und dem 
Wasserdampf ein bequemerer Weg zum Austritt nach oben geboten ist. 

Der verschiedenen Löschbarkeit des Kalkes kann durch entsprechende 
Verstellung der Schaufeln oder auch durch Änderung von deren Um- 
drebungszahl, z. B. durch Stufenscheiben u. dergl. Rechnung getragen 
werden, ebenso auch durch die Länge des Apparaten selbst. Würde der 
Apparat dadurch zu lang ausfallen, so baut man einfach mehrere Mulden 
neben- oder übereinander, wobei in letzterem Falle der Kalk selbsttätig 
von der einen in die andere fallen kann. 


Über die Verwendung von Gips, Zement, Schwefel und Blei. 
In Stein gehauene Löcher werden für Befestigung leichter Teile wie Kloben, 
Halter, Ösen eto. mit Gips ausgegossen, welcher sehr ragch trocknet. Durch 
Vermischung mit Feilepänen erzielt man eine besonders dauerhafte Bindung, 
und өв kommt'nur darauf an, dafs die Füllung durch Nachdrilcken etwas 
verdichtet wird. Das Einschlagen von Holzkeilen wird verworfen; Eisenkelle 
einzuschlagen war früher üblich und wird wohl nur hei Verwendung von 
Zementgüssen noch gemacht, weil diese längere Zeit bis zur Bindung brauchen. 
Während im Bauwesen für Befestigungen nur Gips verwendet wird, spielt 
bei Befestigungen im Maschinenwesen Zement die Hauptrolle, weil die 
Dauerhaftigkeit des letzteren gröfser ist. Feuchtigkeit ist für Zementver- 
härtung günstig, während Gips dafür überhaupt nicht zugelassen werden 
kann. Die Verwendung des Schwefels, welcher früher bei Befestigung von 
Geländern, Gittern, Toren allgemeiner benutzt wnrde, scheint aus der Praxis 
zu schwinden, und statt seiner wird Zement oder Blei benutzt. Letzteres 
ist zwar teurer, aber dafür ist die Befestigung bald nach dem Eingufs fertig, 
was auch beim Schwefel, nicht aber bei Zementgüssen der Fall ist. Gips 
sowohl wie Schwefel sollen nach Jahren ihre Bindekraft verlieren und ver- 
wittern, Blei und Zement dagegen sind gewissermafsen unverwüstlich. Die 
Haltbarkeit aller befestigten Teile ist zum Teil davon abhängig, dafs die Löcher 
unten etwas weiter gehauen werden, wodurch sich in der Lochtiefe ein 
grolser Kopf bildet, der sich überhaupt nicht lockern kann. Bleigtisse werden 
nach dem Erkalten durch Verstemmang gedichtet; auch dem Lockern kann 
durch Verstemmung abgeholfen werden. Gelockerte Teile mit anderen Bis. 
güssen müssen aber entfernt und erneut befestigt werden, wenn eine Ver 
keilung nachträglich nicht dauerhaft genug ist. 
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Hochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Fafsfabrik 
entworfen von Architekt H. Humbert in Döbeln. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 6 dargestellte’ Fafsfabrik wurde im Jahre 1904 
für die Firma Wilh. Haupt & Со. in Döbeln auf einem Gelände 
nahe dem Hauptbahnhof erbaut. 

Die Anlage besteht im wesentlichen aus der Fafsfabrikationshalle 
E, in welcher die Arbeitsmaschinen aufgestellt sind, einer an die Halle 
angebauten Schmiede К, dem Kessel- (1) und Maschinenhaus Н sowie 
einem Kontor- und Wohngebäude (А, В, C,D). In einen selbständigen 
Schuppen (Fig. 5 u. 6), der auch zu Lagorzwenken dient, ist eine Stallung 
P und Kutscherstube O sowie eine Wagenremise Q eingebaut. 

Der vordere Teil der Halle E, der eine lichte Weite von 15,00 m 
Breite und 10,00 m Länge bei 6,30 m Höhe erhielt, ist3 unterkellert 


а 
1 
! 


Fig. 67. 


und dient zum Vorrichten der Hölzer und Zusammenstellen der Fässer. 
Die Unterkellerung ist mit einem Holzgebälk auf Unterzügen ruhend 
abgedeckt, auf das ein 5 om starker Fufsboden aus Fichtenholz auf- 
gebracht ist. Die Kellerabdeckung ist leicht zu entfernen, so dafs die 
Höhe dieses Hallenteiles erforderlichenfalls auf 8,30 m gebracht werden 
kann, wenn einmal grofsere Bottiche im Innern der Halle fertigzustellen 
sein würden. 

Der übrige Teil der Maschinenhalle hat eine Höhe von 4,30 m und 
ist mit einer Exhaustoranlage versehen, durch welche die Späne unter 
den Arbeitsmaschinen abgesaugt und direkt der Kesselfeuerung bezw. 
der Spänekammer neben dem Kesselhause J zugeführt werden. 

Anschliefsend an die Maschinenhalle ist ein Kocherraum F an- 
geordnet, in dem die Fasser vor dem Umlegen der Reifen ausgekocht 
werden. Auf der Rampe vor der Halle werden die Fässer ausgepicht 
und die Rohmaterialien abgeladen, ebenso die zu versendenden Fässer 
aufgeladen. 

Die Herstellung der Fafsreifer erfolgt in der Schmiede К, neben 
der sich bei Lein Akkumulatoren- und Trockenraum befinden; 
der Raum 8 dient einem Teile des Personals als Aufenthaltsort. 

Die konstruktive Ausführung der Dachbinder und sohmiedeeisernen 
Säulen erfolgte in einfachster Weise in der aus Fig. 3, 4,12u.13 er- 
sichtlichen Art. Die Fenster sind durchgängig mit schmiedeeisernen 
Rahmen und Ventilationseinrichtung versehen. Der Fufsboden der 
Maschinenhalle ist in imprägniertem Holzpflaster ausgeführt, während 
Kessel- und Maschinenhaus Zementplattenfulsboden zeigen; nur vor 
der Kesselfeuerung sind Klinkerplatten verlegt, der Fufsboden der 
Schmiede dagegen ist in festem Lehmschlag gedacht. Das Dach wurde 
als Doppel-Klebepappdach hergestellt. 

In dem an die Fabrik angebauten Wohnhause sind im Erdgeschofs 


die Kontorräume, und zwar die beiden Hauptbureaux CD, das Privat- 
kontor A und die Werkmeisterstube B, im Obergeschofs und Dach- 
geschofs eine zusammengehörige Wohnung untergebracht. Eine Treppe 
macht die Etagen, eine zweite die Waschküche (Fig. 2) zugänglich. 
Die Ausbildung der Fassaden ist aus den Fig. 1u.9 zur Genüge 
ersichtlich und bedarf deshalb keiner weiteren Besprechung. 


Neuere Bauten in armiertem Beton 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 69 u. 70.) 
2. Offene Hallen. 
(Fig. 70.) 

Zwei in ihrer Art sehr instruktive Betoneisenkonstruktionen geben 
die Skizzen der Fig. 70 wieder. Es handelt sich hier um zwei Trag- 
und Dachkonstruktionen für offene Hallen, wie solche auf Fabriks- 
höfen zur Ablagerung von fertigen Arbeitsstücken, als Notarbeitsstätten 
und zu ähnlichen Zwecken, ebensowohl aber auch auf Bahnhöfen als 
Perronhallen und im Felde als Feldscheunen erbaut werden. 
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Fig. 68. 
Fig. 67 u. 68. Z.A.: Die Wasseroersorgungsanlagen der Stadt St. Louis. (Text siehe Seite 35, Heft 5.) 


Als Material fir derartige Hallen benutzte man seither fast nur 
Eisen und Holz. Aus Eisen waren die das Dach tragenden Säulen und 
ev. die ganzen Dachkonstruktionen, während Holz in der Hauptsache 
zu den Sparren und der Dachabdeckung, seltener, in Deutschland we- 
nigstens, auch zu den Säulen und Bindern verwandt wurde. 

Maciachini hat nun den Versuch gewagt, an die Stelle dieser 
zwei Baustoffe den armierten Beton zu setzen. Er hat so eine 
Konstruktion geschaffen, die an Haltbarkeit jene wesentlich übertrifft, 
wenigstens, soweit es sich um Wetterbeständigkeit handelt. 

Die in Fig. 70 skizzierten Konstruktionen sind für die Societa 
Italiana Ernesto Breda inSesto San Giovanni bestimmt; sie 
iiberdecken je eine Fläche von 25 >< 36,9 m, auf der Güter abgelagert 
werden, denen direktes Sonnenlicht sowie Nässe schädlich sind. Mit 
Rücksicht auf die Dimensionen der Lagerstücke und die bequeme Be- 
wegung der Arbeiter war vorgeschrieben, dafs die ganze Dachlast nur 
anf zwei Säulenreihen verteilt werden durfte. Man genügte dieser Vor- 
schrift dadurch, dafs die Terrains in der Längenrichtung in drei und 
in der Breite in sechs Abschnitte zerlegt und in der Kreuzungspunkten 
der Teillinien die Säulen situiert wurden. Diese stehen demnach in der 
Breite 15 und in der Längenrichtung 6 m auseinander. Daraus er- 
gibt sich ein Abstand der Binder von je 6 und eine Breite der Halle 
von 5 + 15 + 5 = 25m. Über die äufsersten Binder greift jedes Dach 
noch um 2> 45cm hinaus. 

Die Säulen haben einen quadratischen Querschnitt und nehmen 
ihren Ausgang von quadratischen Sockeln aus armiertem Beton, wel- 
che ca. 2,25 m tief in den gewachsenen Boden gebettet sind. Die 
Grundfläche der Sockel ist quadratisch mit 4,0 m Seitenlänge; auch 
sind in jeden Sockel drei Serien von Rundeiseneinlagen eingebettet 
worden, deren erste (1) quer, die nächste (2) längs und die dritte (3) 


wieder quer verlegt ist. Die einzelnen Stabe haben ca. 18 om Ab- 
stand voneinander. 

Auf die so gebildete steife Platte setzt sich der Fufs der Säule, 
und zwar in Form eines Doppelkegels. Vertikalen (4, 5) und Hori- 
zontalen (6) aus Rundeisen, von denen die ersteren die ganze Höhe 
der Säule durchgreifen, verbinden Säule, Sockel und Fundamentplatte 
zu einem starren Ganzen. 

Die untere Partie des Säulenschaftes ist durch eine Holzumkleidung 
gegen Beschädigungen durch Maschinenteile, Kisten etc. gesichert. Die 
obere li frei und erstreckt sich in gleicher Stärke bis zum kegel- 
förmigen Kopfe der Säule. An .die- 
sen schliefst sich dann eine dem 
Kopfholz der hölzernen Säule nach- 
gebildete Horizontalsteife aus ar- 
miertem Beton an, auf welcher der 
Binder a seine Auflage findet. 

Zwei Kopfbändern f, f, aus 
Zementeisen, die mit dem Binder 
und der Säule zu einem Stück ver- 
arbeitet sind, fällt die Entlastung 
der Säule zu. 
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3. Wasserreservoirs. 
(Fig. 69). 

Dafs man rechteckige, zylindrische, fafsartige und quadratische 
Behälter kleineren Mafsstabes, wie ihrer die Industrie zu den ver- 
schiedensten Zwecken bedarf, in armiertem Beton ausführen kann, ist 
ja seit Moniers Zeiten bekannt; war er doch der erste, der den 
Betonbau an „Pflanzenkübeln‘ praktisch probierte. Neu dagegen ist 
der Versuch, ganze Reservoirs, wie man solche bei den Wasser- 
werken zur Aufspeicherung des reinen Wassers findet, in armiertem 
Beton auszuführen. Wohl hat man 
in Amerika und auch in Europa 
einige kleinere in die Erde versenkte 
Reservoirs aus gestampftem Beton, 
nicht aber sind Wasserreservoirs aus 
Betoneisen seither allgemein bekannt 
geworden, am wenigsten solche der 

‘orm, wie sie Maciachini ausführt. 

Als Beispiel eines Maciachini- 

schen Wasserreservoirs für 


Die beiden Beispiele, Skz. 1 u.2 
und 3 u. 4, Fig. 70, unterscheiden 
sich in der Hauptsache durch die 
Form der Binder und damit auch 
des Daches. 

Bei dem Typ der Skz. 1 u. 2 sind 
die Binder nach den Enden zu im 
Bogen nach unten ausgezogen, ähneln 
in ihrer Form also der Obergurtung 
eines Parabelträgers. Bei dem Typ 
Skz. 3 u. 4 dagegen haben sie die 
Form eines sehr schwach geneigten 
Sattel. Der Belag ist für beide 
Type der gleiche, nämlich Sand, 
welcher durch Leisten am Herab- 
gleiten von der Dachfläche ge- 
hindert wird. Die Dachrinnen sind 
bei beiden Typen in Weifsblech 
ausgeführt. 

Praktisch am em- 
pfehlenswertesten für 
derartige offene Hal- 
len ist von den beiden 
Dachformen diejenige 
nach Skz.1 u. 2, Fig. 70. 
Die im Parabelbogen 
scharf nach unten ge- 
zogenen Endpartien 
dieses Daches ge- 
währen sowohl Schutz 
gegen geneigt, als auch 


Aufspeicherun; ‘Ofserer Wasser- 
mengen diene das Reservoir, welches 
der Genannte fiir die Stadt Vicenza 
ausgeführt hat. Dieses liegt auf 
dem Gipfel des Monte Berico und 
ist für 100 cbm Wasser berechnet; 
es ist kreisrund im Querschnitt (vgl. 
Fig. 69) und ganz in den Erdboden 
versenkt. Eine 1,75 m lange Galerie 
verbindet das Reservoir oberhalb 


seines Wasserniveaus mit der 
Aufsenwelt; ihr Portal ist in Skz. 2 
wiedergegeben. 


Die aufgehende Wand des Re- 
servoirs ist nach aufsen durch acht 
Rippen а versteift, denen vier über 
Kreuz gelagerte Horizontalen b un- 
ter dem schwachgewölbten Boden 
des Reservoirs entsprechen. Eben- 
solche Steifen finden 
sich auch in der Decke 
des Reservoirs, welch 
letztere in i 
Durchmesser aller- 
dings weit grölser ist 
als das eservoir 
selbst, einfach aus dem 
Grunde, um der die 
Grube, in der das Re- 
servoir untergebracht 
ist, bedeckenden Erde 
eine sichere Auflage 


едеп senkrecht auf- 
treffende Lichtstrahlen 
und Regentropfen, 
gegen die schrägen 

trahlen um so eher, 
als sich die Dachrinnep 
nur 5m über dem ge- 
wachsenen Boden be- 
finden. 

Die gerade aus- 
laufende Traufkante 
сои н Ske 2 u. 

en liegt 8,2 m 
über deg Boden; die 
schräg _einfallenden 
Strahlen wiirden dem- 
nach nahezu die Hälfte 
der Halle noch treffen 
können. 


Nach demselben 
Verfahren hat nun 
Maciachini auch schon 
eine ganze Anzahl Shed- sowie Pultdacher iiber offenen und 
geschlossenen Hallen ausgeführt, von denen in Einzelabhandlungen schon 
viele hier beschrieben wurden.*) 

Alle diese Beispiele beweisen übereinstimmend, dafs es sehr wohl 
möglich ist, ganze hkonstruktionen in Betoneisen auszuführen; es 
wird dies später auch noch an einigen Beispielen aus dem Wohn- 
haus- resp. Pabrikdschbau erläutert werden. 


*) Vgl. beispielsweise: Neue Bauten in armiertem Zement, „Techn. Räsch.“ 
1902, Heft 8 mit Abbildungen, Fig. 44--46. Die Betoneisenbauten der Firma 
Carlo Sutermeister & Co. in Intra, Heft 8, 1902, Seite 54 п. Tafel 8, 
Shedbau der Molino Lova Giacome, Seite 70, 1908 und Abbildungen, Fig. 162 
und andere. 


Fig. 70. 
Fig. 69 u. 70. Z. A.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. A 


zu gewähren. Die Grube 
an sich ist in der auf- 
gehenden Wandpartie 
mit Steinen roh aus- 
gekleidet. 

Der normale Was- 
serstand im Bassin ist 
am Rande auf 3,9m fest- 
gelegt und stellt sich 
im Zentrum auf 3,8 m. 
Diese Differenz er- 
gibt sich aus der Wöl- 
bung des Reservoir- 
boden». 

Die radialen Ver- 
stärkungen der Bassin- 
wendung haben unten 
eine Stärke von 18 со, 
oben eine solche von 
15 om, während die 
Rippen der Boden- 
balken а und der 
Deckenbalken b 25 X 
30 cm Querschnitt be- 
sitzen und von Mitte 
zu Mitte etwa 2,0 m voneinander entfernt sind. 

In diese Rippen sind, ebenso wie in die Wände des Reservoirs, 
zahlreiche Rundeiseneinlagen von 7--15 mm Durchmesser eingebracht, 
und zwar finden sich die dickeren Einlagen immer an den Stellen, wo 
die Beanspruchung auf Druck am höchsten erscheint; das ist nahe 
der Bodenpartie des Mantels. 

Ein Bild von der Verteilung der Eiseneinlagen im Mantel und 
Fufsboden gibt Skz. 6, in der mit е die horizontalen und mit & 
die vertikalen Streifen in der Umfassungswand, mit f f, die entsprechen- 
den Streifen im Boden des Bottichs und mit gg, die im Sookel be- 
zeichnet sind. Hänger h verbinden hier die Einlagen g mit denjenigen 
gı, so dafs ein Loslösen der aufgehenden Wand vom odenteile nicht 
(Fortsetzung folgt.) 


eintreten kann. 


Glühbirne 


für Steinkohlengas, Petroleum- und Spiritusdampf, 
System Liais. 
(Mit Abbildung, Fig. 71.) Nachdruck verboten. 

Den elektrischen Glühlampen scheint in der sogen. Gasglüh- 
birne ein neuer und sehr gefährlicher Konkurrent zu D, 
einerseits, weil die neue Gasglühbirne bei gröfserer Leuchtkraft nicht 
mehr Raum einnimmt als die elektrische Glühlampe, und weiter, weil 
der Preis für Gas resp. Petroleum und Spiritus wesentlich niedriger 
ist als der für elektrischen Strom. 

Mit Rüoksicht darauf erscheint es angebracht, an dieser Stelle die 
Konstruktion einer derartigen Birne klarzulegen, die, nebenbei‘bemerkt, 
auf der letzten grofsen Kochkunstausstellung im Krystallpalast 
zu Leipzig in den mannigfaltigsten Ausführungen demonstriert wurde. 

Die Abbildungen der Skz. 71 geben nach der „L’Industria“ die in 
Italien patentierte und kürzlich an die Societä italiana del becco 
a gas „Liais“ in Mailand verkaufte Konstruktion „Liais“ wieder. 
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Das Gas tritt aus der Düse 3' in den Körper 2 des Brenners ein 


| und mischt sich dabei mit atmosphärischer Luft aus den Öffnungen 4. 


Das Gemenge strömt durch den Specksteinbrenner 6 in den Kugel- 
strumpf 7, wo seine völlige Verbrennung stattfindet. Da die Luft im 
Körper 2 stets ziemlich warm ist, so vollzieht sich die Verbrennung 
tadellos. 

Will man Kugelglas 8 und Kugelstrumpf 7 abnehmen, so genügt 
es, die Schelle 12 durch Drehen an der Schraube 14 zu lüften. 


Niederdruckdampfheizung Körtingscher 


Bauart 
von Gebr. Körting Aktiengesellschaft in Körtingsdorf bei Hannover. 
(Mit Abbildungen, Fig. 72--79.) 
Nachdruck verboten. 

Bei der NiederdruokdampfheizungKörtingscher Bau- 
art von Gebr. Körting Aktiengesellschaft in Körtingsdorf 
bei Hannover wird zunächst, genau wie bei jeder anderen Niederdruck- 
dampfheizung, Dampf von ganz niedriger Spannung den in den ein- 
zelnen Räumen aufgestellten Öfen S, Fig. 72, von dem Kessel G durch 
eine Dampfleitung V, die meistens an der Kellerdecke, zuweilen aber 
auch auf dem Dachboden liegt, zugeführt. Ferner erhalten die Öfen 
— und zwar soweit sie übereinander stehen, gemeinsame — zum 
Keller führende Kondensrohre c, welche an der Kellersohle von einem 
gemeinschaftlich, horizontalen Strange aufgenommen werden, durch 
еп das Kondenswasser mit natürlichem Gefälle in den Kessel zurück- 
geführt wird. An der Kellerdecke sind die vertikalen Kondensstränge 
ег Ofen (с), und der Dampfverteilungsrohre (e) durch eine gemein- 
same Luftleitung miteinander verbunden. Diese Luftleitung, die eben- 
falls durch ein Rohr o” entwässert wird, steht entweder direkt oder 
indirekt mit der Atmosphäre in Verbindung (sog. zentrale Entlüftung) 
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Fig. 71. Z. A.: Glühbirne für Steinkohlengas, Petroleum und Spiritusdampf. 


einem Metallrohre zugeführt, in das unten die Düse 3 eingesetzt ist. 
Das Rohr selbst ist in den Körper 4 des Brenners eingeschraubt, der- 
art, dafs die Düse 3 sich unmittelbar oberhalb der beiden radialen 
Bohrungen 2 befindet, durch welche atmosphärische Luft an das Gas 
herantreten kann. Die Regelung des Luftzuflusses geschieht mit Hilfe 
der Verschraubungen 5 vor den Kanälen 2. 

In Höhe der Stutzen 2 wird der Körper des Brenners von einer Schale 
aus Metall 4 umgeben, die durch Schräubchen 14 an ihm festgemacht ist 
und an der eine Glasglocke 18 durch Schrauben 12 festgehalten wird. 

In den Körper 1 des Brenners ist die Brennerdüse 6 aus feuer- 
festem Material, z. B. Speckstein, eingeschraubt (vgl. Skz. 3), die gleich- 
zeitig als Halter für einen Ring 7 dient, dessen drei hakenartige Fort- 
sätze in die Schlitze 10 eines zweiten Ringes 9 eingreifen. Letzterer 
stellt den Halter für den kugelformigen Glühstrumpf 8 dar. 

Oberhalb des Brenners kann in den Körper 1 ein kleines Metall- 
sieb 11 eingelegt sein, um zu verhindern, dafs Unreinigkeiten in den 
Glihstrumpf resp. die Glühkugel hineingelangen. 

Die Wirkungsweise der neuen Glühbirne bedarf keiner Erläuterung, 
da sie sich in nichts von der einer normalen Auerlampe unterscheidet; 
dagegen sei darauf hingewiesen, dafs ihre Konstruktion auch für die 
Verwendung in Eiserbahn-Personenweagen, Omnibussen 
ete. adaptiert ist, wie Skz. 5 u. 6 erkennen lassen. 

In diesem Falle ist an die Stelle des Körpers 4 ein Reflektor 5 
getreten, der am Dache 11 des Lampenhalters, der zugleich Schorn- 
stein ist, festgemacht wird und durch Bügel 10 die Glasbirne 8 fest- 
hält, an der wieder der Kugelstrumpf 7 aufgehängt ist. Die Düse 3' 
am Zuflufsrohr 3 für gasformigen Brennstoff ist sehr klein und reicht 
tief in den Stutzen für frische Luft hinein. Da hier die erwärmte 
Abluft durch den Reflektor 5 in den Schornstein eintritt, wird so- 
wohl der Körper 2 des Brenners als auch das Rohr 3 für Gas dauernd 
erwärmt gehalten, was verbrennungsfördernd wirkt. 


Fig. 73. Z. A.: Niederdruckdampfheisung Körtingscher Bauart. 


oder sie endigt, und das ist neu an der Körtingschen Heizung, 
in einem besonderen Gefälspaare R, R’ (geschlossenes System mit 
Syphonluftregulierung). 

Der Betrieb der Heizung gestaltet sich einfach. Der Dampfkessel 
wird bis zur entsprechenden Höhe mit Wasser gefüllt und geheizt ; 
der sich entwickelnde Dampf füllt den Dampfraum des Kessels und 
das Dampfverteilungsrohr V vollständig an und treibt die in diesem 
enthaltene Luft durch die Heizkörper, die Kondensrohre und das 
Luftrohr A entweder in die Atmosphäre oder in das Gefäfs R,; der- 
selbe Vorgang vollzieht sich auch in bezug auf die Öfen, indem deren 
Luftinhalt ebenfalls nach Bedürfnis fortgedrückt wird. Wird die Heizung 
aufser Betrieb gesetzt und ist die Spannung gefallen, so tritt die Luft 
wieder in die Öfen resp. die Dampfleitung und das Luftgefals zurück. 

Aus dem geschilderten Vorgange ergeben sich die Eigentümlich- 
keiten des Systems, nämlich: | 

Das Ent- und Belüften der Öfen geschieht selbsttätig und zentral, 
indem die Luft sämtlicher Öfen durch ein gemeinsames Entlüftungs- 
rohr entweder in die Atmosphäre oder in ein besonderes Gefälspaar 
(geschlossenes System) austritt. Ferner: Die Handhabung der 
Wärmeregulierung geschieht generell für das ganze Gebäude durch 
Verschiebung des Regulatorgewichtes des Kessels resp. lokal durch 
ein entsprechend weites Öffnen der an den Öfen befindlichen Dampf- 
regulierventile. 

Die Dampfniederdruckheizung kann weiter sowohl für Dauer- als 
auch für unterbrochenen Betrieb projektiert werden; ebenso ist ihre 
Disposition eine derartige, dafs alle mit Wasser gefüllten Leitungen 
ausschliefslich im Keller liegen, so dafs das Einfrieren von Öfen oder 
Leitungen in den oberen Geschossen eine Unmöglichkeit ist, und end- 
lich ist die Geräuschlosigkeit der Heizung aus dem Grunde gewähr- 
leistet, weil Wasser und Dampf nie in direkte Berührung 
kommen und sich nie begegnen, 
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Die Regelung der Wärmeabgabe der Öfen erfolgt durch ein an 
jedem Ofen angebrachtes Dampfventil, wobei jeder Ofen nur genau 
dasjenige Dampfquantum empfangen darf, welches er bei strengster 
Aufsenkälte zu kondensieren vermag, da andernfalls ein Durch- 
blasen des Dampfes und unbequeme Einwirkungen auf die benach- 
barten Öfen und ein störendes Geräusch auftreten. Durch das 
Gebr. Körting durch Patent Nr. 107560 geschützte Regulierventil 
werden diese Bedingungen erfüllt. Die Verschraubung dieses Ven- 
tiles mit dem inneren Gewindestücke ist — sogar während des Be- 
triebes — auswechselbar; da nun durch die volle Drehung des Hand- 
griffes, welcher mittels eines Gewindes mit dem Ventilkegel verbun- 
den ist, der Hub des letzteren und damit der freie Querschnitt des 
Dampfdurchganges bestimmt wird, so bedarf es nur der Einsetzung 
eines neuen Verschraubungsstückes mit steilerem oder weniger steilem 
Gewinde, um den Hub und damit den Dampfquerschnitt mehr oder 
weniger grofs zu gestalten. ` 

ie Heizkörper werden nicht direkt mit Dampf, sondern 
mit durch Dampf erwärmter Luft geheizt, und zwar nach 


Fig. 134-16. 


dem Prinzip (P. Nr. 88231), dafs der Dampf nicht mehr wie früher 
die Luft aus dem Heizkörper verdrängt und je nach dem Wärme- 
bedürfnisse eine mehr oder weniger grofse Partie des Ofens auf Dampf- 
temperatur bringt, sondern dafs der Dampf, wie Abbildung Fig. 73 
zeigt, sich mit der Luft mischt und diese im Heizkörper in Um- 
lauf bringt. So wird der Heizkörper, je nach der Menge des einge- 
lassenen Dampfes und der dadurch bedingten Temperatur der Um- 
laufsluft auf diejenige Temperatur gebracht, die dem augenblicklichen 
Wärmebedürfnisse entspricht. 

Die Dampfniederdruckheizung System Körting bietet also die 
gleiche angenehme und milde Wärmeabgabe wie die aus diesem Grunde 
mit Recht beliebte Warmwasserheizung, ohne dafs die Einfriergefahr 
und alle daraus erwachsenden Schäden auftreten können. Auch die 
generelle Regelung sämtlicher Heizkörper, die früher nur bei Warm- 
wasserheizungen durch Änderung der Wassertemperatur möglich 
war, wird bei dem „Luftumwälzungsverfahren‘‘ durch die einfache Ver- 
schiebung des Regulatorgewichtes des Dampfkessels erzielt. 

Um den Wert des Luftumwälzungsverfahrens richtig zu würdigen, 
ist es erforderlich, sich die Wirkungsweise der sonst gebräuchlichen 
Heizverfahren vor Augen zu führen. 

So tritt beispielsweise bei dem Radiator Fig. 75 mit oberer und 
unterer Verbindung der Dampf von oben her in den Heizkörper ein 
und läfst sich durch ein Regulierventil V drosseln. Er verteilt sich 
beim Eintritt seines leichteren spezifischen Gewichtes wegen im oberen 
Teile des Heizkörpers auf dessen ganzer Länge und tritt dann von 
oben nach unten in die einzelnen Elemente des Heizkörpers ein, in- 
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dem er die Luft, welche sich dort befindet, vor sich herschiebt und 
durch das Rohr L verdrängt. Bei voller Wärmeleitung wird er schliefs- 
lich den Heizkörper unter gleichzeitiger, völliger Verdrängung des 
Luftinhaltes füllen. Das sich durch die Wärmeabgabe des Dampfes 
bildende Kondenswasser fliefst durch das Rohr C zum Kessel zurück. 

Ist der Dampf mittels des Dampfventiles soweit einregaliert 
worden, dafs das eintretende Dampfquantum nicht genügt, um den 
Heizkörper völlig anzufüllen, so bildet sich oben in diesem eine 
Schicht von reinem Dampfe und gibt diesem Teile des Ofens volle 
Dampftemperatur, während der Rest des Ofens mit Luft gefüllt bleibt 
und Zimmertemperatur behält, wie sie jeweilig in der betreffenden 
Höhe des Zimmers herrscht. Die Übergangszone vom Dampf zur 
Luft und damit der Übergang vom heifsen zum kalten Teile des Огеш 
ist überaus kurz, da der Dampf infolge seines weit geringeren spezifischen 
Gewichtes keine Neigung besitzt, sich mit der Luft zu mischen. Fig. 75 
nimmt an, dafs der Heizkörper auf etwa {, beansprucht wurde. Dar- 
nach ist das obere Drittel völlig mit Dampf gefüllt; dann tritt eine 
kurze Übergangszone auf, und der Rest des Heizkörpers enthält Luft. 


Z. A.: Niederdruckdampfheizung Körtingscher Bauart. 


Hieraus ergeben sich für diese Art von Radiatoren die folgenden 
Verhältnisse: Der obere Teil des Heizkörpers bat volle Dampftempe- 
ratur, namentlich auch die oberen, entweder ganz horizontalen 
oder gering geneigten Flächen der Radiatoren, auf denen sich in der 
Hauptsache der niemals ganz zu vermeidende Staub absetzt; da hier 
aber volle Dampfwärme herrscht, so tritt eine langsame Zersetzung 
dieses Staubes auf, die sogenannte Staubverschwelung, durch welche 
das von dem Laien mit dem Ausdrucke „trockene Luft“ bezeichnete, 
unangenehme Gefühl erzeugt wird. Gleichzeitig tritt die Empfindung 
der strahlenden Wärme sehr lebhaft auf. Der untere Teil eines solchen 
Heizkörpers bleibt kalt, und dementsprechend findet die Erwärmung 
des Fufsbodens nicht in der genügenden Weise statt, da der Auftrieb 
und die Zirkulation der Luft selbstverständlich erst von der tiefsten, 
erwärmten Stelle des Heizkörpers aus beginnen. 

Eine Vergröfserung der Heizäche kann die hygienischen Eigen- 
schaften derartiger Heizkörper nicht günstiger gestalten, weil die oberen 
Teile trotzdem volle Dampftemperatur behalten, also nur der untere 
kalte Teil der Heizkörper sich nach oben hin vergröfert und so der 
Luftauftrieb noch ungünstiger wird. 

Bei den Radiatoren amerikanischer Herkunft oder den 
nach rein amerikanischem Modell hergestellten Radiatoren, wo der Eintritt 
des Dampfes von unten (vgl. Fig. 74) erfolgt, vollzieht sich der Vorgang 
der Erwärmung in völlig anderer Weise. Hier bringt der Dampf zuerst 
das ganze erste Element des Heizkörpers auf Dampftemperatur und 
verdrängt bei der Gelegenheit langsam die Luft, welche in ihm vor- 
handen ist. Darauf vollzieht sich der gleiche Vorgang bei allen übrigen 
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Elementen, bis der gesamte Ofen Dampftemperatur. angenommen hat. 
Die Fortleitung der verdrängten Luft geschieht dabei häufig durch 
sogen. Selbstentlüfter, unter anderen auch durch an jedem einzelnen 
Ofen angebrachte kleine Kondenswasserableiter, teilweise direkt in die 
Wohnräume, und zwar sehr zum Schaden der guten Luft. Soll aber 
die Maximalleistung des Heizkörpers nicht erzielt werden, wird also 
der Dampf gedrosselt, so wird von der Seite des Dampfeintrittes aus 
eine gewisse Anzahl Elemente voll erwärmt; ein Element empfängt 
teilweise eine geringe Erwärmung, und der Rest der Elemente behält 
die Zimmertemperatur. Die Schlufsfolgerung aus dieser Art der Er- 
wärmung ist, dafs eine Anzahl Elemente die volle Dampftemperatur 
erhält und bei diesen die strahlende Wärme, die Staubverschwelung 
und die Bildung der sogen. trockenen Luft wiederum auftreten, und 
dafs auch hier so wenig, wie bei der unter Fig. 73 dargestellten 
Anordnung, eine Vergröfserung der Heizfläche über das unbedingt er- 
forderliche Mafs hinaus die hygienischen Eigenschaften verbessert. 
Bei den Radiatoren mit Körtings Patent-Luftumwäl- 
zungseinrichtung wird der Dampf von unten durch ein besonderes 
Rohr in die Heizkörper geführt; in jedem Elemente ist an der be- 
z Е: treffenden Stelle des Rohres 
eine Dampfdiise angebracht, 
durch welche der Dampf in 
genau gleicher Menge in jedes 
einzelne Element des Heiz- 
körpers einströmt. Der Dampf 
saugt dabei wie in einem 
Injektor die umgebende Luft 
an, mischt sich mit ihr, und 
dieses Gemisch wird in ra- 
schem Kreislaufe durch die 
Elemente geführt, wobei der 
Dampf seine Wärme an die 
Wandungen des Heizkörpers 
abgibt, während die dann ver- 
bleibende Luft mit etwaigen 
Resten des Dampfes von dem 
Dampfstrahl aufs neue an- 
gesaugt wird und weiter zir- 
kuliert u. в. Ё. 
Die Luft 


wird jeweilig 
nur in dem Um- 


Ofen verdrängt, 
als es die Menge 
des einströmen- 
den Dampfes be- 
dingt, während 
die verbleibende 
Luft mit dem 
Dampfe ver- 
mischt die Er- 
wirmung des 
Ofens bewirkt, 
und zwar, wie 
dies ein uns in 
der Kopie vor- 
liegendes Prü- 
fungsprotokoll 
der „Physikal. 
Techn. Reichs- 
anstelt“zuChar- 
lottenburg er- 
weist, in во gleichmalsiger Weise, dafs jedes einzelne Element oben und 
unten nur geringe Unterschiede in der Temperatur aufweist, und dafs 
wiederum die einzelnen Elemente untereinander nahezu keine Tem- 
peraturdifferenzen haben. 

Aus der Gröfse der Düsen und aus dem vorhandenen Dampf- 
drucke resultiert die Höhe der jeweiligen Erwärmung in dem Heiz- 
körper, so dafs es beispielsweise möglich ist, bei geringem Dampf- 
drucke und grölseren Düsen die gleich hohen Temperaturen zu erzielen, 
wie bei Verwendung höheren Dampfdruckes und kleinerer Düsen. Es 
resultiert ferner hieraus, dafs jede Vergröfserung der Heizfläche in 
hygienischer Beziehung nutzbar zu machen ist, indem zur Erreichung 
des gleichen Wärmeeffektes die gesamte Heizfläche eines vergrölserten 
Ofens eine geringere Temperatur erhält, um dennoch die gleiche 
Wärmeausstrahlung zu besitzen. Durch eine entsprechend grofse Heiz- 
fläche kann die Verschwelungstemperatur des Staubes vermieden wer- 
den, was natürlich in hygienischer Beziehung von gröfster Bedeutung 
ist, namentlich für Universitäten, Schulen, Krankenhäuser u. в. w. 

Der Vollständigkeit halber sei hier auch noch der Erwärmungs- 
vorgang im Warmwasserheizkörper angefügt. Bei diesem 
(Fig. 76) erfolgt der Eintritt des warmen Wassers oben, und es muls 
eine erhebliche Abkühlung dieses Wassers stattfinden, damit das kalt 
gewordene Wasser unten aus dem Körper abflielst. Der Temperatur- 
unterschied zwischen dem oberen und unteren Teile eines Heizkörpers 
dürfte zwischen 20-:-40° С betragen, во dals wir im Mittel wohl 30° С 
annehmen können. Nach den Regierungsvorschriften für die maximale 
Erwärmung des Wassers bei einer Warmwasserniederdruckheizung ist 
eine Temperatur von 90°C zulässig. Bei einer nach dieser Vorschrift 
ausgeführten Heizungsanlage würde der obere Teil des Ofens eine 


Fig. 78. 
Fig. 77 u.78. Z. А. Niederdruckdampfheisung Körtingscher Bauart, 


fange aus dem, 


Temperatur von etwa 85°C haben und das Wasser unten mit 55° С 
abfliefsen, so dafs eine Durchschnittserwärmung des Heizkörpers von 
70° C vorhanden wäre. Auch diese Tatsache spricht zu Gunsten des 
Luftumwälzungsverfahrens. 

Als Wärmegeber gelangt bei der Körtingschen Niederdruck- 
dampfheizung ein gufseiserner Schachtrostkessel zur An- 
wendung. Der Kessel besteht nach Fig. 77 aus zwei Reihen gufs- 
eiserner Elemente, welche oben und unten durch Nippel miteinander 
verbunden sind und so oben und unten für den Dampf resp. das 
Wasser Durchgangskanäle bilden; der Kessel kann daher vollständig 
entleert werden. 

Die Einzelelemente sind so konstruiert, dafs die Feuergase von 
unten nach oben und dann um die Rippe herum wiederum nach unten 
geführt werden, um schliefslich in einen gemeinsamen Kanal zu ent- 
weichen, welcher zum Schornstein führt; die Feuergase werden also 
anfänglich im Parallel- und zuletzt im Gegenstrome zur Bewegung des 
Wassers geleitet. Die dargestellte eigenartige Form der Einzelele- 
mente wurde gewählt, um mit ihrer Hilfe direkt einen Fillschacht 
zu bilden, der die Verwendung des Kessels für den Dauerbetrieb ge- 
stattet. 

Das Heizmaterial ruht auf einem wassergekühlten, gufseisernen 
Roste, der durch einen Ansatz der Einzelelemente gebildet wird; ein 
Verbrennen von Roststäben kann 
deshalb nicht vorkommen. 

Der Kessel wird bis zu einer 
Heizfläche von 27 qm ausgeführt 
und nicht eingemauert, sondern 
mit einer geeigneten Isoliermasse 
bekleidet. Eine Blechummante- 
lung wird im allgemeinen nicht 
verwandt, kann jedoch leicht 
ausgeführt werden. 

Kommen ganz grofse Ge- 
bäude in Frage, so gelangen 
mehrere derartige Kessel zur 
Anwendung, oder es wird eine 
dem S troste ähnliche gufa- 
eiserne Vorfeuerung mit einem 
dahinterliegenden, schmiede- 
eisernen Röhrenkessel kombi- 
niert; derartige Kessel werden 
bis zur Gröfse von 70 qm Heiz- 
fläche ausgeführt. 

Die Armatur des Kessels ist 
so gewählt, dafs man Wasser- 
stand, Standrohr und Regulator 
unmittelbar vor sich hat. Der 
Wasserstand tritt hier nicht als 
selbständiger Apparat auf, son- 
dern bildet einen Teil des Kes- 
sels. Er ist einfach dadurch 
hergestellt, dafs man mit dem 
Wasserraum des Kessels zwei 
15 mm starke, eigenartig schraf- 
fierte Glasplatten verband, deren 
Schraffierang den Wasserstand 
kräftig markiert. 

Die Höhe des Kessels, ein- 
schliefslich seines Standrohres, 
ist eine so geringe, dafs er fast 
durchgängig, ohne eine Ver- 
tiefung des Kellerfulsbodens auf- 
gestellt werden kann. Bei sehr 
geringen Kellerhöhen werden Kessel ähnlicher Konstruktion, aber mit 

orizontaler Anordnung der einzelnen Kesselelemente angewendet. Das 
Ventil zur Speisung des Kessels mit Wasser befindet sich am Rücklauf 
der Kondensleitung in den Kessel. Die Beschickung mit Heizmaterial 
(Koks oder Magerkohle von 25-40 mm Korngrölse) erfolgt durch 
den Füllschachtdeckel von oben her. Zur Reinigung der Kesselzüge 
bedient man sich einer Bürste. Vorher sind die oben einfach durch 
Vorreiber festgehaltenen Reinigungsdeckel zu entfernen, was auch 
während des Betriebes gescheben kann. 

Der für gröfsere Heizungen bestimmte, liegende, schmiede- 
eiserne Feuerrohrkessel mit Schachtrost gewährt halb ein- 
gemauert und mit geschnittenem Schachtroste das Bild Fig. 78. Der 
gulseiserne Schachtrost besteht aus einer Anzahl senkrechtstehender 
Elemente, welohe unter sich verbunden und in zwei Reihen angeordnet 
sind. Die Elemente besitzen an ihrem unteren Teile Ansätze, welche 
den Rost bilden. Diese Ansätze sind wie die Elemente selbst hohl 
und mit Wasser gefüllt, welches mit dem Wasser des Kessels in Ver- 
bindung steht. Die oberen Teile des Rostes sind dagegen mit dem 
Dampfraume des Kessels verbunden. 

Innerhalb des Füllschachtes, welcher den Brennstoff für mehrere 
Stunden aufzunehmen vermag, vollzieht sich die Verbrennung derart, 
dafs reichlich die Hälfte der entwickelten Wärme von den Rost- 
elementen aufgenommen wird; das in diesen befindliche Wasser wird 
verdampft und dem Dampfraume des Kessels zugeführt, während um- 
gekehrt Wasser aus den Elementen nach dem Kessel zurückströmt. 
Der übrige Teil der Wärme wird dann beim Passieren der Feuergase 
durch die Feuerrohre des Kessels von diesem aufgenommen und so 
ausgenützt, dai die Temperatur der Rauchgase im Schornsteine са. 


Fig. 79. 


Z. A.: Niederdruckdampfheisung 
Körtingscher Bauart. 
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200° betragt. Da der Brennstoff nur zwischen den mit Wasser ge- 
füllten Elementen verbrennt, so können sich, weil diese Elemente 
durch das Wasser gekühlt werden, feste Schlacken in zusammen- 
hängenden Massen nicht bilden; infolgedessen ist auch die Schlacke 
und Asche durch seitlich angeordnete Türen zu entfernen, was für die 
Bedienung von Wichtigkeit ist, und umgekehrt kann eine Verbrennung 
der Elemente, da die Wärme sofort an das Wasser weitergegeben 
wird, nicht eintreten, so dafs auch die Dauerhaftigkeit der Roste eine 
grofse ist. 

Der mit bei den Kesseln verbundene Standrohrregulator 
ohne Quecksilber (P. 109669, 111831 und 114419) wird durch 
Fig. 79 schematisch wiedergegeben. Er besteht aus einem Gefälse В, 
welches mit dem Dampfkessel so verbunden ist, dafs der Wasserraum 
des Kessels durch eine nach oben gerichtete Öffnung F von geringem 
Durchmesser und dessen Dampfraum durch eine Anzahl von Löchern 
G mit diesem Gefäfse kommunizieren. Ein zweites Gefäls A von ent- 
sprechender Gréfse ist in einer etwas gröfseren Höhe, als dem Be- 
triebsdrucke des Kessels entspricht, angeordnet und durch die Rohre 
U und C mit diesem fest verbunden. Das Rohr U führt den er- 
zeugten Dampf durch den abgetrennten Raum V in die Rohrleitung 
des Gebäudes. Das Rohr C 
dient als Standrohr und 
hat den dafür gesetzlich 
vorgeschriebenen freien 
Querschnitt; es mündet in 
das Gefäls A, welches durch 
die Öffnung M mit der At- 
mosphäre in Verbindung 
steht, frei aus. Ein drittes 
Rohr von geringem Durch- 
messer führt vom Boden 
des Gefäfses A mittels einer 
durch ein Doppelrohr her- 
gestellten Schleife von un- 
ten her in den Wasserraum 
des Gefälses B und erlaubt 
es dem beim ev. Überkochen 
in das Gefäls A gedrückten 
‘Wasser, nach dem Gefäls B 
zurückzulaufen. Ein vier- 
tes Rohr D zweigt dicht 
unter der niedrigsten Was- 
serstandsmarke des Gefälses 
B zum Gefäfse A ab und 
hat dort ein Pfeifenmund- 
stück, dessen Signalpfiff er- 
tönt, sobald der Wasser- 
stand unter die Eintauch- 
höhe des Rohres D ge- 
sunken ist. 

Über dem Boden des 
Gefäfses В spielt auf einer 
Schneide ein Wagebalken, 
dessen einer Arm den an 
seinem unteren Teile mit 
einer Art Ventilteller ver- 
sehenen, massiven Ton- 
schwimmer в und auf der 
anderen Seite den gleich 
schweren, im Innern des 
Rohres C befindlichen 
Schwimmer H trägt. Durch 
die Hebel T, 8 und a so- 
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Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation nud Abinhr. 
Die Entwässerung der Grundstücke 


im Gemeindebezirk der Stadt Dresden. 
Von Architekt O. Reinhardt in Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 80--82.) 
Ў Nachdruck verboten. 
Das für die Entwässerung aller Grundstücke der Stadt 
Dresden demnächst zur Einführung gelangende Ortsgesetz ent- 
hält so viele hauptsächlich in hygienischer Hinsicht bemerkenswerte 
allgemeine und besondere Bestimmungen, dafs es sich wohl lohnt, diese 
hier im Auszug mitzuteilen. 
Das Gesetz besagt: 
1. Bebaute Grundstücke, welche an öffentlichen Verkehrsräumen 
liegen, die mit Hauptschleusen versehen sind, sind nach 
diesen zu entwässern. 


wie eine messingene Ver- 
bindungskette wird die 
Luftklappe betätigt. Diese 
führt mittels des Kanals N 
die Verbrennungsluft unter 
den Rost. Die Einstellung 
des Schiebegewichtes R auf dem Hebel S bewirkt die Höhe des jeweils 
gewünschten Dampfdruckes. 

Aus der vorstehenden Beschreibung folgt, dafs bei diesem Regler 
kein Quecksilber zur Verwendung kommt, ferner die Betriebssicherheit 
und Feinfühligkeit des Regulators, weil die Wirkung direkt auf der 
Höhenveränderung der jeweiligen Wassersäule beruht, eine grofse ist 
und dafs endlich das beim Überkochen ausgeworfene Wasser zurück- 
läuft. Dafs der Regler die Verbrennungsluft sowohl bei zu hohem 
Dampfdrucke als auch bei zu niedrigem Wasserstande abschliefst und 
bei Wassermangel durch eine Signalpfeife warnt, und dafs das Stand- 
rohr, welches nicht mehr die Kellerdecke durchbricht, bequem und 
rasch zu montieren ist, sind weitere gute Eigenschaften der Kon- 
struktion. х 

Schliefslich sei noch bemerkt, dafs beim Offnen der Feuertiir sich 
gleichzeitig ein Kanal öffnet, der Luft in den Schornstein einläfst, um 
ihn abzukühlen, wodurch ein Steigen der Dampfspannung während der 
Schirperiode verhindert wird. 


Fig. 80. 


Z. A.: Die Entwässerung der Grundstücke im Gemeindebezirk der Stadt Dresden. 


2. Das Gleiche gilt für unbebaute Grundstücke, wenn dies aus 
allgemeinen wohlfahrtspolizeilichen Rücksichten vom Rat 
für geboten erachtet wird. 

3. Als am öffentlichen Verkehrsraum liegend gelten auch solebe 
Grundstücke, welche, ohne unmittelbar an einen öffentlichen 
Verkehrsraum anzugrenzen, mit einem solchen durch einen 
öffentlichen oder privaten Weg verbunden sind. 

4. Die Entwässerung hat so zu erfolgen, dafs jedes Grundstück 
vollständig und selbständig sich entwässert. 

5. Von keinem Teile eines zn entwässernden Grundstückes dürfen 
Abgangsflüssigkeiten auf oder in öffentliche Verkehrsräume, 
in Flufsbetten, Bachbetten oder Strafsengraben ablaufen. Es 
sind vielmehr alle Abwässer in die Hauptschleusen abzu- 
leiten, jedoch mit nachstehenden Beschränkungen: 

a) Die Ableitung von Kondensationswässern oder Abwässern 
aus gewerblichen Anlagen, Fabriken oder hydraulischen 
Betrieben ist nur mit ausdrücklicher, jederzeit widerruf- 
licher Genehmigung des Rates zulässig. 

b) Der unmittelbare Anschlufs von Dampfleitungen und 
Dampfkesseln an diese Schleusen ist verboten. — Ver- 
boten ist ferner die Abführung: 
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aa) fester Stoffe in irgend welcher Art, namentlich aus 
Fleischereien, Küchenabfälle, Kehricht, Asche, Sand, 
Schutt, Lumpen; 

bb) von unverdünnter Stalljauche sowie von Abwässern, 
die an sich schon oder durch Verwesung, Garung oder 
andere Vorgänge schädliche oder widerliche Aus- 
dünstungen oder Gerüche verbreiten, insoweit sie nicht 
von Hauswirtschaftsbetrieben stammen ; 
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Fig. 81. 


ce) von säurehaltigen Wassern, feuergefährlichen, explo- 
sionsfähigen und anderen Stoffen, die geeignet sind, 
die Hauptschleuse zu beschädigen ; 


dd) von gewerblichen Abwässern, die stark efarbt sind, 


und desinfizierten Fäkalien bis zur Einführung der 
Schwemmkanslisation, 


Für die Ausführung gelten nachstehende, ebenfalls nur im Aus- 
zug hier mitgeteilte Bestimmungen: А 
1. Jede Beschleusung ist mit einem Kontrollschacht 
(Fig. 80, Skz. 1 u.2) zu versehen. In diesem ist ein dicht 
verschliefebares, eisernes Revisionsstück einzubauen und 
vollständig zu untermauern. 


im 


Z. A.: Die Entwässerung der Grundstücke im Gemeindebezirk der Stadt Dresden. 


Die Rohrleitungen sind genau in das planmäfsige Ge- 

fälle zu legen, in ganzer Lange gut zu unterstopfen und in 

den Mauerdurchgängen wirksam zu entlasten. — Im Freien 
müssen diese zum Schutze gegen Frost mindestens 85 cm 

Uberdeckung erhalten. 

Innerhalb der Gebäude sind zu den Rohrleitungen gufs- 

eiserne Muffenrohre (deutsche Normalabflufsrohre) zu 

verwenden; nur wenn solche mit ihrer Oberkante mehr als 

2 25 om unter dem Keller- 
fafsboden liegen, ge- 
nügen an deren Stelle 
hartgebrannteStein- 
zeugmuffenrobre, 
ebenso für die aufserhalb 
der Gebäude unter der 

Erde liegenden Leitun- 
en. Die Stöfse in den 

uffen sind mit Teer- 

strick zu dichten und 
bei Steinzeugrohren mit 
Asphalt oder Ze- 
mentmörtel zu ver- 
giefsen, bei Gufseisen- 
rohren mit Blei zu ver- 
giefsen und zu ver- 
stemmen. 

. Zusammenführungen 

von Leitungen sind 

nicht durch gemauerte 

Schächte, sondern mittels 

besonderer Verbin- 

dungstücke (vgl. Skz. 

4, Fig. 82) aus demselben 

Material. wie die Rohr- 

leitung unter spitzem 

Winkel zu bewirken. 

bergänge zu 
gröfseren Rohrweiten 
sind durch konische Über- 
gangsstücke, Richtungs- 
veränderungen durch 

Bogenstücke zu vermit- 

teln, deren Radius in der 

Regel mindestens das 

Vierfache der Lichtweite 

betragen soll. 

Das Durchschlagen 
der Hauptleitung zur Ein- 
führung der Nebenlei- 
tungen ist verboten. 

. Reinigungsöffnun- 
gen sind in der Entwäs- 
serungsanlage so viel an- 
zubringen, als zur Rein- 
haltung der sämtlichen 
leitungsstrecken erfor- 
derlich sind. Diese müs- 
sen dicht verschliefs- 
bare Deckel besitzen 
und, wenn sie unter dem 
Kellerfufsboden zu liegen 
kommen, in besondere 
Sohächte eingebaut 
werden.*) 

. Unterbrechungen 
der Leitungen in Schäch- 
ten durch offene Rinnen 
sind nur im Freien zu- 
lässig und auch nur dann, 
wenn die Schachtober- 
kante mindestens in 
Strafsenhöhe liegt und 
eine dicht schliefsende 
Abdeckung erhält. 

. Alle Einlaufstellen 
mit alleiniger Ausnahme 
derjenigen in den Dach- 
rinnen sind mit 50-- 

150 mm hohen Wasserversohlüssen (Skz. 5u. 6, Fig. 80) 

zu versehen. Die Verschlufshöhe soll betragen: 
bei Wasserklosetts mindestens 50 mm 
» Küchenausgüssen, Bädern mindestens 80 mm 
» Kellereinläufen, Fufsbodenentwässerungen mindestens 
100 mm 
e Fettfingen , Regenröhren, Hofeinläufen mindestens 
mm. 
8. Abgesehen von Klosetts und Regenfallrohren sind vor allen 
Ausgüssen und Einläufen unlösbare Siebe anzubringen, an 
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*) Skz. Б, Fig. 82 zeigt einen Wasserverechlufs mit Beinigungsöffnung 
und Skz, 6 einen Wasserverschlufs mit festem Versohlufsdeckel. 
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deren Stelle bei Keller- und Hofeinläufen unverschiebbare 
Gitterabdeokungen.treten dürfen. 

Die Löcher der Siebe bei Beckenausgüssen sollen höch- 
stens 5 mm weit und in solcher Zahl vorhanden sein, dafs 
die Summe ihrer Querschnitte !I,—-*/, des anschliefsenden 
Rohrquerschnittes beträgt. 

S Die Gitterspalten dürfen nicht mehr als 15 mm Weite 
aben. 

9. Bei Einläufen in Kellern, Waschküchen und Höfen sind an 
Stelle gemauerter Schächte Sinkkästen*) aus Steinzeug 
oder Gufseisen mit eingehängten Schlammeimern aus 
Gufseisen oder verzinktem Eisenblech einzubauen. 

10. Alle Fallrohre mit Ausnahme der Regenrohre sind ohne 
Verengung tunlichst senkrecht über die Dachfläche zu führen, 
und zwar, wenn Fenster von Dachwohnungen weniger als 
2 m entfernt liegen, bis mindestens 1 m über den Fenster- 
sturz. 

11. Regenfallrohre sind in der Regel am unteren Ende 
mit einem Sandfange (nach Skz. 2 u. 3, Fig. 82) zu ver- 
seben, und wenn sie in der Strafsenflucht liegen, bis auf 2 m 
Höhe über der Gangbahn aus Gufseisen herzustellen. Ist 


e, 82. Z. A.: Die Entwässerung der Grundstücke im Gemeindebezirk der Stadt Dresden. 


ihr oberes Ende weniger als 2m von Dachwohnungsfenstern 

entfernt, so ist ein Sandfang mit Wasserverschluls 

(Skz. 1, Fig. 82) anzuwenden. 

12. Es wird empfohlen, bei Herstellung der Hauptleitung schon 
jetzt die Anschlufsstücke für den künftigen direkten An- 
schlufs der Klosetts mit einzubauen. 

13. Unter Strafsenhohe bezw. unter Hochwasserhöhe erfolgt die 
Anbringung von Eingulsöffnungen und Einläufen (von Küchen- 

биреп, Klosetts, Kellereinläufen u. в. w.) auf alleinige 

Gefahr des Eigentümers und unter Vorbehalt des Wider- 

rufes. Es wird diesfalle die Anbringung einer zuverlässigen 
und feststellbaren Absperrvorriohtung (nach Skz. 3 
Fig. 82 u. 7--8, Fig. 80) in der betr. Nebenleitung empfohlen. 

14. In der Hauptleitang dürfen weder Wasserverschlüsse 
noch Rückstauverschlüsse**) (Absperrvorrichtungen) 
noch Schlammfänge eingebaut werden. 

*) Skz. 8, Fig. 82 gibt einen Hofsinkkasten mit schwerer, eiserner 
Abdeckung und Skz. b u. 6, Fig. 82 einen Kellereinkkasten nebst Boden- 
einlauf wieder, während Skz. 11, Fig. 80 neben einer Pissoiranlage mit 
Wasserspülung einen Bodeneinlauf darstellt. 

"roi Die Form einer Anlage zur Verhütung des Kanalwasser- 
Trickstaues, oine festatellbare Rückstauklappe und einen Kellersinkkasten 
umfassend, geben die Skz. 7 u. 8, Fig.80 wieder, während die Skz.9 u. 10 
derselben Figur eine Anlage zur Ableitnng fetthaltiger Wässer, 
bestehend in einem Fettfange und Aufsatz mit Entlüftungsstutzen, in Ver- 
bindung mit einem Kellersinkkasten, darstellen. Einen Absperrschieber 
gebräuchlicher Bauart gibt Skz. 8, Fig. 80. 


Die vorstehenden Bestimmungen haben — nebenbei bemerkt — auch 
als Grundlage für die im „Allgemeinen sächsischen Baugesetz“ vor- 
gesehenen Entwässerungs-Vorschriften gedient. 

In Fig. 81 ist der Entwässerungsplan eines ganzen 
Grundstückes gegeben, wie er sich unter genauer Beobachtung 
jener Bestimmungen darstellen würde. Da sind zunächst die Regenrohre 
b, c an der Frontwand des Gebäudes, von denen das eine an das Haupt- 
siel A B*), das zweite an das Strafsensiel angeschlossen erscheint. Beide 
Rohre enden in Sandfänge mit Wasserverschlufs nach Skz. 1, Fig. 82. 

In das Hauptsiel ist unmittelbar hinter dessen Eintrittsstelle in 
das Haus ein Schacht n mit Revisionsstück nach Skz. 1 п. 2, Fig. 80 
eingebaut. Dann verzweigt es sich bei D in die Rohrleitung zum 
Bade d und den Strang E-F etc. Bei E ist der Fallstrang vom 
Pissoir O, Klosett N und Küchenausgufs P angeschlossen. Bei F 
schliefst sich ein zweiter Strang an, der, vom Regenrohre f kommend, 
den Bodeneinlauf f, aufnimmt. Bei sist ein Wasserverschlufs mit Rei- 
nigungsöffnung nach Skz. 5, Fig. 82, bei q ein Sinkkasten nach Skz. 5 u. 6, 
Fig. 80, und bei о, eine Abs] Een ung nach Skz. 3, Fig. 80 ein- 
gebaut. Bei f, wurde dann auch der Ausgufs fẹ der Küche angeschlossen. 

Bei G ist auf der Hofseite ein zweites Regenrohr g mit Sandfang und 
Wasserverschlufs nach Skz. 1, Fig. 82 in den Zement eingeführt, das 
im Hofe selbst in ein ganzes Netz von Untersträngen aufgelöst erscheint. 

Der .erste dieser Nebenstränge, bei H abzweigend, sammelt die 
Wasser aus dem Regenrohre h, mit Wasserverschlufs und Reinigungs- 
öffnung, aus dem Sinkkasten h, dem Fettfang p (nach Skz. 9 u. 10, 
Fig. 80) und dem Regenrohre h, sowie dem Hofsinkkasten r. Vor 
dem Übergangsstück h, ist in den Strang.ein Absperrschieber p ein- 
gebaut nach Skz. 3, Fig. 80. 

Bei I ist dann der Hofsinkkasten i, der nach dem Schema Skz. 3, 
Fig. 82 ausgeführt werden soll, angeschlossen und bei K das Ableitungs- 
rohr vom Springbrunnen k sowie das Rohr L. In das Rohr, welobes 
vom Springbrunnen k ausgeht, ist bei t ein Wasserverschlufs mit 
Reinigungsöffnung eingefügt. 

Der Strang 1, verzweigt sich wieder in Unterstränge (1, 1,, & 
und m), von denen der l, von einem Regenrohre ausgeht, während der 
1 von einem Sinkkasten kommt; der Strang a geht vom Klosett N, 
im Nebengebäude und der m von einem Ausgusse mit Wasserverschlufs 
und Reinigungsöffnung aufsen an der Wand des Nebengebäudes aus. 


Gefahren in Gruben und Schächten. 
Nachdruck verboten. 

Es ist bekannt, dafs man Gruben und Brunnenschächte 
nicht besteigen soll, bevor man sich davon überzeugt hat, ob nicht 
schädliche Gase in diesen angesammelt sind. Gewöhnlich nimmt man 
Kohlensäure an, in Wirklichkeit sind es Sumpf- oder Gruben; von 
ebenfalls gröfserem spezifischen Gewichte als atmosphärische Luft, 
weshalb solche sitzen bleiben und nicht entweichen können. Diese 
Gase entstehen durch chemische Zersetzung des Erdreiches sowie durch 
Fäulnis von stillstehendem Wasser und sind stickstoffhaltig, also töd- 
lich. Läfst man ein offenes Licht in einen Brunnen hinab, so ist 
dessen Erlöschen eine Warnung, nicht in den Brunnen zu steigen. 
Wenn man kein Gebläse zur Verfügung hat, so vertreibt man die 
Gase durch Erwärmung, indem man brennende Stroh- oder Holzbündel 
in den Schacht oder bis zur Oberfläche eines Brunnens niederfallen 
läfst; durch die Verdünnung der Erwärmung steigen dann die Gase 
auf. Hilft dies noch nicht, so werden Pulverladungen oder Feuer- 
werkskörper im Schachte abgeschossen und alsdann ist erst die Probe 
mit dem brennenden Licht zu wiederholen. 

Auch aus den Gärkellern der Brauereien mufs die Kohlen- 
säure weggeschafft werden; ebenso sind beim Lagern des neuen Weines 
durch Gärung schon Unglücksfälle entstanden, indem die Gefahren, 
die das Betreten solcher Keller in sich birgt, unbekannt waren oder 
unterschätzt wurden. 

Nicht ungefährlich ist auch das Betreten von Kloaken oder 
Abortgruben, deren Gase ebenfalls schon oft Betäubungen oder 
Erstickungen hervorgerufen haben. 

Ein neues Mittel der Trinkwasserreinigung, das sowohl an klei- 
nen Wassermengen wie in grofsen Sammelbecken angewandt werden kenn, 
soll nach dem Engländer Grosvenor blaues Vitriol oder achwefel- 
saures Kapfer abgeben. Es ist seit langem bekannt, dafs das Kupfer fir 
Bakterien tödlich ist, aber seine Anwendung ist immer durch die Besorgnis 
verhindert worden, dafs der zur Vernichtung solcher Lebewesen nötige Be- 
trag in gleicher Weise auch für den Menschen schädlich sein würde. Nun 
soll aber ein amerikanischer Chemiker Dr. Moore bewiesen haben, dafs man 
Kupfer in einer derart gelösten Form benutzen kann, dafs es für Menschen 
und Tiere ganz harmlos wird und doch kräftig genug wirkt, um die Keime 
von Cholera und Typhus sowie auch Mückenlarven und derartige Lebewesen 
in wenigen Stunden zu töten. Zur Veranschaulichung der Kraft des Kupfers 
zar Vernichtung von Bakterien wird erwähnt, dafs solche Organismen sich 
niemals auf Kupfermünzen finden, dagegen in grofser Menge auf Silbermünzen. 
Auch sollen Arbeiter in der Kupferindustrie gegen ansteckende Krankheiten 
gefeit sein. Immerhin wird dem neuen Verfahren gegenüber die sorgfältigete 
Prüfung notwendig bleiben, damit man an die Stelle der von den Bakterien 
drohenden Gefahr nicht die einer Vergiftung durch Kupfervitriol setzt. 

*) Fig. 81 läfst erkennen, dafs ein Teil der Buchstaben zugleich zur 
Bezeichnung der Nivellements- (Höhen-) Punkte benutzt wurde, um die 
Übersicht za erleichtern. 
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Das Gebäude des Wahl-Henius-Institutes 
für das Gärungsgewerbe in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 83.) Nachdruck verboten. 


Vor wenigen Wochen hat das Wahl-Henius Institute of 
Fermentology in Chicago sein neues Heim an der Ecke der 
Fullerton- und Cliston Avenue bezogen, obgleich die zum Institut 
gehörige Versuchsbrauerei bis zu dem Zeitpunkte noch nicht betriebs- 
fertig gemacht werden konnte. 

be Neubau, dessen Fassade Fig. 83 wiedergibt, ist ganz in 
Ziegeln und Na- 
turstein ausge- 
führt und trägt 
in dem über- 
höhten Mittel- 
trakt ein goti- 
sches Portal in 
Sandstein, von 
einfachen, aber 
wirksamen For- 
men. Das Ge- 
bäude umfafst 
ein Keller- und 
drei Oberge- 
schosse, von 
denen das un- 
terste als Hoch- 
parterre ge- 
dacht ist und 
durch eben je- 
nes Portal auf 
einer Treppe be- 
treten wird. 

Im Keller- 
geschofs ist 
der Kessel- und 
Maschinenraum 
eingebaut, fer- 
ner Lagerräume 
für Brennstoffe 
u.s.w.,die Kühl- 
anlage mit der 

7 t-Kühlma- 
schine und dem 

Eisgenerator 
sowie die Malz- 
tenne; letztere 
ist für eine Ein- 
mälzung von 25 Bushels per Tag berechnet. 

Aufser den schon erwähnten Einrichtungen ist im Keller noch 
die Flaschenfüllerei untergebracht, die, mit den neuesten und voll- 
kommensten Apparaten ausgestattet, einen Raum von 40 >< 35'e Grund- 
fläche beansprucht. 

Im ersten Stockwerk liegen die Bureauräume, das Haupt- 
kontor und acht Nebenkontors umfassend; neben dem Privatkontor 
des Sekretärs befindet sich ein Beratungszimmer. An einem anderen 
Punkte derselben Etage ist die Bibliothek untergebracht, welche mit 
einem Lesezimmer verbunden ist und eine Fläche von 30 >< 30'е be- 
deckt. Sämtliche Bureaux sind von einem Hauptkorridor aus zugäng- 
lich, der direkt an die Haupttreppe angeschlossen ist und an einer 
Privatpostoffice endet, die sowohl von dem Lehrerkollegium als auch 
von den Schülern benutzt wird, und wo für beide Teile gesonderte 
Briefkästen vorgesehen sind. 

Das zweite Stock ist der Vornahme wissenschaftlicher Unter- 
suchungen gewidmet. In ihm befinden sich das Privatkontor des Di- 
rektors, das allgemeine chemische Laboratorium sowie diverse kleinere 
Laboratorien zur Vornahme von Spezialarbeiten. Den kleinen Labo- 
ratorien gehören ein Verbrennungsraum mit feuerfesten Wänden und 
Ziegelflur, ein Titrierraum, ein Wägeraum und ein Zimmer für physika- 
lische Übungen zu. Daneben ist ein Raum zur Vornahme solcher Un- 
tersuchungen vorhanden, die bei niederer Temperatur durchgeführt 
werden müssen; dieser Raum kann während der Sommermonate künst- 


Fig. 83. Gebäude des Wahl- Henius- Institutes in Chicago. 


lich gekühlt werden. Das Laboratorium hat eine Grundfläche von 
40 x 30'e. 

Drei mit den neuesten Apparaten ausgestattete biologische und 
mikroskopische Laboratorien von 40 >< 30e Grundfläche befinden sich 
ebenfalls auf diesem Flure. Jedem der Laboratorien gehört ein Privat- 
zimmer für den Vorsteher der Abteilung zu. 
` Das oberste Geschofs, dafs durch die mittels Bänder gekup- 
pelten Fenster schon äufserlich herausgehoben erscheint, enthält die 


Unterrichtssäle. In ihm sind drei grofse Hörsäle vorgesehen, an deren 
jeden sich ein Nebenzimmer anschliefst, in dem die für den Unter- 
richt erforderlichen Objekte präpariert werden. Durch eine Öffnung 


in der Saal und Nebenraum scheidenden Wand können die Gegen- 
stände in die Säle gereicht werden. 

Von den Salen haben zwei 30 >< 30 und einer 20 >< 30'e Grund- 
fläche. Die beiden grofsen Säle sind durch eine Rollwand aus Holz 
derart getrennt, dafs nach Aufrollen der Wand die beiden Säle einen 
Saal von 30 
60'e Grund- 
пааша bilden, in 

em 
200 Personen 
Sitzgelegenheit 
finden. Die er- 


den Korridoren 
der Etage unter- 
gebracht. 

Ein vierter 
Raum im drit- 
ten Geschofs 
von 20 >< 40' 
Grundflache soll 
alsAusstellungs- 
lokal verwandt 
werden, in dem 
Modelle der in 
neueren Braue- 
reien und Malz- 
häusern benutz- 
ten Maschinen 
und Apparate, 
sowie luster 
von Malz, Ger- 
ste, Hopfen etc. 
zur Ausstellung 
gelangen sollen. 

ämtliche 
Stookwerkesind 
durch einen 
breiten, eiser- 
nen Treppen- 
lauf verbunden. Die Fufsböden wurden in Hartholz und, soweit 
sie auf den Korridoren liegen, in Zement hergestellt. Die Wände 
sind in verschiedenen Farben angestrichen, welche der Bestimmung 
der Räume entsprechend gewählt wurden. 

Die Fassade des Gebäudes ist im Rohbau in Abwechslung mit 

wachsenem Steinmaterial ausgeführt. Der Sockel wurde in be- 
auenen Quadern erstellt und nach oben durch eine Hausteinbank ab- 
Cer die zugleich die Brüstung für die Fenster des Parterres 
stellt und sich im Portal tot läuft. Letzteres wird seitlich durch 
zwei modernisierte Hausteinsäulen abgegrenzt, deren mitraarti; ge- 
staltete Köpfe sich wenig über die in Anlehnung an gotische Motive 
ausgeführte Balustrade erheben. Letztere schliefst das Portal nach 
oben ab und ruht auf einem gurtähnlichen Gesims. 

Um Eintönigkeit im Gesamtbilde der Fassade zu vermeiden, wurde der 
Mittelbau ca. um einen Stein vorgezogen und im Parterre mit Linien aus 
Hausteinen, im Dachgeschofs aber mit kleinen, vorgeblendeten Pfeilern auf 
Konsolen ausgestattet; ebenso setzte man ihm einen Zinnenkranz, den 
Pfeilern aber Helme auf. Der Zinnenkranz wird unten durch ein Gurt- 

sims begrenzt, dem sich in einem Abstande, der grofs genug ist, um eine 
amensinschrift unterzubringen, das Hauptgesims der Fassade anschliefst. 

Die Mauerflächen des ersten und zweiten Obergeschosses sind 
zunächst durch Strebepfeiler vertikal und dann durch die Brüstungen 
der Fenster horizontal unterteilt. Nach oben werden sie durch die 
zu einem Bande vereinigten Segmentbogen der Fenster abgeschlossen. 
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Eine Art Fries aus Dachziegeln, welches in seinem Verlauf dem Bande 
genau folgt, gestaltet den Abschlufs der Fensterflächen noch etwas 
markanter und verliert sich in den kleinen, vorgeblendeten Pfeilern 
an den Ecken des Gebäudes. 

Durch das Zusammenwirken der in hellem Grau abgetönten, in 
Naturstein erstellten Partien des Mauerwerkes mit den roten Fassaden- 
ziegeln wird, wie das Photogramm des uns vom Wahl-Henius Institute 
übermittelten Fassadenbilde erkennen läfst, eine angenehme Farben- 
wirkung erzielt. Ebenso erscheint durch die ruhige Führung der Linien 
der Charakter des Ernsten und Würdevollen, wie er sich für ein wissen- 
schaftlichen Zwecken dienendes Gebäude gebührt, hinreichend gewahrt. 


Verstärkte Stütz- und Kaimauern 
nach System Chaudy. 
(Mit Abbildung, Fig. 84.) Nachdruck verboten. 

Ein eigenartiges Entlastungs- und zugleich Verstärkungs- 
verfahren für Stützmauern jeder Art wendet nach „Revue 
industrielle der französische Inge- 
nieur Chaudy an. Dieser führt die 
Pfahlroste, auf denen die Kaimauer 
ruht, aus Betoneisen aus und verar- 
beitet sie mit der Grundmauer zu 
einem Ganzen; zugleich aber ver- 
stärkt er die Stützmauer durch bal- 
konartigeFortsätze,welchetiefindas 
anstehende Terrain eingreifen und 
meterhoch von diesem bedeckt sind. 

Im Vertikalschnitt gewährt 
eine nach diesem Verfahren fertig- 


| 


N 
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Fig. 84. Z. A.: Verstärkte Stütz- und 
Kaimauern nach System Chaudy. 


gestellte Kaimauer das Bild Fig. 
84, Skz.1. Für die Skizze war die 
Annahme malsgebend, dafs die 
Mauer ein gewisses Stück in das 
Wasser hinausgeschoben, also auf 
abschüssigem Terrain errichtet sei. 

Die Piloten, welche die untere 
Partie der Mauer tragen, sind in 
armiertem Betonerrichtet und haben 
rechteckigen Querschnitt; sie wur- 
den vier Meter tief in den ge- 
wachsenen Boden eingetrieben und 
enthalten je sechs Rundeisenstangen 


` Fig. 85. 


Der Fortsatz ist in armiertem Beton ausgeführt und mit dem Ge- 
mäuer untrennbar verbunden; er wird von dem auf ihm ruhenden 
Erdreich niedergedı ückt, wirkt also als Hebelarm, während anderseits das 
hinter ihm anstehende Erdreich bestrebt ist, die auf ihm ruhende Erde 
gegen die Mauer vorzuschieben, um diese so zum Umkanten zu bringen. 

Wie weit man unter Anwendung dieser Verstärkungsweise mit der 
Dicke der Mauer herabgehen kann, liefse sich rechnerisch leicht nach- 
weisen. Ebenso ist es augenscheinlich, dafs man auf diese Weise 
Stätzmauern beliebiger Höhe (vgl. Skz. 2) billig auszuführen vermag; 
es ist nur darauf zu achten, dals die Breite der Fortsätze, wie dies 
in Skz. 2 angedeutet ist, mit der Beanspruchung auch im richtigen 
Verhältnis wächst. 


Neuere Bauten in armiertem Beton 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten 
(Mit Abbildungen, Fig. 85--91.) 
4. Hausbauten. 
(Fig. 85-91.) 

Es wurde bereits darauf hin- 
gewiesen, dals an dieser Stelle Ma- 
ciachinische Fabrikbauten in 
Zementeisen schon mehrfach be- 
sprochen wurden. Kennzeichnend 
für sie alle ist die Tatsache, dafs 
die vollständigen Dachstühle, die 
Säulen, Decken und in einigen Fällen 
auch die verbindenden resp. tren- 
nenden Wände in Zementeisenkon- 
struktion ausgeführt sind. 

Besonders oft hat Maciachini 
den Betoneisenbau bei Sheddach- 
konstruktionen zur Ausfübrung ge- 
bracht; so gibt beisp. Fig. 85 die 
Perspektive eines in Betoneisen her- 
gestellten Sheddaches über 
einem Websaal wieder. Man 
erkennt, dafs hier sowohl die Unter- 
gurtungen der Binder als auch die 
Pfetten etc. in Betoneisen, aber mit 
den Formen hölzerner Binder her- 
gestellt sind. Es erscheint der Ein- 
druck eines hölzernen Daches voll 
gewahrt, und trotzdem ist absolute 
Feuerbeständigkeit erzielt. 

Ähnliches gilt von der in Fig. 86 
wiedergegebenen glatten Deoke 
über einem Spinnsaal. Auch 
in diesem Falle ruht zwar die Kon- 
struktion, da sie älteren Datums ist, 
noch auf gufseisernen Säulen, ist in 
sich aber ganz in Betoneisen durch- 
geführt. Balken und Unterzüge sind 
mit der Decke zu einem Monolithen 
derart verarbeitet, dafs die Balken 
in die Unterzüge, im Gegensatz zu 
einer normalen Holzkonstruktion, 
wo sie auf diese aufgeschnitten 
sind, eingelassen erscheinen. Durch 
diese Bauweise, die in der Konstruk- 
tion selbst bedingt ist, wird an Bau- 
höhe gespart und an lichter Raum- 
höhe gewonnen. 

Wie die Detailausführung der 
Decke erfolgt, darüber sei weiter 
unten an Hand eines Beispieles be- 
sonders berichtet. Hier sei nur be- 


h, Skz.3, als vertikale Versteifungen. Fig. 86. merkt, dafs derartige Betoneisen- 
Mit Rücksicht darauf, dafs Piloten Fig.85 и. 86. А. Z.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini dächer und -decken allerdings den 
und Gewände der Kéier einen Übelstand haben, dafs ihre 


aufgehendes 
Grundmauer ein Ganzes bilden 

sollen, wurden zwei Reihen Piloten E b) angeordnet, deren Aufsenkanten 
1,5 m voneinander entfernt sind. In gewissen Höhenabständen sind in 
die Piloten C=-förmig gebogene Flacheisen g von 90 >< 9 mm Quer- 
schnitt eingelegt, an denen Bolzen f von 30 mm Dicke ihren Halt finden. 
Die Bolzen zweier gegenüberstehender Piloten sind dann durch Anker c 
miteinander verbunden, um so das Ausweichen der Piloten in der ver- 
tikalen Richtung zu verhindern. Eine Verbindung der Piloten in der 
horizontalen Richtung war überhaupt nicht nötig, da sie ganz ins auf- 
gehende Grundgemäuer eingebettet sind. 

Der Abstand der Piloten in der Horizontalen ist auf 2 m ange- 
nommen und der Raum zwischen ihnen mit Beton ausgegossen, wo- 
durch eine Wand von hoher Widerstandskraft geschaffen wurde. Auf 
die so entstandene 4,25 m hohe Mauer wurde 0,25 m über der Nieder- 
wassermarke die eigentliche Kaimauer aufgesetzt. Diese hat 1 m 
Dicke und ist vom Erddruck dadurch entlastet, dafs ihr ein platten- 
artiger Fortsatz d angehängt ist, der 1,5 m tief und rund 2 m unter 
Niveau in das anstehende Erdreich eingreift. 


Haltbarkeit leidet, sobald in die be- 
treffende Deckenfläche nachträglich, z. B. für einen Riemen oder eine 
Welle, eine Öffnung gebrochen werden mufs, welche die Anker durch- 
schneidet. Werden diese nämlich zerschnitten, so bülsen sie ihre Bean- 
spruchungsfähigkeit bis zu einem gewissen Grade ein; sie sind von 
dem Augenblicke an nicht mehr an beiden Enden aufgebogen, sondern 
nur an dem einen. Mit Rücksicht darauf ist es sehr zu empfehlen, 
dafs dem betr. Erbauer des Gebäudes schon vor Entwurf der Decken 
genaue Angaben über die Lage der betr. Öffnungen und über deren 
Dimensionen gemacht werden; der Baumeister ist dann imstande, die 
Anker so zu disponieren, dafs sie das Loch umgehen. 

Als Beispiele von Zementeisen- Hausbauten neuester Ausführung 
können die von Maciachini für Joseph Bettini in Rapallo ег 
bauten fünf Landhäuser dienen, von denen jedes eine Grundfläche 
von 15,5 >< 16 m bedeckt. Alle fünf Gebäude sind nach demselben 
Schema eingeteilt und unterscheiden sich lediglich durch die äufsere 
Architektur. Sie bestehen je aus dem Souterrain, drei Geschossen und 
dem Mansardendach. 
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Das Fundament, die Säulen in den Umfassungswänden, die freistehen- 
den Säulen und Decken sowie die ganze Dachkonstruktion ist in Beton- 
eisen ausgeführt. Beim Bau verfuhr man in der Weise, dafs man zu- 
nächst die Betoneisenkonstruktion errichtete und dann erst an das 
Ausfüllen der leeren Felder mit Gemäuer heranging. 

Die Abmessungen des Fundamentes sind so kalkuliert, dafs der 
Erdboden mit etwa 1 kg pro дот belastet erscheint. Das Fundament 
an sich wird durch eine Zementeisenplatte gebildet, deren Grundrifs- 
und Vertikalschnittform aus den Abbildungen, Fig. 87, 1 u. 88, 1 
ersichtlich ist. Die Platte besteht aus einem äufseren, sehr starken 


Rahmen R, acht diesen querenden Hauptbalken A, B und vier letztere 
Alle diese Teile 


kreuzenden Nebenbalken G E sowie der Plattendecke. 
sind durch Anker, deren 
Lage in Fig. 88, Skz.1 
angedeutet ist, zu einem 
Ganzen verbunden. Die 
Hauptbalken A liegen, 


Die Geschofshöhen sind so gewählt, dafs das Parterre 3,8 m und 
das oberste Geschofs 3,2 m Höhe hat. 

Die Pfeiler, welche die Decken resp. Fufsbéden in den einzelnen 
Geschossen tragen, haben im Erdgeschofs 0,50 m quadratischen Quer- 
schnitt und verjüngen sich bis zum obersten Stookwerk auf 0,25 m 
(vgl. Fig. 87, 1); die Zahl der Pfeiler stellt sich bei den drei mittleren 
Landhäusern auf 16, bei den beiden an den Enden der Strafse auf 19. 
Auch sind bei den normalen Bauten nach Fig. 91, 1 die Pfeiler so 
verteilt, dafs zwölf in den Umfassungswänden und vier im Innern 
des Hauses selbst zu steben kommen. ` 

Die Verbindungen zwischen den Pfeilern sind wie bei der Funda- 
mentplatte durch Hauptbalken С, D, E, G und Zwischenbalken F, G,, 
Н hergestellt. Erstere 
verbinden die Säulen in 
den Umfassungswänden 
untereinander, letztere die- 


von links nach rechts ge- 
zählt, in 4,55, 4,55 und 
40 m Abstand vonein- 
ander, während die B 
4,10, 3,4 und 4,10 m von- 
einander abstehen. Die 
Kreuzungspunkte der 

Hanptbalken stellen die 
Stützpunkte für die Säulen 
D, B, B, D, Fig. 87, 1, dar. 

Die Hauptbalken haben 
einen Querschnitt von 
7040 em, Skz. 3, Fig.91, 
und sind durch sechs obere 
Anker von 19—21 mm 
Stärke sowie durch vier 


vier inneren Säulen unter 
sich und mit den äufseren 
Säulen. 

Naturgemäfs haben 
von diesen Trägern die- 
jenigen С, D, E, G die 
gröfste Last zu tragen, 
weshalb sie auch am stärk- 
sten dimensioniert sind. 
Sie tragen an der Innen- 
kante auf ihrer ganzen 
Länge eine recheckige 
Aussparung, Skz. 6, Fig.91, 
um den Fensterkasten an- 
bringen zu können. Die 
Höhe der Balken stellt 
sich auf 0,38, die Breite 


untere Anker von 13 mm auf 0,25m; zwei Z ker 

Dicke armiert. Die Zug- von 18 mm Dicke in den 

und Druckanker sind durch Balken E, von 20 in denen 

schlangenformig gebogene | ` G, 20 in denen D und 21 mm 

Eisen von 6 mm Durch- D DEER? er Si іо denen С verleihen den 

messer verbunden. тг Г iy ee 8 rin: Balken die erforderliche 
Die Zwischenbalken, DL), rm ml 7 Festigkeit 


Skz.4, Fig. 91, enthalten 


Fig. 87. 


egen Durch- 
biegung. Winkelig ge- 


je vier Drackstangen von 29 — 26mm Durch- 


bogene Hanger, von 7 mm Dicke sichern den 


messer und drei Zugstangen von 13mm | ] T Zusammenhalt des Betons mit dem Anker- 
Dieke, Beide Ankersysteme sind durch zehn | a| A system. 
bis zwölf schlangenformig gebogene Stäbe У D- Für die Zwischenbalken B, B,, die, wie 
yon 6mm Dicke verbunden. Der Quer- Ëer B Fig. 91,1 u.2 zeigen, übrigens nurin einigen дег 
schnitt der Zwischenbalken stellt sich auf [2—1 Räume vorgesehen sind, während alle anderen 
0,6% 0,4 m. Decken als freitragende konstruiert wurden, 
Der Balken, welcher die Peripherie der G sind die Dimensionen der Skz.'9 Fig. 91 ge- 
Fundamentplatte bildet, ist in Skz.5, Fig.91 | у wählt worden. Die Balken haben 35 cm Hohe 
im Zusammerahange mit dem benachbarten || Po sowie 16 cm Breite und enthalten, soweit sie 
Hauptbalken dargestellt, hauptsächlich um | Io den Typen H und G, angehören, zwei Anker 
zu zeigen, wie der balkonartig auskragende М yon 18 mm, soweit sie mit A, F bezeichnet 
Teil der Platte mit dem unter die Umfassungs- || Al "` wurden, zwei Anker zu 21 und, soweit sie 
wände des Gebäudes fallenden Teile der t T das Zeichen B führen, zwei Anker zu 17 mm 
Platte verbunden ist. Aus Fig. 87 erkennt | | m! Dicke. Die Hänger, welche den Beton mit 
man, dals die Platte wesentlich gröfser ist, —4 — = den Ankern verbinden, haben 7 mm Starke. 
als es die Grundfläche des Gebäudes verlangt; | b In die Decken der Räume a sind 
dementsprechend ist auch die äufsere Partie | als Einlagen Rundeisenstangen von 7 mm 
der Grundplatte auf Biegung nach oben, die 69 Dicke in Abständen von 20 ст verlegt worden, 
innere аш Druck von oben nach unten be- | während die Decken b solche zu 10 mm ent- 
ansprucht. Um die Biegungsbeanspruchung = SE halten, unter und quer zu denen Anker von 
aufzunehmen, hat man 6 mm starke Haken 2 gleicher Stärke mit 20 em Abstand verlegt 
eingelagert und diese in der aus Skz. 5, +—————— sind (vgl. Skz. 8, Fig. 91). Die Decken selbst 
Fig. 91 erkennbaren Art C-förmig so ge $," LER haben 10 em Stärke. Fig. 87, 1 gibt einen 
bogen, dafs sie durch Rahmenbalken und . u. .."?} Vertikalschnitt durch das eine der Land- 
Hauptbalken hindurchgreifen. Letzterer GE häuser, wobei als Schnittstelle die durch die 
liegt von ersterem 1,3 m entfernt, und beide >>> glatten Decken gewählt wurde. Derselbe 
sind im übrigen 40 >< 70 ет im Querschnitt. X. 171. ERE Schnitt verdient übrigens auch deshalb noch 
Sonst enthält der Rahmenbalken oben vier ` Ee GER besondere Beachtung, weil er etwas zeigt, 
Druckanker уоп 15 mm Dicke und unten 2 Fig. 88. was bei unseren Bauten unbekannt ist, näm- 
drei Zugauker von 13 mm Dicke, welche mit Fig. 87 u. 88. Z. A.: Zeen Bau tw drmiertem Beton, lich das Absetzen der Umfassungswände 


ersteren durch schlingenförmige Stangen von 
je 6mm Stärke zusammenhängen. 


ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 


nach aufsen und innen statt nur nach 
innen. Es lälst sich dieses an sich unge- 


Die Bodenplatte hat durchgängig eine Dicke von 20 em und wird | 


in Abständen von 20 cm von Ankern durchquert, welche 13 mm dick 
sind und rd. 3 m Länge haben (Skz. 7, Fig. 91). Darüber liegen 
Kreuzanker von 9 mm Dicke und 1,9 m Länge, welche 23 em vonein- 
ander entfernt sind und von der Betonschicht vollständig umschlossen 
werden. 

Unter den fünf Landhäusern, um die es sich im vorliegenden Falle 
handelt, hat man hinsichtlich der Raumverteilung im Erdgeschols zwei 
Typen zu unterscheiden. Bei den drei mittleren Gebäuden nämlich 
liegen die Türen genau in der Mittelachse der Vorderfront, und der 
Grandrifs des Gebäudes ist demnach ein genau rechteckiger von 
12<13,5 m. Bei den beiden Flügellandhäusern ist der Grundrifs an sich 


wöhnliche Verfahren im vorliegenden Falle allerdings dadurch be- 
gründen, dafs der Verfasser die Belastung immer genau axial von 
Säule auf Säule übertragen wollte, um deren einseitige Beanspruchung 
zu vermeiden. 

Die Deckenkonstruktion des zweiten Gesohosses weicht von 
derjenigen des ersten insofern ab, als hier an stelle der einfachen 
Zwischenbalken В, B,, @ der Skz. 1, Fig. 91 gekreuzte Balken R, R, 
nach Skz. 2, Fig. 91 getreten sind, wodurch die Deoken zu kassetierten 
wurden. Für die Balken R, R, gelten die Mafse: 30 om Höhe und 
16 ст Dicke. Wingelagert sind zwei Zuganker von 14 mm Stärke in 


| die Balken R, und 18mm in die R; die Hängeeisen haben beibeiden 


der gleiche, aber man hat dem Rechteck ein Dreieck von 2,5m | 


Kathetenlänge angesetzt, um dahin den Zugang zu verlegen. Eine Art 
Vorraum von irregulärem Grundrifs kommuniziert durch eine Galerie 
mit der Treppe. Im übrigen liegen bei allen fünf Gebäuden die Haupt- 
treppen im Zentrum und werden von oben belichtet (vgl. Fig. 91, 1 u. 2). 


Balkenarten 7 mm Stärke. 

Das Dach, dessen Details in Fig. 87, 2 u. 3 sowie Fig. 89 gegeben 
sind, wurde eben falls in Betoneisen, und zwar nach dem Mansardentyp, 
ausgeführt. Es enthält in seinem Gerippe zwölf im Winkel von 80° gegen 
die Horizontale geneigte Haupt- und vier vertikale Tragsäulen, welch 
letztere sich auf die vier Säulen im Zentrum des Gebäudes aufsetzen. 


| — 54 — — 


Zwischen den Haupttragsäulen stellen dann zwölf Hauptbalken (В, G) 

sen und vier (Е) innen her. Daneben sind 16 Sparren 
vorhanden (Fig. 91, Skz. 2 u.3). Sämtliche Balken sind in der schon 
bekannten Weise miteinander vereinigt. Die mittleren Anker liegen 


die Verbindung a 


horizontal, die anderen haben eine Neigung von 2%. 
Die Anordnung der Anker und Hänger in einem der 


Hauptbalken ist aus Skz. 6, Fig. 89 zu ersehen, wäh- = 


rend Skz. 4 einen Vertikalschnitt durch die Dachfläche 
zwischen den Balken wiedergibt. Man erkennt daraus, 
dafs die Wand in der steilen Partie des Daches oben 
5 und unten 8 cm stark ist, also nach unten an Stärke 
zunimmt. 

Die Querschnitte der einzelnen Balken der Dach- 
konstruktion sind in den Skz. 1+-3 u. 7 der Fig. 89 ge- 

ben. Von diesen betrifft die Skz. 1 einen Schnitt durch 

еп Balken A des (Skz. 3, Fig. 87) Deche, Skz. 2 einen 
solchen durch den Balken B, Skz. 3 den durch den 
Balken D und Skz. 7 den durch Е. Man erkennt, dafs 
hier überall Zug- und Druckanker vorgesehen sind, und 
dafs die Stärke der Zuganker zwischen 18 und 24 mm 
schwankt, während die Druckanker 12 mm stark 
nommen wurden. Hänger von 4 mm Stärke verbinden 
die Zug- mit den Druckankern und sichern zugleich 
den Zusammenhalt des Betons mit der Ankerung. 

Über den Querschnitt der Säulen auf dem Dach- 
boden und die Anordnung der Anker in diesen orien- 
tirt Skz. 5 Fig. 89. Die Anker, deren im Ganzen vier 
verwandt wurden, haben 12mm 
Dicke und werden paarweise 
durch 4 mm starke Klammern 
aus Rundeisen verbunden. 

Zum Schlufs sei in Fig. 90 
noch eine Art Normalplan für 
Betoneisenfundament- 
platten für Fabrik- und 
eer auf unsicherem 

jaugrund gegeben. 

Man erkennt aus Fig. 90, 
dafs auch diese Platte sich aus 
einem Gerippe von stärkeren 
(m) und schwächeren (m,) Bal- 
ken zusammensetzt, die durch 
schwache Decken n, n, zu einem 
Ganzen verbunden sind. Sowohl 
die Hauptbalken m als auch die 
Nebenbalken m, (Skz. 1) und die 
Zwischenbalken sind durch An- 
ker 1, l; l, ls, ly) 1, versteift, 
denen sich die Hanger o als 
Nebenteile angliedern. Die 
Säulen p sind mit der Platte 
zu einem Monolithen verar- 
beitet, indem man die verti- 
kalen Anker у an sie anschlofs. 
Die Horizontalanker y, und y, 
verbinden die Hauptanker zu 
einem organischen Ganzen. Die 
Anker x helfen die Last der 
Säulen auf die Platte verteilen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Das neue Mälzerei- 
gebäude 


der Brauerei Riebeck & Co. 
A.-G. in Leipzig-Reudnitz 

ausgeführt von den Architekten 

Hanner & Hering in Leipzig. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.*) 
Nachdruck verboten. 

Als Anfang Juli des Jahres 


zu berechnen; trotzalledem aber war "fern eine gewisse Beschrän- 
kung geboten, als der Neubau auf den fundamenten der alten Anlage 
errichtet werden sollte. Weitgehendato Sicherheit gegen Feuersgefahr, 
grölstmögliche Einfachheit un 


Übersichtlichkeit des Betriebes, geringe 
Kosten und möglichst automatischer Betrieb waren 
ferner Anforderungen, die im Bauprogramme enthalten 
waren. Wie die ausführenden Architekten Hanner 
& Hering in Leipzig, Inselstr. Nr. 7 diesen Be- 
dingungen, soweit sie betriebstechnischer Natur sind, 
gerecht wurden, soll an anderer Stelle gezeigt wer- 


. den. Aufgabe des nachstehenden wird es sein, die 


Lösung des bautechnischen Problems wieder- 
zugeben. ' 

Um jede Feuersgefahr bei dem an sich ja feuer- 
gefährlichen Betriebe von vornherein auszuschliefsen, 
entschlofs man sich zum Einbau der Darren in be- 
sondere turmartige Räume und zum Ausschlufs des 
Holzes als Baustoff. An dessen Stelle trat die sogen. 
Hennebique-, also die Zementeisenkonstruktion. 
Das Hennebiquesystem, das an dieser Stelle schon oft 
Erwähnung gefunden hat, fufst bekanntlich auf der 
Herstellung der Säulen, Decken, Träger, Wände etc. 
aus Zement und Eisen, indem man 6--20 mm 
starke Rundeisen in bestimmten Abständen netzartig 
anordnet und mit Zementmörtel umkleidet. Die Ein- 
hüllung der Rundstäbe erfolgt stets unter Rücksicht- 
nahme auf die gewünschte Form der fertigen Kon- 

struktion. 

П So einfach auch das е 
Verfahren .an sich erscheint, 
so erfordert seine Anwendung 
auf den Fabrikbau doch die Be- 
ricksichtigung gewisser Neben- 
umstände. Im Interesse einer 


schnellen und sachgemäfsen 
Herstellungsolltebeispielsweise 


ТТТ 


vor Beginn des Baues jede 
Riemen- und Wellenleitungs- 
öffnung in ihren Dimensionen 
enau fes! werden, it 
arnach Wë der Stabe 
verlegt wird. Jeder Robr- 
durchgang sollte angegeben 
sein, da andernfalls die d 
fähigkeit des Systems ge- 
schwächt werden würde. Daraus 
aber fol; sich, nebenbei be- 
merkt, dafs man gut tut, wenn 
ein Fabrikbau in Zementeisen 
beabsichtigt ist, den Entwurf 
des Gebäudes und den der 
maschinentechnischen Einrich- 
tung in eine Hand zu legen 
oder wenn das nicht angeht, 
dem bauausführenden Archi- 
tekten aufzugeben, mit der die 
maschinelle Einrichtung her- 
stellenden Fabrik Hand in Hand 
zu arbeiten. 

Die Anordnung und 
Einteilung der einzelnen 
Arbeitsräume im Neubau 
erfolgte derartig, dafs diese, 
zu bestimmten Gruppen zu- 
sammengefafst, in einzelnen, 
voneinander völlig getrennten 
Abteilen untergebracht sind, 
ohne dafs dadurch der Zu- 
sammenhang des Ganzen ge 
lockert erscheint. Im mittleren 
Hauptteile des Gebäudes liegen 
35 Silozellen e, von denen ein 


1901 ein gewaltiger Brand das 
alte Mälzereigebäudeder Braue- ` 
rei Riebeck & Co. Akt.-Ges. 
in Leipzig-Reudnitz in Asche 
legte, sah sich die genannte 
Grofsbrauerei in die Notwendig- 
keit versetzt, einen Neubau zu 
errichten. Die Rücksichtnahme 
auf eine jederzeitige Erweite- 
rung des sehr umfangreichen 
Betriebes**) liefs es ange- 


bracht erscheinen, den Neubau Er 


Fig. 91. 


Teil E für die Lagerung von 
Malz (= 40000 Ctr.), ein zwei- 
ter D für Gerste (ca. 25000 Ctr.) 
bestimmt ist. Unter den Silose 
befinden sich der Gerste-Weich- 
raum und die Keimsäle k. Ein 
abgeschlossener Trakt I vor 
den Silozellen e enthält die 
Maschinen für die Gersten- 
und Malzputzerei, ein Abteil C, 
Fig. 2 u. 5, diverse Böden und 
Wohn- sowie Diensträume, wie 
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für gröfste Leistungsfahigkeit Fig. 89 +91. Z.A.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. дав Laboratorium der-Brauerei 


*) Zwei weitere, dieselbe Anlage behandelnde Tafeln nebst Begleit- 


text werden in Heft 7 u.8 der Gruppe IV й. 2. erscheinen. 


**) Die Brauerei Riebeok & Co. gehört zu den gröfsten Brauereien 
des Kontinentes, indem ihr Jahresausstofs die Summe von 300000 hl, welche 
nur von einigen Brauereien erreicht wird, noch überschreitet, 


und den Efssaal. Als Anbauten 


endlich treten die fünf Darren, System Hanner & Hering B, L, F, H und 


К auf, zwischen denen, soweit angängig, die Treppenhäuser A, G ein- 


gebaut sind, — zwischen der dritten und vierten Darre auch noch ein 
Kühlturm für das von den Darren kommende Malz; die neuen Darren 


stehen auf den Grundmauern der abgebrannten. 


d 
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Die Hauptabteilungen (vgl. den Grundrifs Fig. 5 der Tafel) des neuen 
Gebäudes sind durch massive, bis zum Dach emporgeführte Mauern von- 
einander geschieden. Alle Wände innerhalb der Abteilungen sind nach 
System Hennebique ausgeführt. Dasselbe gilt von den Umfassungswänden 
der Silozellen, ebenso von der Dachkonstruktion und den Treppen. 

Die Silozellen haben, soweit sie für die Lagerung von Malz 
benutzt werden, 4,6 m quadratische Seitenlänge und in der unteren 
Partie (vgl. Fig. 4) 13 cm Wandstärke; ihre Böden sind ebenfalls 13 cm 
stark gemacht und in Form von Trichtern ausgeführt. In der oberen 
Partie haben die Zellen 10 em Wandstärke; ihre lichte Höhe stellt 
sich, soweit sie auf die senkrecht aufstrebende Wandpartie bezogen 
ist, auf 8,5 m. In der Mitte ist die Wandung durch eine Art um- 
laufendes Zementeisenband von 30 cm Stärke und 50cm Höhe ver- 
stärkt, welches so abgeschrägt ist, dafs Malz auf dem Rande nicht 
liegen bleiben kann. Den oberen Abschlufs der Zellen bildet ein 
Hennebiqueboden von 13 cm Dicke zwischen Hennebiquebalken von 


abschliefst und von gufseisernen, nicht umkleideten Säulen getragen 
wird. Letztere wiederum ruhen auf dem massiven Gewölbe des oberen 
Keimsaales und dessen tragende Eisensäulen auf dem Gewölbe des 
unteren Keimsaales. 

Die Umfassungswände des Gebäudes wurden, soweit sie den 
unteren Keimsaal begrenzen, 1,42 resp. 1,15 m stark ausgeführt und 
mit Isolation versehen; in den darüberliegenden Geschossen haben 
sie 78, 65, 52 und 38 cm Dicke. 10 cm starke, durch Pfeiler gestützte 
Betoneisenpodeste verbinden die Silozellen mit den Mauern und er- 
möglichen eine Kontrolle der äufseren Umfassungen der Zellen. Die 
Hennebiquekonstruktion des Daches legt sich, wie man aus den Fig. 
2-4 der Tafel 7 ersieht, unmittelbar auf das Gemäner auf, während 
die Konstruktionen der einzelnen Böden in dieses eingearbeitet sind. 
Lichtschichte mit nach aufsen schräg verlaufenden Böden gestatten 
dem Tageslicht den Zutritt zum unteren Keimsaale. 

Die Fassade, Fig. 1, Tafel 7, zeigt die bei derartigen Bauwerken 


12+260m Quer- übliche Ausbil- 
schnittund 1,53 m dung; die Mauer- 
Abstand. fläche ist durch 
Die Gersten- Figs Rohbau - Pfeiler 
silos D von je 1500 von grofserer und 
Ztr. Fassungs- е geringerer Breite 
raum sind teils in Felder zerlegt, 
quadratischen, Е: die durch die in 
teils rechteckigen 355 Abwechslung auf- 
Querschnittes und ae tretenden Fenster 
im belebt sind. Die 
letzteren ‚Falle Fensterstürzesind 
eine Fläche von ebenfalls in Roh- 
482 X 4,82 m; bau hergestellt, 
ihre mittlere währendsonst alle 
Wandstärkestellt latten Flächen 
sich auf 14 cm. er Mauern in 
Obgleich во- Putz ausgeführt 
wohl die Gersten- еп. Ein ver- 
als auch die Malz- zahntes Gesims 
tilosan sich feuer- schliefst die 
sicher sind, hat Wandflächen 
mansiedoch noch oben, unterhalb 
durch eine Mauer der Traufkante, 
ieden (vgl. und zwar im 
гів, Fig.5). Verein mit einer 
Raum unter- der obersten Fen- 
halb der Silo- sterreihe vorge- 
zellen hat eine legten Lisene ab, 
lichte Höhe von während der 
etwa 28m, der untere Abschlufs 
über den Zellen durch den in 
eine solche von Bruchsteinen her- 
35 m Nine gestellten Sockel 
Gruppe von quad- gebildet wird. 
ratischen Säulen, Den Endabschlafs 
die in den Ecken der Wandfläche 
der Silos ihre bilden die turm- 
Fortsetzung fin- artigen Bauten 
den, stützt das der Darren B und 
ganze System. F, denen in Höhe 
Die Säulen be- des Mauerkranzes 
sitzen einen Quer- an den Eckpfei- 
schnitt von 30X lern kleine auf 
30 cm und wer- Konsolen ge- 
den selbst wieder stützte Pfeilermit 
von den eisernen niedrigen Helmen 
Säulen in den als oberen Ab- 
unteren Geschos- schlufs vorge- 
ка тиеп. Der blendet sind. 
hing rir anter Fig. 92. Selbsttdtige Bogentampen- Aufhängevorrichtung der Deutschen Wapen- und Munitionsfabriken in Berlin. nisch Ar Ge 
ist inZementeisen tritt schliefslich 
mit 7 cm Dicke in den Scheiteln der Bögen und 14cm an den | auch die den Elevator a, Fig. 5, enthaltende hintere Partie des grofsen 
Kämpfern а führt. Starke Unterzüge von 35 >< 40 resp. 15 >< 40 om | Тгеррепћапвев G auf, indem sie in Form eines zinnengekrönten Wart- 


Querschnitt bilden die Widerlager der Bögen und so zugleich das 
Traggerüst der Decke. 

ie Dachkonstruktion setzt sich aus Sparren und Pfetten 
sowie dem auf beide aufgebrachten Belag von 8 om Stärke zusammen. 
Dieser Belag ist, wie schon oben angedeutet, ebenfalls in Zementeisen 

führt und mit den 15 >< 20 om im Querschnitt haltenden Sparren 
sowie den Pfetten von 15 >< 32 cm zu einem Monolithen verarbeitet. 
Säulen von 18 >< 18 om quadratischem Querschnitt aus Zementeisen 
stützen das ganze Dachgesparr und verbinden es organisch mit dem 
Säulensystem des Gebäudes. 

Etwas veränderte Stärkenverhältnisse besitzen die Sparren in der 
Partie C des Gebäudes, indem sie hier, soweit sie aufgehende sind, 
12 >< 18 cm stark gemacht wurden, während die Bindersparren 20x40 
dick gewählt sind (vgl. Fig. 2). Über die Neigungsverhältniese des 
Daches geben die Skizzen der Tafel 7 genügenden Aufschluls. 

Die Säulen im Vorbau I und in der Abteilung C sind ebenfalls in 
der Hennebiquekonstruktion ausgeführt; ihre Dimensionen stellen sich, 
mit dem Dachstock beginnend, wie folgt: 20 >< 20, 25 >< 25, 30 >< 30, 
35 >< 35, 35 >< 35 ош. An die unterste Betoneisensäulenreihe schliefst 
sich das massive Gewölbe, welches den Efssaal (vgl. Fig. 2) nach oben 


turmes hoch über den Dachfirst hinausgeführt ist. 


SelbsttätigeBogenlampen-Aufhängevorrichtung 


der Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 92.) Nachdruck verboten. 


Den Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken in 
Berlin wurde durch D. R.-P. 154 857 eine speziell fir Bogenlampen 
bestimmte, aber auch für andere Gegenstände verwendbare selbst- 
tätige Aufhängevorrichtung geschützt, durch welche Draht- 
seilbrüche und die dadurch entstehenden Unglücksfälle — wie solche 
wiederholt durch Herabfallen von Bogenlampen vorgekommen sind — 
vermieden werden; aufserdem ist dadurch das Aufhangen sowie das 
Herablassen der Bogenlampen ohne besondere Hilfsvorrichtung direkt 
vom Erdboden aus ermöglicht. 

Diese in Fig. 92 dargestellte Vorrichtung besteht aus einem Haken, 
der mit einem völlig geschlossenen Führungsschlitz für das durch- 
gehende Seil in der Weise versehen ist, dals sein umgebogener Teil 
nach hinten eine den Führungsschlitz fortsetzende, geschlossene Ver- 
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längerung bildet; letztere hat eine Erweiterung, durch welche die Kugel 
der Aufhangestange beim Herablassen, nach dem ersten Anheben, hin- 
durchgehen kann. 

Dieses Hindurchgehen der Kugel durch die einzelnen Erweiterungen 
erfolgt nicht durch Verschieban der letzteren zum Mast der Bogen- 
lampe hin, sondern durch den Haken selbst, der pendeln kann. Das 
Pendeln wird durch das Gewicht der vertikal bewegten Bogenlampe 
von selbst dadurch hervorgerufen, dafs der Haken mit schrägen Flächen 
versehen ist, an welchen die Kugel bei der Auf- und Abwärtsbewegung 
entlang gleitet und hierbei jedesmal den Haken soweit wegdrückt, dals 


seine betreffende Erweiterung sich unter oder über der Kugel einstellt. , 


Da sich die Kugel also immer nur in der Vertikalen bewegt, wel- 
che ihr durch das Eigengewicht vorgeschrieben ist, und da die Rolle 
— über welche das Seil geleitet saad pe an dem Mast angebracht ist, 
so werden ungünstige Beanspruchungen des Seiles vermieden, und das 
Seil selbst wird, sobald die Bogenlampe aufgehängt ist, entlastet. 

An dem Mast a ist der Haken bei b derart aufgehängt, dafs er in 
der Richtung von und zum Mast schwingen kann. Aufserdem befindet 
sich an dem Mast die Rolle c, über welche das Drahtseil d geführt 
ist, das an seinem Ende eine Kugel e trägt, an der mittels einer Stange f 
die Bogenlampe hängt. 

Der Aufhängehaken besteht aus einem Stück und bildet in seiner 
Längsrichtung einen durch den vertikalen und den umgebogenen Teil 
des Hakens gehenden Längsschlitz g. Er hat hinten eine Verlängerung h, 
welche den Führungsschlitz g abschliefst, und sein vertikaler Teil ist 
so gebogen, dafs er zwei schräge Flächen i und k bildet; aufserdem 
ist auch der umgebogene Teil | als schräge Fläche ausgebildet. Der 
Führungsschlitz g hat drei Erweiterungen, nämlich: die eine m, im 
vertikalen Teil, und die beiden anderen п und о, an dem umgebogenen 
Teil 1, und an der Verlängerung h. 

Der Haken wirkt nun in folgender Weise: 

Soll die Bogenlampe aus ihrer normalen Lage (Fig. 92 Skz. 1) 
heruntergelassen werden, so wird sie zuerst mittels des Seiles d an- 
gehoben; dabei gleitet die Kugel e an der schrägen Fläche k (Skz. 2) 

inauf und drückt den Haken zum Mast hin. Ist die Kugel e an dem 
höchsten Punkt der Fläche k vorbei, so steht sie der Erweiterung m 
des Führungsschlitzes gegenüber, und der Haken kann wieder in seine 
Schwergewichtslage (Skz. 3) schwingen. Erst dann wird die Lampe 
heruntergelassen. Die Kugel gleitet hierbei auf der anderen Seite der 
schrägen Fläche k (Skz. 4) herab und drückt den Haken ebenfalls nach 
der anderen Seite, wobei die Verlängerung h des umgebogenen Haken- 
teiles nunmehr die Führung der Stange f bewirkt. 

Ist der Haken bis in seine äufserste Stellung rechts gerückt, so 
steht die im Teil h befindliche Erweiterung o des Führungsschlitzes 

enau unter der Kugel; diese kann jetzt durch den Schlitz gehen, und 
der Haken schwingt wieder in seine normale Lage (Skz. 5) zurück. 

Nach beendeter Arbeit an der Bogenlampe wird diese wieder hoch- 
gezogen; dabei stölst sie unten an die schräge Fläche 1 des umge- 
bogenen Teiles und drückt, während sie weiter hochgezogen wird, den 
Haken zurück (Skz. 6), bis sie durch die Erweiterung n des Führungs- 
schlitzes hindurchgehen kann. Darauf schwingt der Haken sofort et- 
was vor und umfalst dabei die Kugel. Wird nunmehr die Kugel los- 
gelassen, so schwingt der Haken ganz in die normale Lage; die Kugel 
befindet sich jetzt in der Hakenkrümmung (Skz. 1), und das Seil ist 
vollkommen entlastet. 

Um zu verhüten, dafs der Haken bei heftigem Wind mehr als 
notwendig schwingen kann, sind an dem Mast a feste Anschläge q vor- 
gesehen, die ein Schwingen des Hakens nur soweit gestatten, als not- 
wendig ist, um die Erweiterungen des Führungsschlitzes über oder 
unter die Kugel zu bringen. 

Wie aus der Zeichnung ersichtlich, besteht der Haken aus einem 
geschlossenen Stück, welches das Seil der Bogenlampe immer umfalst, 
so dafs das letztere nicht herausspringen kann; es sind keine besonderen 
Vorrichtungen an dem Haken notwendig, sondern er wirkt infolge 
seiner eigenen Gestaltung. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Erdbohrer „Triumph“ 


von H. Meyer in Hannover. 
(Mit Abbildung, Fig. 93) Nachdruck verboten. 


Eine für Bodenuntersuchungen aller Art wichtige Neuerung stellt 
der von H. Meyer inHannover gebaute Erdbohrer „Triumph“ 
(Fig. 93) dar. Die für diese Zwecke vielfach gebräuchlichen sogen. 
Teller- und Löffelbohrer quetschen sich förmlich in das Erdreich ein 
und schrauben sich zugleich derart fest, dafs sie nur mit Hilfe von 
Flaschenzügen oder Winden wieder herausgezogen werden können, 
was mit erheblichem Zeitverlust und grofser Kraftanstrengung ver- 
bunden ist. Sind Flaschenzüge oder Winden nicht zur Stelle, so müssen 
diese Bohrer wieder zurückgedreht werden, wobei das Material sich 
vom Bohrer löst und in das Bohrloch zurückfällt. 

Bei dem Erdbohrer „Triumph“ kommen diese Nachteile in Weg- 
fall; er ist spiralförmig konstruiert, und zwar in der Weise, dafs er 
das zu bohrende Material erst vollständig losschneidet und dann auf- 


nimmt. Der losgeschnittene Ton windet sich um den Bohrer und auch 
am Gestänge bis zu einer Höhe von 80--90 cm empor, und es können 
daher mit diesen Bohrern die ersten 5--6 m in einer Stunde oder in 
drei Stunden Löcher von 10 m Tiefe und 10cm Durchmesser bei einer 
Bedienung von nur zwei Mann gebohrt und selbst bei harten, schiefer- 
artigen Tonen bei jedesmaligem Ansatze bis 60 cm Vorschübe erzielt 
werden. Vorausgesetzt ist hierbei, dafs der zu bohrende Ton, Lehm 
eto. ziemlich rein von Steinen ist, da ihr Entfernen natürlich Zeit in 
Anspruch nimmt. 

Diese Bohrer können such für das Erbohren von Kies, Sand, 
Triebsand, Schluff oder Schlick eingerichtet werden; um das Zufliefsen 
des letzteren zu verhindern, gelangen Schutzrohre in Anwendung. Vor- 


Fig. 93. 2. A.: Erdbohrer „Triumph“ von Н. Meyer in Hannover. 


teilhaft haben sich die Triumphbohrer auch beim Lossprengen von festem 
Ton bewährt, denn gerade durch die rasche Herstellung der Löcher 
wird das Lossprengen billiger als bei dem mühsamen Loshacken. 

Soll auf gröfsere Tiefe gebohrt werden, so kommt eine gleichfalls 
von H. Meyer konstruierte Hebevorrichtung zur Verwendung, mit deren 
Hilfe ein Mann im stande ist, den Bohrer aus beliebiger Tiefe hoch- 
zuziehen. Zu diesem Zweck ist ein kleiner Bock von ca. 1 m Lange 
und 1m Höhe erforderlich sowie ein са. 2-3 m langer Hebebaum. 
Das Hochheben geschieht dann durch Wippen. 

Beim Vorkommen von Steinen werden besondere Steinmeifsel am 
Bohrgestänge angebracht. Die normale Ausführung dieser Bohrer 
erfolgt in drei Gröfsen von 100, 80 und 60 mm Durchmesser. 


- Kolzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Universal-Holzbearbeitungsmaschine 
von Thomas Robinson & Son in Rochdale. 
(Mit Abbildung, Fig. 94.) 


Die in Fig. 94 nach „Engineering“ dargestellte Universal- 
Holzbearbeitungsmaschine von Thomas Robinson & Son 
in Rochdale, die zum Kehlen, Fugen, Falzen, Kanellieren, Bohren 
etc. verwendet werden kann, weist verschiedene interessante Konstruk- 
tionsdetails auf, als deren wesentlichstes die Anordnung der Werkzeuge 
an einem an der Decke aufgehängten, schwingbaren: Arm bezeichnet 
werden mufs. Letzterer ist oben gabelförmig gestaltet und auf Zapfen 
in den an der Decke befestigten Trägern derart gelagert, dafs er eine 
Pendelbewegung ausführen und in beliebiger Neigung festgestellt wer- 
den kann. Die beiden Lagerzapfen dieses schwingbaren Armes sind 
für den Durchtritt einer in Hängelagern geführten Welle durchbohrt, 
die, wie aus Fig. 94 ersichtlich, auf dem zwischen dem gabelförmigen 
Ende des Werkzeugträgers liegenden Teil drei Riemenscheiben trägt. 

Am unteren Ende des Armes ist ein in vertikalen Führungen 
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gleitender Schlitten angeordnet, der eine vierfach gelagerte, horizontale 
pindel aufnimmt. Diese wird in den beiden mittleren Lagern ge- 
tragen, während sie an ihren Enden konisch gestaltet ist und in den 
äufseren, einstellbaren Lagern zentriert wird. Zwischen den beiden 
mittleren Lagern dieser horizontalen Spindel sitzt eine von der 
mittleren Scheibe der oberen Welle angetriebene Riemenscheibe, und 
zwar ist der diese letztere bewegende Riemen einerseits auf der 
äufseren Seite einer mit ihrem Lagerarm schwingbaren Leitrolle ge- 
führt, während er anderseits über die Innenseite einer ähnlichen, mit 
der ersteren in Verbindung stehenden Scheibe gleitet. Diese in Fig. 94 
teilweise sichtbare Anordnung bezweckt, den Antriebsriemen für die 
Werkzeuge bei allen zwischen der unteren und oberen Riemenscheibe 
vorkommenden Entfernungen gespannt zu erhalten. 

Zwischen den mittleren und den äufseren Lagern der unteren 
Spindel ist je ein für die Aufnahme verschiedener Werkzeuge einge- 


Fig. 94. Z. A.: Universal- Holsbearbeitungsmaschine von Thomas Robinson € Son in Rochdale. 


richteter Halter vorgesehen, der durch Kontremutter und Federkeil 
auf der Gewindespindel befestigt ist. Der diese letztere tragende 
Schlitten kann mittels eines vorn gegabelten Handhebels angehoben 
werden. An seiner unteren Seite trägt der Schlitten zwei Rollen, die 
für die einzelnen Werkstücke entsprechend eingestellt werden und 
während des Arbeitens auf diesen gleiten, d. h. die Eingrifftiefe der 
Werkzeuge bestimmen. 

Der Arbeitsvorgang bei dieser Maschine ist folgender: Das zu 
bearbeitende Werkstück wird auf dem Aufspanntisch befestigt, nach- 
dem der Werkzeugträger zuvor entsprechend auf die Seite geschwenkt 
wurde. Alsdann wird die Maschine in Betrieb gesetzt und der Werk- 
zeugträger in die Antriebsstellung gebracht, wobei die Werkzeuge 
durch die erwähnten, auf dem Werkstück aufsitzenden Rollen auf 
Schnittiefe eingestellt werden. Mit dem Vorschub der Werkzeuge, 
d. h. beim allmählichen Schwenken des drehbaren Armes, bewegt sich 
der die Werkzeuge tragende Schlitten in vertikaler Richtung in seinen 
Führungen entsprechend der Veränderung der Entfernung zwischen 
der Aufhangeachse des Armes und der Oberfläche des zu bearbeiten- 
den Werkstückes. 

Außer dem die horizontale Werkzeugspindel tragenden Schlitten 
sind an dem drehbaren Arm zwei Hilfsschlitten symmetrisch zu dessen 
Längsachse angeordnet. Jeder dieser Schlitten ist mit zwei Lagern 


für eine vertikale, in horizontaler Richtung verschiebbare Spindel aus- 
gerüstet, die, wie Fig. 94 erkennen läfst, oben eine Riemenscheibe 
trägt. Unten können verschiedene Werkzeuge, auch Bohrer, einge- 
setzt werden. Der Antrieb dieser Spindeln erfolgt von den beiden 
aufseren Riemenscheiben der Hauptantriebswelle durch Riemen, die 
über Leitrollen geführt sind. Oben sind die beiden vertikalen Schlitten 
durch eine mit Handgriff versehene Traverse verbunden, die durch 
Federn nach oben gezogen wird. Wird dieser Handgriff niedergedrückt, 
so können mittels der in die vertikalen Schlitten eingesetzten Werk- 
zeuge Löcher gebohrt werden, und zwar unabhängig von den horizontal 
gelagerten Werkzeugen nach Belieben vor oder nach dem Arbeiten 
der letzteren. 

In Fig. 94, 2—5 sind verschiedene auf einer derartigen Maschine 
bearbeitete Werkstücke dargestellt; Skz. 4 u. 5 zeigen mehrere Fenster- 
rahmen, von denen sechzehn Stück in einem Arbeitsgang von zwei 
Minuten fertiggestellt werden können. In Bretter von 840 mm Breite 
können nach Art der in Skz. 3 gezeigten Ausführung 628 Nuten von 
6 mm Breite und 12 mm Tiefe in 11 Stunden gefräfst werden. Gar- 
dinenhalter nach Skz. 2 können 2000 Stück pro Tag (20 in einem 
Arbeitsgang) geschnitten werden. 


Über Troeknen von Holz. 
Von Ingenieur Martin Künzel in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 95 u. 96.) 


Nachdruck verboten. 


Das Holz kann bekanntlich nicht frischgefällt industriell verar- 
beitet werden, sondern muls vor dem Gebrauch längere Zeit auf dem 
Holzhof lagern, damit Licht und Luft ihm den gröfsten Teil der Säfte 
entziehen. 

Dei diese „natürliche“ Trocknung nicht vollständig be- 
friedigt, beweisen die vielen Unzuträglichkeiten, die an Gebrauchs- 

enstanden aus „naturgetrocknetem“ Holze auftreten. Undichtheiten 

er Türen und Fenster, Schwinden zwischen Rahmen und Füllungen, 
Verziehen der Möbel — alles das sind Folgeerscheinungen einer nicht 
genügenden Behandlung vor der Verarbeitung. Will man sie vermeiden, 
so hilft nur das Trocknen des Holzes auf künstlichem Wege, 
wobei Bretter, Pfosten, Bohlen etc. nach dem Verlassen des Sägegatters 
der Einwirkung künstlicher Wärme ausgesetzt und so getrocknet werden. 

Zu diesem Zwecke ist die Anlage einer oder mehrerer Trocken- 
kammern erforderlich, welche ähnlich der durch die Skz. 1, 3 u. 4, 
Fig. 95, veranschaulichten ‘unter einem Dach untergebracht werden 
können. Jede Kammer D ist an den Enden durch eine Schiebetür dicht 
verschliefsbar, welche in Ketten hängt, die über Rollen laufen. Mit 
den Ketten verbundene Gegengewichte machen die Türen leicht beweg- 
lich. Nach dem Herablassen werden die in Z-Schienen laufenden Türen 
noch durch mehrere Vorreiber gegen die Kammeröffnung geprelst. 

Durch die Kammern selbst laufen Schienen, so dals das auf kleinen 
Wagen aufgestapelte Trockengut ohne merkbaren Zeitverlust in die 
Kammern hinein- und aus ihnen wieder herausbefördert werden kann. 
Erfolgt der Transport (s. Zeichnung) beispielsweise von links nach 
rechts, so kann, wenn rechts ein Wagen mit trockenem Holz aus der 
Kammer herausgerollt wird, links ein solcher mit grünem folgen; es 
wird kontinuierlich gearbeitet. Die Trocknung erfolgt „im Gegen- 
strom“, da die heifse Luft, welche dem Holz die Feuchtigkeit entzieht, 
wie Pfeile andeuten, diesem entgegen, also von rechts nach links, ge- 
führt wird. 

Der Boden unter dem Trockenraum ist auf gewisse Tiefe ausge- 
schachtet, und es sind daselbst Heiz- und Dämpfröhren verlegt. 

Ferner ist in einem Anbau B, Fig. 95, ein grofser Heizkörper 
(Skz. 1 u. 2, Fig. 96) aufgestellt. Die Fatt wird durch einen mittels 
Elektromotors a oder Dampfkraft betriebenen Ventilator b durch ein 
vergittertes Fenster hindurch angesaugt und am Heizkörper erwärmt. 
Im Kanale С streicht sie nach dem Trockenraume D, in den sie, durch 
Schlitze fein verteilt, eintritt. Sie passiert beim Entlangstreichen im 
Trockenraum die darin lagernden Holzstéfse und sättigt sich mit 
Feuchtigkeit. So entweicht sie bei e an der Decke in einen im Dach- 
boden angelegten Kanal F, aus dem sie durch einen Deflektor h über 
Dach ins Freie abgeleitet wird. 

Unterhalb des Defiektors oder Luftsaugers ist eine Klappe g, 
Fig. 95, 1, angeordnet, welche mit einem Umlaufkanal in Verbindung 
stebt und vom Apparat- resp. Ventilatorraume aus durch Kettenzug 
gestellt werden kann. 

Der Umlaufkanal führt nach dem Ventilatorraume A zurück, wo- 
durch es möglich wird, die Luft ganz nach Belieben ins Freie zu leiten 
oder auch zur Wiedererwärmung an den Heizkörper zurückzuführen. 
Die Wiedererwärmung würde sich für das letzte Stadium des Trock- 
nens empfehlen, indem bei Verwendung von nur heilser Luft bei ver- 
schiedenen Holzarten die Gefahr besteht, dafs das Holz reilst. 

In dem ausgeschachteten Raume unter dem Trockenkanale lagern 
neben den Heizröhren noch besondere Dämpfröhren aus Schmiedeeisen. 
Diese sind in kurzen Abständen mit kleinen Löchern versehen, durch. 
welche Dampf von geringer Spannung in die Kammer eintreten kann, 
welcher die im Holze enthaltene Salze, den Holzgummi eto., löst. 

Die Luftschlitze sind, wie schon erwähnt, am Fufsboden verteilt. 
Diejenigen links haben eine gröfsere Weite als die rechts, wodurch 
der mit dem Wachsen der Entfern: vom Ventilatorausstols sich 
vermindernden Geschwindigkeit der Luft Rechnung getragen ist. Es 
wird also hier allen Stellen des Kammerquerschnittes das gleiche Quan- 
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tum Luft zugeführt. Die Längenverhältnisse der Trockenkammern be- 
wegen sich zwischen 20-:-30 m bei entsprechender Breite und Höhe. 

In der Kammer soll während des Trocknens eine Temperatur von 
60 -— 60° C herrschen. Diese Temperatur mufs in den ersten Stunden 
des Betriebsbeginnes durch allmähliches Hochheizen erreicht werden, 
ebenso aber soll sie, bevor das Holz die Kammer verläfst, wieder 
bis auf die Aufsentemperatur erniedrigt werden. Bei den Kammern 
der Anlage, Fig. 95, ist das dadurch leicht zu erreichen, dafs man bei 
der Kammer, die gerade geräumt werden soll, die Hauptzuführungs- 
schlitze des Querkanales durch Schieber verschliefst, während die 
anderen Kammern unabhängig hiervon weiter arbeiten. 

_ Für die Messung der Temperatur ist das in der Skz. 2, 
Fig. 95 dargestellte Tableau empfehlenswert, welches die drei erforder- 
lichen Apparate in praktischer Weise vereinigt, nämlich das Vakuum- 
meter zum Messen 
des Druckes resp. Un- 
terdruckes in der Kam- 
mer, ein Hygrome- 
ter zum Messen des 
Feuchtigkeitsgehaltes 


rechtwinklig und überzeugt sich 28° längerem Trocknen ev. 
oder nachts durch Anlegen des Winkels, ор der Stofs noch Ze 
geblieben ist. Ist dies der Fall, so dar! f das Holz als geniigend trocken 
gelten und der Wagen mit den übrigen Stücken kann herausgefahren 
werden. (Fortsetzung folgt) 


Bandsäge-Lötvorrichtung 
von Gustav Barthel in Dresden-A. 
(Mit Abbildung, Fig. 97.) Nachdruck verboten. 


Die durch Fig. 97 veranschaulichte Vorrichtung aus Gufseisen im 
Gewicht von ca. 31, kg macht es auch dem weniger Geübten mög- 
lich, Bandsägen aller Gröfsen unter Zuhilfenahme einer geeigneten 
Lötlampe(Neuame- 
thyst mit Pumpe) ohne 
besondere Schwierig- 
keit hart zu löten. 

Die Bandsäge wird 
zwischen die beiden 


in der Kammer und 


n Klammern der von 
ein Thermometer Gustav Barthel in 
zur Erkennung der er- Dresden-A. kon- 
forderlichen Wärme in struierten Vorrichtung 
der Kammer. Sämt- eingespannt, nachdem 


liche Apparate stehen 


die Lötstelle zuvor 


durch Kanäle oder 
Röhren mit dem In- 
neren der Kammer in 
Verbindung und sind 
nach aufsen durch 
Schutzgläser dicht ab- 
geschlossen. Der Wär- 


sehr sauber geschabt 
oder gefeilt worden ist. 
Die Teile werden mit 
Bindedraht derart zu- 
sammengebunden, dafs 
sie sich im Feuer nicht 
verschieben oder ver- 


ter kann mit Hilfe der 
Apparate die Regelung 
des Ventilators, der 


ziehen können. Hierauf 
wird das zuvor mit fei- 
nem Boraxpulver und 


Ventile für die Dämpf- 
röhren, der Ventile für 
die Heizkörper und die 
Regelung der Zirku- 
lationsklappe, welche 
sämtlich im Apparate- 
oder Ventilatorraum A 
zentral angeordnet 


Wasser angerührte 
Hartlot, etwa 1 Löffel 
Hartlot und 1 Löffel 
Boraxpulver, mittels 
eines geeigneten löffel- 
förmigen Drahtes oder 
Bleches auf die zu lö- 
tenden Stellen aufge- 


sind, ohne Betreten der 
Kammer vornehmen. 


Der Wärmebedarf 
einersolchenTrocken- 
kammer setzt sich zu- 
sammen aus: 

a) der Wärmemenge 
zum Verdunsten 
der Feuchtigkeit 
(des Wassergehal- 
tes in Holz); 

b) der Wärmenenge; 
durch welche die 
Verluste, die aus 
der Transmission 
(das sind aus der 
Ausstrahlung der 
Abkühlungsflächen 
der Umfassungs- 
wände, Fufsboden, 
Decke, Türen, 
Fenster etc.) der 

Trockenkammer 
gedeckt werden 
müssen ; 

c) der Warmemenge 
zur Erwärmung 
des Trockengutes von der Eintrittstemperatur auf die Austritts- 
temperatur; 

d) der Wärmemenge zur Erwärmung der Ventilationsluft von 
der Temperatur im Freien auf die Abzugstemperatur aus dem 
Trockenraum. 

Kleinere Anlagen werden wohl auch ohne Ventilatorbetrieb einge- 
richtet, so dai der Warmedurchgang durch die Heizkammern unter 
dem Einflusse des natürlichen Wärmeauftriebes erfolgt, was aber zur 
Folge hat, dafs der Trockenprozels länger dauert. Auch schaltet man 
wohl vielfach des Nachts den Ventilatorbetrieb aus und trocknet resp. 
ventiliert alsdann mittels der Temperaturdifferenz. 

Meistens werden die Hölzer nach der üblichen Zeit aus dem 
Trockenraum entfernt und den Holzbearbeitungswerkstatten zur 
weiteren Bearbeitung zugeführt. Dies ist jedoch nicht richtig; viel- 
mehr sollte man die Holzstöfse mit Zwischenräumen, die durch 
Saumleisten-Einlagen gebildet sind, derart auf den Wagen auf- 
stapeln, dafs man jederzeit das eine oder das andere Stück aus dem 
noch in der Kammer stehenden Holzstofse herausnehmen kann. Man 
bestölst das Stück in der Kammer selbst an einem Ende genau 


Fig. 96. Z. A.: Über Trocknen von Hols. 


Fig. 95. Z.A.: Über Trocknen von Hols. 


tragen und die Löt- 
stelle in zweckmälsiger 
Weise, wie in vor- 
stehender Abbildung angedeutet, mit Holzkohle umgeben, um die 
Bandsäge beim Létprozefs vor Abkühlung zu schützen. Ў 

Das nun folgende вор. An- oder Aufsieden der Lotmischun 
um ein Herunterfallen oder Verschieben der einzelnen Lotkérn 
der Lötstelle zu vermeiden, langsam erfolgen. 

Zu dem Zwecke gebe man mit der Lampe nur gelinde und gleich- 
mälsige Wärme auf das Arbeitsstück, bis die Lotmischung völlig weils 
geworden ist. Bemerkt man trotzdem ein Losgehen oder Verschieben 


mule, 
en von 


т 
Su 


Fig. 9%. Z. A.: Bandsäge-Lötvorrichtuug von Gustav Barthel in Dresden-A. 
der weils gewordenen Mischung von der Lötstelle, so helfe man mit 
Hilfe eines Drahtes entsprechend nach. 

Nun erst gebe man mit der Lampe allmählich mehr Hitze, indem 
man die Flamme gröfser schraubt. Nach beginnender Rotglut der 
Lötstelle kommt E Augenblick, wo das Lot anfängt zu fliefsen. 
Weiter als bis zum Fliefsen des Lotes zu erhitzen, vermeide man; 
die Flamme ist dann sofort wegzunehmen. 


Verfahren zum Biegen und Zusammentreiben von Fafsdauben 
mittels eines Mantels aus federnden Leisten von der Franken- 
thaler Fafsfabrik Jean Tropf, Inhaber Julius Tropf in Franken- 
thal, Bayern. (D. Е.-Р. 169690.) Verfahren zum Biegen und Zusammen- 
treiben von Fafsdauben mittels eines Mantels aus federnden Leisten, dadurch 
gekennzeichnet, dafs die Biegung der Dauben und der Leisten von einem 
Ende aus derart erfolgt, dafs die der Daubenform entsprechenden und am 
oberen Ende durch einen Ring zusammengehaltenen Leisten über die durch 
einen Arbeitsreifen zusammengehaltenen Dauben gezogen und sodann samt 
den Dauben in bekannter Weise durch einen zusammenschraubbaren Bauch- 
ring und ein Zugorgan am unteren Ende zusammengezogen werden, worauf 
auf das untere Ende der Dauben der Arbeitereifen aufgeschoben wird, 
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Hochbau und Wohnnngseinrichtung. 
Beleuchtung, Heizung und Lüftung. 


Fassade der automatischen Mühle 


der Firma ,,Les Moulins de туше, eg anonyme“, in Deynze 
elgien), 
ausgeführt von der Mühlenbauanstalt Schneider, Jaquet & Cie. 
in Strafsburg-Königshofen. 
(Mit Abbildung, Fig. 98.) Nachdruck verboten. 
Obgleich sich für die einzelnen Fabrikszweige hinsichtlich der 
Gebäude gewissermalsen typische Formen im Laufe der Zeit und be- 
dingt durch den Zweck, dem das betreffende Gebäude dienen soll, 
herausgebildet haben, so dafs es dem Uneingeweihten fast unmöglich 
erscheint, die einzelnen Type in sich charakteristisch noch weiter 


ersten Geschofses anlegte und so gezwungen war, eine besondere 
Freitreppe vorzubauen. Die beiden Seitenfelder der Hauptfront sind 
durch fünf Pfeiler in Verbindung mit den Eckpfeilern des Mitteltractes 
je in fünf Felder zerlegt, deren jedes acht Fensternischen aufnimmt, 
die nur in einigen Fällen durch Türöffnungen ersetzt worden sind, 
und zwar finden sich diese Türen da, wo der Sackaufzug, der ja bei 
Mühlen unerläfslich ist, seinen Standort gefunden hat. Der Abschlufs 
der Pfeiler der Seitenfelder nach oben erfolgte durch belastete 
Stichbögen, an die sich das wiederum mit Zahnschichten versehene 
Hauptgesims anschliefst. Die Köpfe der Pfeiler wurden dadurch 
etwas betont, dafs man sie um drei Schichten vorzog und den 
Schichten selbst eine entsprechende Färbung verlieh. Im übrigen 
sind architektonisch nur die Fensterbänke und Fensterstöcke ver- 
wertet worden. 

Die Giebelfassaden sind ebenfalls nach dem sogen. Pfeilersystem 
ausgeführt, unterscheiden sich aber von dem Mittelrisaliten vor allen 
Dingen dadurch, dafs hier das Verzahnungssystem durch das der 
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90.98. Fassade der automatischen Mühle der Firma „Les Moulins de Deynze, Société anonyme“, in Deynze (Belgien), ausgeführt von der Mühlenbauanstalt Schneider, Jaquet § Cie. 
in Strafsburg- Königshofen. 


darehzubilden, so beweist gerade die in Fig. 98 abgebildete Fassade, 
dafs dies dennoch, und zwar ohne besondere Schwierigkeiten möglich 
ist. Wir sehen vor uns die charakteristische Fassade einer Mahlmühle, 
aber gleichwohl ist diese Fassade derart. durchgebildet, dafs sie als 
originell bezeichnet werden darf. Sie ist originell aus dem Grunde, 
weil es der betreffende Erbauer verstanden hat, den gewaltigen und 
in seinen Formen eintönigen Körper unter Beibehaltung der für 
Mühlenbauten charakteristischen geraden Linie doch so durchzubilden, 
dafs ein architektonisch vollkommenes Ganzes erzielt wurde. 

Wie man aus der Abbildung erkennt, zerlegt ein stark betonter 
Mittelrisalit die gewaltige Front des Gebäudes in zwei annähernd 
gleiche Hälften. Der Mittelrisalit selbst wird durch vier von Grund 
aus emporgeführte Pfeiler wieder in drei Felder zerlegt, deren jedes 
oben durch Zahnschichten abgeschlossen wurde. Diesen Zahnschichten 
ist dann das Hauptgesims in Form einer Doppeltreppe übergelegt, 
und Sandsteinplatten sichern die einzelnen Stufen vor der Zerstörung 
durch Wind und Wetter. Da die Fensterteilung für den Mittelrisaliten 
sich aus der Etagenhöhe ergab, die ja bei den Mühlengebäuden ver- 
hältnismäfsig gering ist, so liefs sich ohne besondere Schwierigkeiten 
eine Belebung des Mittelrisaliten dadurch erreichen, dafs man der 
mittleren Fensterreibe ein Ochsenauge als oberen Abschlufs gab. 
Ebenso wurde der untere Abschlufs des Mittelrisaliten dadurch zu 
einem sehr wirksamen, dafs man den Haupteingang nicht, wie man 
erwarten sollte, unmittelbar auf das Terrain, sondern in Höhe des 


reinen Linie ersetzt wurde. Wie man aus der Abbildung erkennt, ist 
das Hauptgesims nach oben durch eine in Linienform entsprechend 
ausgeführte Bekrönung mit attikaähnlichem Abschlufs ersetzt worden; 
eine gewisse Belebung wird hier dadurch erzielt, dafs die Fenster 
in ihrer Höhe nicht durchaus gleichmälsig sind. 

An das Hauptgebäude schliefst sich zunächst ein schmaler Anbau 
an, der aller Wahrscheinlichkeit nach die Reinigungsmaschinen für 
das ankommende Getreide enthält und gewissermafsen den Übergang 
zu dem Silospeicher bildet. Dieser ist gleich dem Hauptgebäude 
nach dem System der geraden Linie durchgeführt; die Verbindung 
der einzelnen Vertikalen erfolgte oben wiederum durch Stichbögen, 
an die sich ein Hauptgesims mit Zahnunterlage anschliefst. Trotz 
der gewaltigen Höhe des gesamten Speichers, die derjenigen von sechs 
Geschossen entspricht, macht die Fassade doch keinen unschönen Ein- 
druck, da die Anker, welche die Balken der einzelnen Etagen mit . 
dem Mauerwerk verbinden, durch das letztere nach aufsen geführt 
und in eisernen Rosetten eingelagert sind. Die Rosetten sind durch 
Farbe derart hervorgehoben, dals sie der kahlen Mauer ein ge- 
wisses Leben verleihen. In gleicher Weise ist bei dem Silo auch 
der achteckige Treppenturm verwendet, dessen der Steigung der 
Wendeltreppe entsprechend angeordnete schmale und niedrige Fenster- 
höhlen sich sehr wirkungsvoll gegen die kahle Mauer des Silos und 
die belebte des Anbaues abheben. 

Dafs bei dem für eine Tagesleistung von 150000 kg bestimmten 
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Bau auch den feuerpolizeilichen Vorschriften in vollkommenster Weise 
Rechnung getragen wurde, ersieht man daran, dafs der Fassade Not- 
treppen und Ubergangskorridore aufsen vorgelagert sind, von denen 
Rettungsleitern nach dem Erdboden herabführen. 


Fabrikschornsteine aus armiertem Beton. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
x Nachdruck verboten. 

Im „Engineering Record“ finden sich die Zeichnungen und Be- 
schreibungen einiger im Laufe des vergangenen Jahres ausgeführter 

rölserer Fabrikschornsteine. Diese sind hauptsächlich aus dem 
rande interessant, weil als Baustoff armierter Beton benutzt 
wurde. 

Der erste der Schornsteine ist von der Pacific Electric Rail- 
way Company in Los Angeles (Californien) erbaut worden und 
besitzt, von Oberkante Kesselhaussohle ab gemessen, eine Gesamthöhe 
von rd. 53m. Sein Fundament hat 4,7 m und der Sockel 10,97 m 
Höhe. Der Durchmesser des Sockels aufsen stellt sich auf 5,5 m, der 
des durchaus zylindrischen Schaftes auf 4,62 m. Der Schornsteinkopf 
besitzt 2,14 m Höhe und wird von einem zylindrischen Aufsatz von 
1,22 m Höhe überragt. 

Das Fundament des Schornsteines, Fig. 1-5, 9 u. 11 +15, Tafel 8, 
ruht auf Flufskies und wurde dementsprechend in der Weise herge- 
stellt, dafs man einen Betonblock von 9,45 m Durchmesser aufführte 
und in diesen bei seiner Herstellung zwei Reihen Eisenbahnschienen 
einlagerte, an die man ein Eisengerippe anschlofs, das sich durch den 
ganzen Schornstein erstreckt. Auf den so entstandenen Betoneisen- 
Monolithen jsetzt sich der Schornstein selbst, der in seiner Sockel- 
partie durch eine Zunge derart geteilt ist, dafs man die beiden ein- 
ander diametral gegenüberliegenden Füchse der zugehörigen Kessel- 
anlage an den Schornstein anschliefsen konnte, ohne befürchten zu 
müssen, dafs der eine oder andere nicht zöge. 

Der eigentliche Schornstein besteht aus zwei konzentrischen Ringen, 
dem Mantel und dem Kern, die durch eine Isolationsschicht vonein- 
ander getrennt sind. Die Isolation hat an der Basis 27,9 cm Weite 
und am Schornsteinkopfe 40,6 om. Der Mantelschornstein zerfällt in 
drei Abschnitte von 23, 15 und 13 cm Dicke. Der Kern besitzt dem- 
gegenüber drei solche von 13, 11 und 10 cm; er kann sich unabhängig 
vom Mantel ausdehnen, so dafs die heifsen Abgase das Gemäuer des 
Mantelschornsteines nicht beschädigen können. 

In Abständen von 76 cm ist die Breite des isolierenden Zwischen- 
raumes zwischen Mantel- und Kernschornstein in einer Höhe von 15 om 
auf 57 cm vermindert, ebenso wie nach je 1,52 m eine Verengung auf 
1,9 om erfolgt ist. Die Verengungen wurden durch Einlagerung einer 
Ringschicht von Betonziegeln hervorgebracht und sollen dazu bei- 
tragen, die Schwingungen, welche in den beiden Schornsteinsäulen auf- 
treten, auf ein erträgliches und für die Standfestigkeit der Esse un- 
schädliches Mafs herabzumindern. Trotz der Verengung genügt 
übrigens der Zwischenraum noch, um dem Mantel eine horizontale 
Schwingung von 1,9cm am Kopfe bei Winddruck zu erlauben. 

Die Schornsteinsäulen sind nach dem sogen. Ransomeschen Ver- 
fahren ausgeführt. Ihre vertikalen Einlagen bestehen aus Stahlstäben, 
welche im kalten Zustande spiralig gedreht sind. Die Horizontalen 
werden durch 6 mm starke Rundstangen gebildet, welche, zum Kreise 
gebogen, in den Beton eingelegt sind. Die Ringe im Mantelschorn- 
stein haben 0,61 m, die im Kern 0,46 m Abstand voneinander. Aufser- 
dem sind in den Mantel Stäbe von 19 mm Stärke vertikal eingelagert, 
und zwar alle 0,3 ш im unteren, alle 0,61 m im mittleren und alle 
1,22 m im oberen Abschnitt des Schaftes. In den Kern wurden 6 mm 
dicke Stäbe in Abständen von 0,91 m gebettet. e 

Das Kapitäl des Schornsteines hat 2,14 m Höhe und wird durch 
28 Teile gebildet, welche einzeln eingeformt und nach ihrer Fertig- 
stellung in den Formkästen zunächst 24 Stunden vorgetrocknet wer- 
den; dann entnimmt man sie der Form und läfst sie З >< 24 Stunden 
an der Luft trocknen. Erst am fünfzehnten Tage nach der Herstellung 
wurden die Teile am Schafte befestigt. Dals auch sie Eiseneinlagen 
enthalten, versteht sich von selbst. Das Gewicht eines einzelnen Teiles 
stellte sich auf 567 kg; trotzdem beanspruchte die Montage und das 
Abputzen des Kapitäls nicht mehr als drei Tage. 

Als Rohmaterialien wurden Portlandzement aus Colton, 96 km öst- 
lich von Los Angeles gelegen, und stark silikathaltiger Sand aus dem 
Bett des Los Angeles durchfliefsenden Wasserlaufes benutzt. Der für 
den Aufsenschornstein benutzte Kleinschlag bestand aus Brocken roten 
Sandsteins aus den Brüchen von Sespe, einem aufserordentlich dauer- 
haften und hitzebeständigen Material. Für den Kern wurden Granit- 
abfälle in Kiesform dem Beton beigemengt. Das Mischen des Betons 
erg unter Benutzung eines Trommelmalaxeurs System Ransome. 

as Mischungsverhältnis stellte sich für das: 


Mantelgemäuer: Kerngemäuer: 
1 Teil Zement 1 Teil Zement 
2 Send 2 „ Sand 
4 ,, Sandsteinkleinschlag 6 ,, Granitkies. 


Der Schornstein enthält 566 cbm Beton, zu deren Herstellung 
850 Barrels Zement verbraucht wurden. Ferner sind in den Wanden 
4536 kg Spiraleisen und 1814 kg Schienen untergebracht. Das Gesamt- 
gewicht der Esse stellt sich auf rd. 1297+, was einer mittleren Be- 
lastung des Erdbodens mit 2 kg/qom entsprechen würde. 

Aus den Bestimmungen des Bauvertrages sind vor allem nach- 


stehende von allgemeinem Interesse: dem Unternehmer war aufgegeben 
worden, nur Zement zu verwenden, dÉ eine Beanspruchung auf Zug 
von 0,35 kg pro qmm sieben Tage lang @Ushalten würde. Der Kleinschlag 
sollte пог aus Brocken von weniger als 25 cm Korngröfse bestehen. 
Ferner sollten die Zugstangen eine Bruchfestigkeit von 42 kglgem 
besitzen; endlich sollte der Beton derart angemacht sein, dafs er auf 
einer schiefen Ebene, die eine Neigung von 0,5 m auf den lauf. m haben 
sollte, langsam nach unten gleiten würde. 

Die Montage des Schornsteines bot ebenfalls gewisse interessante 
Momente; so wurde, um teuere Rüstungen zu vermeiden, mit Kletter- 
bühnen gearbeitet. Die eine (vgl. Fig. 1, Tafel 8) bestand aus den 
Steifen u von 105 >< 152 mm Querschnitt als Vertikalen und den Hori- 
zontaltraversen t von 254 >< 31 mm. Die Zug- und Druckstreben waren in 
Form von Andreaskreuzen (Kreuzdiagonalen) aus Balken von 25 >< 152 mm 
zugeschnitten. Auf dem Kopfe trug die Innenbühne zwei Balken s 
von 16 >< 305 mm Querschnitt, in denen die zum Halten der äufseren 
Bühne bestimmten Anker r ihren Halt fanden. 

Die äufsere Bühne bestand aus einem Rahmen v aus Hölzern von 
102 x 305 mm Querschnitt, die durch Anker г mit den schon erwähnten 
Balken s verbunden waren. Durch 19 mm starke Anker war an die 
Bühne v die sogen. Putzbühne angehängt; ebenso stand auf der Bühne v 
ein Laufgerüst, das sich höher und tiefer einstellen liefs und aus einer 
von Winkelkonsolen getragenen Ringplatte bestand. Diese aus Winkel- 
eisen von 51 >< 52 mm gebildeten Konsolen bauten sich auf den hori- 
zontalen Ringen des Laufgerüstes auf. Die Ringe waren aus Flach- 
eisen von 9,5 >< 102 mm zugeschnitten. 

Zum Transport der Baumaterialien bediente man sich einer elek- 
trisch betriebenen Winde, deren Zugseil im Zentrum des Innengerüstes 
emporgeführt war. 

Die für das Hochtreiben der Betoneisenwände erforderlichen Formen 
stellten sich als 3,67 m hohe Zylinder mit Flacheisenbandagen von 
102 >< 10 mm Querschnitt dar. Der Innenzylinder enthielt vier Verti- 
kalen aus 38 >< бег Eisen, und ebenso war jeder Ring mit Dübeln von 
28 >< 140 mm versehen. Während nun die Ringe, welche die Form 
bildeten, aufsen rauh waren, hatte man sie innen vollständig geglättet. 
Der zwischen Mantel und Form belassene freie Raum wurde in der 
Weise ausgespart, dafs man Formstücke der aus Fig. 14 u. 15 ersicht- 
lichen Art einlegte. Diese gewährten im Detail das Bild Fig. 9, d. h. 
sie waren mit Keilen 1 versehen, die durch die Latten m von 22 X 
44 >< 102 mm und die Vorstecker К in ihre Lage festgehalten wurden. 
Die Deckbretter i der Kerne waren durch Hinterlagen aus Bohlen von 
99 >< 57 mm Querschnitt verstärkt. 

Bei der Montage verfuhr man in der Weise, dafs man den Beton 
stets in den Nachmittagsstunden aufbrachte, und zwar in einer 
Schicht von 1,52 m Höhe. Die folgende Nacht verblieb der Beton in 
der Form und am nächsten Vormittag wurde diese dann entfernt. 
Letzteres geschah in der Weise, dafs man zunächst die Aufsenform 
abhob und 1,52 m höher wieder fest machte; dasselbe erfolgte dann 
mit der Innenform. Dabei wurde darauf gesehen, dafs die äufsere Form 
lang genug war, um den vierzig Stunden vorher gelegten Betonring noch 
mit zu übergreifen. 

Der Mantelschornstein wurde unter Zuhilfenahme eines Ringrohres, 
das unten an der Aufsenform festgemacht war, fortgesetzt mit Wasser 
besprengt, welches man der städtischen Wasserleitung entnommen 
hatte. Eine Befeuchtung des inneren Kernmauerwerkes erwies sich 
als überflüssig, da die Luftsäule im Schornsteine schon genügend 
Feuchtigkeit enthielt. 

Der zweite Schornstein, welchen die Fig. 16-21 der Tafel 
wiedergeben, wurde in Elisabethport errichtet und hat 38 m Höhe 
bei 2,7 m Weite; er ist durchaus zylindrisch und besitzt ein Gesamt- 

wicht von 250 t. Seinen Halt findet der Schornstein auf einem 
Ereisranden Fundamentblock von 6,1 m Durchmesser, woraus ein Erd- 
druck von 8,6 kg/qom resultiert. Für die Standfestigkeit hatte man einen 
Winddruck von 100 kg/gem der Vertikalprojektion zu Grunde gelegt. 

Der zur Herstellung des Schornsteines verwandte Beton bestand 
aus einem Teile Portlandzement, drei Teilen Sand und fünf Teilen 
Kleinschlag von weniger als 20 mm Korngröfse. Die Aufbereitung 
des Betons geschah auf mechanischem Wege. 

Der Schornstein besteht aus zwei konzentrischen Essen, von denen 
der sogen. Mantelschornstein eine von 225 auf 75 mm nach oben zu 
abnehmende Wanddicke hat, während die Wandung des Kernschorn- 
steines von 100 auf 75 mm abnimmt. Beide Schornsteine berühren 
sich nur an sechs Punkten und ruhen auf dem schon erwähnten Beton- 
massiv von 6,1 m Durchmesser und 0,75 m Höhe. 

In der Fundamentplatte sind Quadrat-Spiraleisenstangen von 20 mm 
Querschnitt derart eingelagert, dufs sie konform der Grenzlinie des 
Fandamentes laufen. Acht Stäbe derselben Form gehen vom Funda- 
ment im Mantelschornstein bis zur Spitze empor; ebenso sind im 
Mantel-, und im Kernschornstein noch 12,5 mm starke Spiraleisen- 
stangen vertikal emporgeführt. Stangen von 12,5 mm sind dann, hori- 
zontal liegend und zu Ringen gebogen, in Abständen von 75 cm von- 
einander in das Massiv des Innen- und Aufsenschornsteines eingelegt. 

Die Montage des Schornsteines geschah ähnlich derjenigen des 
Schornsteines in Los Angeles, also unter Benutzung von Formen; nur 
hatte die Form für den Mantel hier eine Höhe von 3,66 m, so dals 
sie immer 3,66 — 1,52 = 2,14 m fertigen armierten Beton übergriff. 

Das Kapitäl des Schornsteines ist, wie man aus Fig. 16 u. 18 er- 
kennt, weniger kompliziert als das des Schornsteines Fig. 2 u. 3 und 
konnte demzufolge direkt an Ort und Stelle eingeformt werden, nach- 
dem man die erforderlichen Formen auf den Schornstein binaufge- 
zogen hatte. 
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Durch angearbeitete Steinimitationen hat man dieser Esse das Aus- 
sehen eines aus natürlichem Stein aufgeführten Schornsteines gegeben. 
Der dritte der auf der Tafel 8 dargestellten Schornsteine 
ist für die Plymouth Cordage Company ausgeführt worden und 
hat, wie Fig. 8 erkennen läfst, 67,0 m Höhe, bei einer lichten Weite 
von 2,45 m. Sein äufserer Durchmesser schwankt zwischen 5,25 m an 
der Basis und 3,5 m am Kopfe. Der Schornstein ruht auf einem 
Betonfundament von 11,6 m Durchmesser. A 
Wie die vorbeschriebenen, besteht auch dieser Schornstein 
aus einem Kern und einem Mantel, beide in Betoneisen ausge- 
führt; jedoch wird hier der innen durchaus zylindrische Kern z 
ans drei Abschnitten von 40, 30 und 20 om Dicke gebildet. Der 
Mantelschornstein ist aufsen glatt und nach innen abgesetzt. 
Seine größste Wanddicke stellt sich auf 50, die geringste auf 30 cm. 
Der Schornsteinkopf ist als abgetrepptes Kapitäl (vgl. Fig. 7) 
durchgebildet und oben durch einen Eisenring von 125 >< 6 mm 
abgedeckt. Der Kernschornstein ragt etwas über den Kopf hinaus 
und tragt ebenfalls eine eiserne Deckplatte, welche sich von der 
des Mantelkopfes dadurch unterscheidet, dafs sie einen ["1-formigen 
Querschnitt hat und mit den aus 38 mm starken Kupferstäben 
augeschnittenen Blitzfangstangen durch Anker verbunden ist. 
Die Kappe des Kernschornsteines übergreift übrigens die des 
Mantelschornsteines soweit, dafs Regentropfen nicht in den Raum 
zwischen Kern und Mantel hineingelangen können. Auch sind 
die Blitzableiterstangen unter sich noch durch Quadratstangen 
derart verbunden, E: der ganze Kopf des Schornsteines das 
Bild eines mit einem Geländer versehenen gewährt. 
Die Fig. 6, 10 u. 22 der Tafel geben Horizontalschnitte durch 
den Schornstein und dessen Sockel wieder, welche die Form des letz- 
teren (Fig. 6) und des Schaftes (Fig. 10 u. 22) genau erkennen lassen. 


Über Belastung durch Menschengedränge. 


(Mit Abbildungen, Fig. 99--101.) 
Nachdruck verboten. 

Vor der „American Society of Civil Engineers“ machte neulich 
Lewis J. Johnson interessante Mitteilungen über die Ergebnisse 
von Versuchen, die er bezgl. der Belastungen von Fufsbéden durch 
Menschengedrange angestellt hatte. Fig. 99-:-101 zeigen nach „Genie 
Civil“ verschiedene Versuchsanordnungen mit einer Kiste von quadra- 
tischem Querschnitt mit 1,8 m Seitenlänge. 

Zunächst wurden 40 Männer unrangiert in dieser Kiste aufgestellt, 
wobei sich eine maximale Belastung von 760 kg pro qm ergab. Bei Aus- 
wahl grofser und kleiner Leute, die so plaziert wurden, dafs sie alle nach 
derselben Seite sahen, d. h. deren Aufstellung etwa einem vollgedrängten 
Saal entsprach, stellte sich die 
Belastung auf 859 kg. Die von 
dieser Aufstellung genommene 
Photographie liefs erkennen, 
|) dafs das Maximum der Dichtig- 

| keit noch nicht erreicht war, 
| und eine noch sorgfältigere 
| Auswahl der Leute ergab eine 
| Belastung von 885 kg. 
| Die Leute, mit welchen 
diese Versuche angestellt wur- 
den, waren Zöglinge einer tech- 
nischen Lehranstalt; ihr Ge- 
wicht variierte zwischen 50,4— 
91,9 kg und betrug im Durch- 
schnitt 71,9 kg. Der letzte Ver- 
such mit einer Belastung von 
885 kg pro qm ist durch Fig. 
99 veranschaulicht, woraus 
die sehr dichte Aufstellung der 
Leute ersichtlich ist. Der auf 
die Seitenwände ausgeübte Druck war hierbei verhältnismäfsig gering; 
auf die Vorder- und Hinterwand war der Druck dagegen beträchtlich, 
so dafs diese durch starke Zugeisen unterstützt werden mufsten. 

Nachdem die zwölf leichtesten Personen die Kiste verlassen hatten 
und die übrigen noch ein Durchschnittsgewicht von 76 kg aufwiesen, 
ergab sich eine Belastung von 635 kg pro qm (Fig. 100). 

Die Fig. 101 entspricht der Belastung von 230 kg pro qm, wie 
sie von elf Leuten mit einem mittleren Gewicht von 70 kg hervorge- 
bracht wurde, und zwar wurde dieser Versuch vorgeführt, um einem 
der Teilnehmer der auf der Versammlung stattgehabten Diskussion 
za antworten, der die maximale Belastung der „Elevated“ in New 
York bei grofsem Menschengedränge auf 219 kg angab. Durch Vor- 
zeigen dieser photographischen Aufnahme konnte diese Annahme ohne 
weiteres als zu niedrig zurückgewiesen werden. 

M. Johnson schlofs seine Versuche mit dem Ergebnis ab, dafs 
Belastungen von 813 kg pro qm, die einem mittleren Gewicht von 68 kg 
pro Person entsprachen, keine Seltenheit sein dürften, und dafs solche 
von 630--680 kg auf Plätzen, wo sich viele Leute ansammeln, er- 
reicht werden können. Er empfiehlt daher bei Projekten 875 kg pro 
qm anzunehmen. 

Architekt Hunscheidt in Bonn hat ähnliche Versuche ange- 
stellt und ist dabei nach dem „Zentralblatt der Bauverwaltung“ zu 
viel niedrigeren Resultaten gekommen. Der Durchschnitt seiner sechs 
Versuche, die er teils mit Schülern von vierzehn bis achtzehn Jahren 
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Z. A.: Über Belastung durch 


Fig. 99. 
Menschengedränge. . 


mit einem Durchschnittsgewicht von 50,4 kg, teils mit Leuten von 
zwanzig bis fünfundzwanzig Jahren mit 72 kg durchschnittlichem Ge- 
wicht anstellte, ergab eine Belastung von 625 kg pro qm; das Minimum 
belief sich auf 525 kg, das Maximum auf 706 kg. Diese verhältnis- 
mälsig grofsen Abweichungen von den Resultaten Johnsons schreibt 
Hunscheidt in erster Linie dem Umstand zu, dafs bei seinen Versuchen 


Fig. 100. 
Fig. 100 u. 101. Z.A.: Über Belastung durch Menschengedränge. 


Fig. 101. 


die Leute sich stets noch frei bewegen konnten, wahrend diese bei 
den Versuchen von Johnson sozusagen festgekeilt waren. Es erscheint 
hiernach die oben festgesetzte Annahme von 875 kg pro qm für Pro- 
jekte wohl berechtigt, umsomehr, als diese nur aus statischen Be- 
lastungen resultiert, während doch auch bei einer noch so dichten 
Menschenmenge stets Bewegungen und damit dynamische Kräfte in 
Frage kommen, die bei den obigen Versuchen nicht berücksichtigt wurden. 


Die Befestigung der Glastafeln auf den 


Sprossen. 
(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. 

Ein interessantes Problem der Baukunst ist die sachgemälse 
Befestigung der Glastafeln der Oberlichter und Glas- 
dacher auf den Sprossen. Handelt es sich hier doch um die 
wetter- und standfeste Verbindung zweier Baustoffe, von denen der 
eine spröde und wenig tragfähig, der andere dagegen elastisch und 
sehr tragfähig ist, und weiter der eine ein geringes, der andere 
aber ein ziemlich gutes Anhaftungsvermögen besitzt. 

Mit Rücksicht auf das so verschiedenartige Verhalten der beiden 
Stoffe hat man denn auch die verschiedenartigsten Verbindungen ver- 
sucht; leider aber kommen die meisten in ihrer Wirkung der ältesten 
und einfachsten Verbindungsmethode, dem Verkitten, kaum gleich. 

Diese einfachste Form der Verbindung der Glastafel mit 
dem Sprosseneisen ist in Skz. 1, Fig. 102 dargestellt. Als Klebemittel 


‘dient Mastixkitt, welcher in die Eoken x der Sprossen so eingespachtelt 


wird, dafs er das Glas festhält und das Regenwasser zwingt, unschäd- 
lich abzufliefsen. Der Nachteil dieser Befestigungsweise ist darin zu 
finden, dafs der Mastixkitt leicht erhärtet und dann rissig und somit 
für Feuchtigkeit durchlässig wird. 

Man hat versucht, diesem Übelstande dadurch zu begegnen, dafs 
man Kattunbänder, welche mit Bleiweils imprägniert waren, auf den 
Kitt klebte und darüber einen Lackanstrich brachte; dieser sollte 
das Angreifen des Kittes durch Wind und Wetter unmöglich machen. 

Noch einen Schritt weiter gingen die Liebhaber des Kautschuks, - 
welche sich sagten, dafs dieses ziemlich wetterbeständige und sehr 
elastische Material wohl im stande sein müsse, eine dichte und dauer- 
hafte Befestigung des Glases auf den Sprossen zu ermöglichen. 

Die Verwendung des Kautschuks als Dichtungsmittel machte 
zunächst die Anwendung besonderer Profile z, Skz. 2 u. 3, für die 
Sprossen erforderlich; ferner waren Deckleisten y herzustellen, und 
endlich mufste für Schrauben zum Anziehen der Leisten rgt wer- 
den. Die auf diese Weise entstandene Verbindung gewährte ose im 
Querschnitt das Bild der Skz. 2, geschlossen das der Skz. 3. 

Dafs sich durch Kautschukbeilagen ein wirklich dichter und trotz- 
dem elastischer Schlufs erzielen läfst, steht aufser Frage; ebenso wer- 
den Glastafeln, welche in Kautschuk eingespannt sind, kaum so leicht 
brechen, wie solche, die direkt auf den Sprossen aufliegen, da das 
elastische Dichtungsmittel auftretende Stöfse unwirksam macht. 

Eine dritte Befestigungsform gibt die Skz. 4 wieder; dieser Typ 
ist französischen Ursprunges und dort als System Rendle bekannt. 
Er ist wie der zweite elastisch, indem der aus Zinkblech gefertigten 
Widerlage z eine elastische, aus dem gleichen Metall fabrizierte Gegen- 
lage y entspricht; Schrauben w halten beide Teile y, z zusammen. 

Der Wert dieser Konstruktion liegt nicht blos in der elastischen 
Lagerung der Glastafeln, sondern auch in der Ausbildung des Wider- 
lagers z zu drei Rinnen, einer mittleren und zwei seitlichen. Die 
letzteren dienen der Ableitung des Schwitzwassers, während die mitt- 
Леге etwa durchgedrungenes Regenwasser aufnimmt. 

Die metallischen Teile der Verbindung können aufser in Zink- 
blech auch in Schwarzblech, Kupfer, Blei oder in einer Legierung aus- 
geführt werden. 
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Das System Vaile & Young, welches die Skz. 5, Fig. 102 ver- 
anschaulicht, darf als aus dem System Rendle hervorgegangen ange- 
sehen werden. Auch bei ihm sind Fangrinnen für Tropfwasser (w) 
vorhanden; nur fehlen die Fangrinnen für Sohwitzwasser. Die Fang- 
rinnen für Tropfwasser sind durch Biegen eines Bleches w entstanden, 
dem man durch eine Einlage z die erforderliche Steifigkeit gegeben 
hat. Der wasserdichte Abschlufs der Verbindung nach aufsen wird 
in der Weise hergestellt, dafs man Bleiplatten y, v in der aus der 
Skizze ersichtlichen Weise biegt und verlegt. Letzteres geschieht in 
der Art, dafs zunächst die Streifen y durch Vernietung an dem Stege 
wz befestigt werden. Darnach legt man die Winkel у auf die Glas- 
platten und schiebt sodann die Deckstreifen zwischen v und y ein, 
die gleich den Streifen v am einen Ende hakenartig scharf aufgebogen 
sind. Durch Umbiegen der auskragenden Enden der Streifen y wird 
die Verbindung geschlossen.* 

Wesentlich einfacher als das letztbeschriebene System ist die von 
Grover vorgeschlagene Befestigung der Glastafeln auf den Sprossen. 

Grover benutzt Bleistreifen z nach Skz. 6, welche er durch 
Schrauben auf den hölzernen Sprossen festlegt und dann nach Auf- 
legen des Glases in der aus Skz. 7 ersichtlichen Art umbiegt. 

Einfach und wohl noch haltbarer als die Groversche ist die Ver- 
bindung von Collantier, welche durch die Skz. 8 veranschaulicht 
wird. Collantier bringt auf die Schenkel der | -Sprossen zunächst 
eine starke Lage Mastixkitt und legt auf diesen die Glastafeln. Über 
das Ganze deckt er zwei in die Form zy gebogene Streifen aus „Lino- 
metall“, einer von ihm selbst erdachten Legierung elastischer Art. 

Collantier verwendet dieses Verfahren auch in Verbindung mit 
einem wasserfesten Material, das er als ,,stucatiire СоПапііег“ be- 
zeichnet und durch 
das die Haltbarkeit SEN 
des Ganzen wesent- sr рни a 
lich vergröfsert 1. 
werden soll. 

Das nach dem 
„Nouvelles annales 
de la construction 
ebenfalls in West- 
europa gebräuch- 
liche System E. 
Morse begreift 
die Verwendung 
von Streifen aus 
Weichmetall, Blei, 


I 
CE 


platten bei ihr nur vom Bleibelag getragen werden, der bekanntlich 
dem Drucke leicht nachgibt, zumal wenn die Stütze selbst so schwach 
ist wie diejenigen hier. Nicht gerade nachahmenswert ist bei der 
Pennycookschen Verbindung auch die Anordnung der Flügel y; diese 
sind erst vertikal und dann horizontal umgebogen. Man mufs also immer 
damit rechnen, dafs sich auf ihnen Wasser und Schmutz ansammeln. 
Bei der Eklipse-Verbindung ist das erstere unmöglich und der Schmutz 
wird vom fallenden Regen weggespült. 

Sehr tragkräftig ist demgegenüber der in den Skz. 15 u. 16 wieder- 
gegebene Verbindungstyp, welcher in Frankreich unter dem Namen 
Murat als Befestigungsweise bekannt ist und auf der Verwendung von 
Sprossen besonderen Profils fufst. Die Sprossen sind aus einem Eisen 
zugeschnitten, dessen Schenkel sich am Ende zu Auflagen für die Glas- 
tafeln erweitern und im übrigen winkelig aufgebogen sind, um Tropf- 
wasserrinnen zu bilden. Da die Schenkel, wie angedeutet, aufgebogen 
sind, so dient der Steg nicht wie bei den anderen Profileisen allein 
als belastungsfähiger Teil des Profils, sondern er wird darin durch die 
senkrecht aufgekrämpten Teile der Schenkel unterstüzt. 

Diese Form des Sprossenprofils bietet gleichzeitig noch den Vorteil, 
dafs in den Rinnen Luft stagniert. Diese erwärmt sich und hindert infolge- 
dessen etwa in den Rinnen stehendes Wasser lange Zeit am Einfrieren. 

Der Abschlufs der Verbindung nach oben wird durch einen A-förmig 
gebogenen Kupferblechstreifen gebildet. Alle 40 cm sind in den Steg 
des Sprosseneisens rechteckige Löcher w eingestanzt, durch die man 
kupferne Klauen x hindurchsteckt, die durch entsprechende Schlitze 
im Deckblech greifen und во, nachdem sie umgebogen sind, das letztere 
auf dem Sprosseneisen festhalten. 


Soll ein Abheben der Glasplatten durch den Sturm unmöglich ge- 
macht werden, so 
bringt man in Ab- 
ständen von gleich- 
falls 40 cm beson- 
dere _ Prefsfedern 
an. Diese greifen 
darch Schlitze im 
Stege hindurch und 
legen sich mit ihren 
langen Schenkelo 
auf das Glas; sie 
werden aus ver- 
bleitem Schwarz- 
blech gefertigt und 
sind stark genug, 


Aluminium eto.,und um ein Abheben der 
zwar speziell von 7 Tafeln selbst bei 
solchen А „de eg 2 @ schwerem Beare 

аве n- Й = noch zu verhindern. 
pressen zum Haften С И К Die Glastafeln, 
gebracht werden PAK welche Murat als 
können, ihm aber y A ЕЯ besonders geeignet 


trotzdem die volle 
Freiheit der Be- 
wegung belassen. Die Verwendung solcher Streifen macht jedes Ver- 
sohmieren mit Kitt überflüssig. Die Streifen werden um die betreffende 
Sprosse lose herumgelegt und an den Enden, wie dies die Skz. 9 u. 10 
zeigen, überlappt. Nach Einlegen der Glastafeln drückt man die 
Streifen mittels eines geeigneten Werkzeuges fest gegen die Tafeln 
und erhält so eine geschlossene Verbindung von der Form der Skz. 11. 

In England findet seit langen Jahren das sogen. Eklipse-System 
von Mellowe & Cie. Anwendung, welches prinzipiell viel Ähnlich- 
keit mit dem vorbeschriebenen System Moyse hat und auch gleich 
diesem keinen Schutz durch Anstrich u. s. w. verlangt. 

Das Profileisen erscheint hier von einem Bleimantel y, Fig. 102, 

- Skz. 12 u. 13, umgeben, der sowohl in Höhe der Wasserschenkel des 
Eisens als auch am Steg flügelartige Fortsätze z hat. Zwischen diese 
legt man die Glasplatten; dann biegt man die oberen Fortsätze nach 
unten, so dafs sie auf dem Glas zum Aufliegen kommen, und verdeckt 
sie schliefslich durch Schutzkappen, deren Breite so bemessen ist, dafs 
die Kappen die Fortsätze weit übergreifen. 

Die beschriebene Ausführung findet sowohl bei schwach- als auch 
bei hochstegigen Profilen (vgl. Skz. 12 u. 13) Anwendung. 

Eine zweite in England beliebte Befestigungsweise ist die von 
Pennycook angegebene, welche vor der oben beschriebenen, ob- 

leich sie ihr wieder nachgebildet erscheint, einen grofsen Vorzug hat. 
ie besitzt nämlich auch Fangrinnen für Schwitzwasser, während der 
erste Typ nur solche für Tropfwasser aufweist. 

Diese Schwitzwasserrinnen sind dadurch entstanden, dafs man den 
Bleibelag des Fenstereisens entsprechend formte. Die an den Steg 
grenzenden Rinnen (vgl. Skz. 14) dienen als Tropfwasserrinnen, die 
aufsen danebenliegenden z als Schwitzwasserrinnen. 

Die Glastafeln finden ihre Auflage auf den Schenkeln der Tropf- 
wasserrinnen und werden durch Flügel y darauf festgehalten, welche 
seitlich an dem Bleibelag der Stege der Profileisen vorgesehen sind. 

Gleich der Eklipse-Befestigung ist auch die Pennyoooksche leicht 
aufzubringen und schnell wieder abzunehmen; sie hat aber der ersteren 
gegenüber einen Nachteil; sie ist nicht belastungsfähig, weil die Glas- 


Fig. 103. Z. A.: 


*) Es bedarf wohl keines Hinweises darauf, dafs in der Skizze die Ab- 
stände zwischen den einzelnen Teilen der Verbindung nur deshalb be- 
lassen wurden, um diese besser verständlich zu machen; in Wirk- 
lichkeit liegen die Bleche natürlich dicht aneinander an. 


E 
Die Befestigung der Glastafeln auf den Sprossen. 


für seinen Verband 
empfiehlt, haben an 
der einen Seite Leisten nach Skz. 15 u. 16. Diese halten das Tropfwasser 
zurück und leiten ев so ab, dafs nur selten einmal Wasser in die 
eigentlichen Rinnen im Profileisen gelangen kann. 

Far die praktische Verwendbarkeit des Verfahrens sprechen die 
vielen Ausführungen, unter denen nur folgende hier aufgezählt seien: 
Glasdächer des neuen Bahnhofes der Paris- Lyon -Méditerranée - Bahn 
in Paris (15000 qm), Pflanzenhäuser des Botanischen Gartens zu Paris 
(25000 qm), Ausstellungspaläste von 1889 zu Paris (80000 qm), von 
Lyon 1894 (30000 qm) und von Bordeaux 1895 (15000 qm). 


Der Aufsatz 
Neuere Bauten in armiertem Beton, 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand, 
wird in einer der nächsten Nummern fortgesetzt werden. 


Die Beck-Flammenbogen-Lampe. 
Von Oskar Arendt, Zivil-Ingenieur in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 103.) Nachdruck verboten. 


Die Flammenbogenlampe von Zivil-Ingenieur Heinrich Beok in 
Meiningen stellt eine interessante und glückliche Lösung einer 
einfachen Bogenlampen-Konstruktion für schräge oder parallel zuein- 
ander angeordnete Elektroden dar. Der einfache Regelungemechanismus 
für den Nachschub der Kohlenstifte besteht, wie der Längsschnitt 
Fig. 103, Skz. 1 durch das Lampengehäuse erkennen läfst, darin, dafs 
die eine der beiden Elektroden mit der äufsersten unteren Spitze einer 
schmalen Stützkante aus Kohle auf einer zweckmäfsig aus Metall be- 
stehenden abgeschrägten Auflage aufruht. Die zweite Elektrode b ist 
in der durch Fig. 103, Skz. 6 veranschaulichten Weise mittels einer über 
Rollen geführten Schnur с mit der gestützten Elektrode a gekoppelt, 
Am Deckel des Lampengehäuses ist ein kleiner eisenumsohlossener 
Elektromagnet d angeordnet, dessen Anker mittels einer Hebelüber- 
setzung е auf den drehbar angeordneten Kohlenhalter der Elektrode b 
derart einwirkt, dafs beim Stromdurchgang der Lichtbogen gebildet 
wird. Gleichzeitig dient der Elektromagnet d als Blasmagnet für den 


63 


Lichtbogen. Die Bewegung des drehbar angeordneten Kohlenhalters 
wird durch einen regelbaren Anschlag begrenzt, der in Skz. 1, Fig. 103 
nicht eingezeichnet ist. Dieser Anschlag sichert einen stets gleichen 
Abstand der beiden Kohlenspitzen während des Betriebes und er- 
möglicht eine Regelung des Lichtbogens und damit дег Lampen- 


Verdunstungsschale 
von der Firma Rud. Otto Meyer G. m. b. Н. in Mannheim. 
(Mit Abbildung, Fig. 104.) Nachdruck verboten. 
Um eine ergiebige Luftbefeuchtung in Verbindung mit der Zentral- 


spannung. 

Durch die Hitze des Lichtbogens wird das untere Ende der Stütz- 
kante in charakteristischer Weise ausgehöhlt, во dafs die Stützkante 
nahezu punktförmig auf der metallenen Auflage aufruht. Entepre- 
chend dem Abbrand der übrigen Elektrode wird die dünne Spitze 
der Stützkante durch den Liohtbogen ganz allmählich verzehrt, so dafs 
diese gestützte Elektrode und damit ebenfalls die zwangläufig gekup- 
pelte zweite Elektrode unter Wirkung der Schwerkraft allmählich 
nach unten sinkt. Die metallene Auflage der Stützspitze der Abbrenn- 
kante kühlt diese Spitze derart durch Wärmeableitung, dafs die Stütz- 
spitze stets über den Krater des Lichtbogens nach unten herausragt, 
so dafs der Lichtbogen an der ausgehöhlten Stützkante ein Wider- 
lager findet, das zur Beruhigung des Lichtbogens wesentlich beiträgt. 

Zufolge neuerer Untersuchungen ist es dem Erfinder gelungen, 
mittels einer den Luftzutritt zu der dem Krater abgewendeten Seite 
der gestützten Kohle beschränkenden, wärmeableitenden Hülse und 
mittels einer metallenen Auflage für die Stützspitze, auch nur ganz 
wenig profilierte Kohlen oder selbst gewöhnliche runde Kohlen in 
seiner Lampe unter Ver- 
meidung jedes kompli- 
zierten Regulierwerkes 
zum gleichmälsigen Nach- 
schub zu bringen. Fig. 100, 
Skz. 3 zeigt eine derartige 
Anordnung für runde oder 
nur schwach profilierte 
Kohlen mit einer zur Ver- 
gröfserung der Oberfläche 
gerippten Luftschutzhülse. 

Aufserordentlich ein- 
fach und zweckmälsig ist 
auch die bei der Beck- 
Lampe zur Anwendung 
gelangende Löschvorrich- 
tung, welche darin be- 
steht, dafs der Nachschub 
der einen Elektrode früher 
aufgehalten wird, als der 
der anderen Elektrode. 
Die Kohlenspitzen stellen 
sich demzufolge ungleich- 
mafsig ein, so dals der 


Lichtbogen _schliefslich 
abreifst, wonach eine 
Neubildung des Licht- 
bogens durch eine Sperr- 
vorrichtung verhindert 
wird. 


Über den neuen in- 
teressanten Beruhigungs- 
widerstand sind aus pa- 
tentrechtlichen Gründen 
Veröffentlichungen noch nicht möglich. Auf diesen Apparat wird jedoch 
noch zurückgekommen werden. 

Die Stromstärke, mit welcher die Lampe am vorteilhaftesten ge- 
brannt wird, beträgt bei Gleich- und Wechselstrom 6 bis 12 Amp., die 
Klemmenspannung 42-:-46 Volt. Nach Untersuchungen des Prof. Dr. 
Wedding wurden an einer Gleichstromlampe, bei einer Stromstärke 
von 9,1 Amp. und einer Spannung von 44,2 V, ohne Glocke, 2469 Kerzen 
hemisphärische Intensität gemessen, was einen Energieverbrauch von 
0,163 Watt pro Kerze ergibt. Das Lichtmaximum mit 3800 Kerzen 
liegt senkrecht unter der Lampe. 

An Kohlenarten werden am vorteilhaftesten solche mit lichtemit- 
tierenden Stoffen in Form einer Dochtung verwendet. Der Kohlen- 
durchmesser beträgt bei der 9 Amp.-Lampe für die positive Kohle 
ca. 8 mm, für die negative 7,5 mm. Die Kohlenlänge für die kleinste 
Lampe beträgt 330 mm, was einer Brenndauer von & Stunden ent- 
spricht. Die Lampen werden bis zu Kohlenlängen von 500 mm aus- 
geführt. Für eine Brenndauer von 30 Stunden kommen Doppellampen 
in Anwendung. Vierfachlampen für 20000 Kerzen Leuchtkraft sind 
ebenfalls bereits hergestellt worden. 

Ein nicht zu unterschätzender Vorteil der neuen Lampe liegt 
darin, dafs sie keiner langwierigen Einregulierung bedarf, da sich 
diese lediglich auf die Einstellung eines gewissen Elektrodenabstandes 
beschränkt, wozu der in der Beschreibung erwähnte regulierbare An- 
schlag benutzt wird. Infolge der einfachen, wenig empfindlichen Kon- 
struktion ist ein schädlicher Einflufs der Dämpfe und Niederschläge 
nicht vorhanden. 

Die Beck-Lampe mit ihrer einfachen Einrichtung ist in der Her- 
stellung sehr billig und aufserdem in hohem Grade betriebssicher. In 
Deutschland ist eine Gesellschaft zur Ausbeutung der zahlreichen Pa- 
tente dem Vernehmen nach in Bildung begriffen, während in Amerika 
und England bereits kapitalkräftige Gesellschaften die Einführung der 
Beck-Lampe in die Hand genommen haben. 


heizung zu bieten, wie sie oft in Schulen, Kontoren, Geschäftsräumen 
verlangt wird, ist die durch P. 123083 und G.-M. 135609 der Firma 
Rud. Otto Meyer G.m.b.H. Eisenwerk in Mannheim geschützte 
Verdampfungschale in Verbindung mit dem Heizrohr 
der Zentralheizungsanlage eine geeignete Vorrichtung. 

Die Schale kann sowohl an die Niederdru ekdam pf- wie auch 
an die Warmwasserheizung angeschlossen werden, entweder in 


"Fig 104. Z.A.: Verdunstungsschale von der Firma Rud. Otto Meyer G. m.b. H. 
in Mannheim, 


der Art, dafs das Heizungsventil gleichzeitig das Regelungsventil für 
die Verdampfung ist, oder dafs die Schale ein selbständiges Absperr- 
ventil erhält. Insbesondere bei freistehenden Heizkörpern ist die An- 
bringung solcher Schalen leicht durchzuführen (vgl. Fig. 104). Die 
Pfanne läfst sich mit einem Schwamm reinhalten und erhält soviel 
Wasser zugefüllt — entweder von Hand oder selbsttätig durch eine 
Wasserspeisevorrichtung —, als die Zimmerluft nach Mafsgabe des 
Hygrometers an kiinstlicher Befeuchtung bedarf. 

Die Pfannen werden mit 400 und 600mm Lange in Gulseisen 


‚mit oder ohne Innenemaillierung ausgeführt. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Sortiertrommel 
für Strafsen- und Eisenbahnschotter 

von Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk in Magdeburg-Buckau. 

(Mit Abbildung, Fig. 105.) Nachdruck verboten. 
Zum Sortieren von Strafsen- und Eisenbahnschotter und anderen 
auf Steinbrechmaschinen zerkleinerten Materialien ist die in Fig. 105 
dargestellte Sortiertrommel, wie sie von Fried. Krupp A.-G. 
Grusonwerk in Magdeburg-Buckau ausgeführt wird, bestimmt. 
Die Trommel ist aus einem gelochten, zylindrisch oder konisch ge- 
stalteten Stahlblechmantel gebildet, der durch Armkreuze von einer 
durchgehenden Welle getragen wird. Letztere, gemäls Fig. 105 auf 
einem Holzgestell etwas gegen die Horizontale geneigt gelagert, wird 
in der Regel von einem vor dem unteren Trommelende angeordneten 
Vorgelege aus durch Riemenscheibe und Kegelräder angetrieben; doch 
kann dieser Antrieb auch durch eine unmittelbar auf der Trommelwelle 

selbst angebrachte Riemenscheibe erfolgen. 

Das Sortiergut wird der Trommel durch einen Einlauftriohter 
zugeführt; der Trommelmantel ist entsprechend der verlangten An- 
zahl von Körnungen in mehrere Felder von verschiedener Lochweite 


geteilt. Die einzelnen Siebfelder lassen sich, wenn sie abgenützt sind, 
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leicht auswechseln. In dem Gestell ist die Trommel so hoch ge- 
lagert, dafs unter ihre Ausläufe die Transportwagen gefahren werden 
können. Für Strafsenschotter erhalten die Sortiertrommeln gewöhn- 
lich vier Siebfelder, und zwar je eins zur Ausscheidung von Staub 
und Grus und je eins zur Gewinnung von Kleinschlag und Grobschlag. 
Für Eisenbahnschotter werden diese Trommeln mit drei Siebfeldern 
versehen, von denen das eine zur Ausscheidung von Grus, die beiden 
anderen zur Sortierung des Schotters in zwei Korngrölsen dienen. Für 
die Sortierung in eine gréfsere Anzahl Korngrölsen sind entsprechend 
längere Trommeln erforderlich. Über die Abmessungen, Kraftbedarf, 
Leistung und Gewichte zylindrischer Sortiertrommeln mit drei Sieb- 
feldern gibt die folgende Tabelle Aufschlufs: 


Durchmesser derTrommelmm 550 600 700 800 800 900 1000 
Länge derselben. . . . „ 2000 2500 2500 3000 3500 4000 4500 
Umdrehungen der Trommel 

in der Minute ...... 99 22 20 18 18 16 14 


Kraftbedarf. . . .etwa PS 0,5 0,6 0,8 1 1 1,25 15 

Stiindliche Leistung ап вог- 

tiertem Kleinschlag etwa kg 400 800. 1500 3000 6000 10000 13000 
[| Lange . mm 3400 3900 3900 4500 5000 6100 6600 

Raumbedarf { Breite . ,, 1100 1200 1200 1400 1400 1600 1800 
| Höhe . „ 900 950 1000.1100 1100 1450 1600 

Gewicht der Trommel etwakg 500 680 730' 880 950 1350 1700 


gebracht und zu Briquetts geformt, die an der Loft oder künstlich getrocknet 
werden. Sie lassen sich zur Bereitung © Reg Kraftgases verwenden oder 
aber mit anderen Stoffen (Kehricht etc.) 2U8ammen verbrennen. Die Kosten 
der ursprünglichen Klärbeckenanlage betrügen 860.000 М , die der Erweite- 
rungsanlage 980 000 М, — zusammen 1 840 000 м, 


Holzindustrie und Verwandte Gewerbe. 


Über Troeknen von Holz. 
Von Ingenieur Martin Künzel in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 106--108.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Wie schon erwähnt, ist geflöfstes Holz für die weitere Bearbeitung 
das beste. 

Durch das Lagern des Holzes im Wasser von 15--20° С sind 
nämlich alle Säfte, Eiweilsstoffe, Salze etc. gelöst und ausgelaugt 
worden. Diese aber sind sämtlich hygroskopisch und ziehen, wenn 
man das Holz nur mittels heifser Luft trocknen würde, nach dem 
Verlassen der Trockenkammer die Feuchtigkeit der Atmosphäre sehr 
begierig wieder an; deshalb wurde auch bereits auf das Dämpfen des 
Holzes in der Trockenkammer hingewiesen. Durch das Dämpfen wird 


= FRIED. KRUPP GRUSONWERK 


MAGDEBURG — BUCKAU 


Fig. 105. Z.A.: Sortiertrommel für Strafsen- und Eisenbahnschotter von Fried. Krupp A.-G. Grusonwerk in Magdeburg- Buckau. 


Die Erweiterungsbauten der Klärbeckenanlage in Frankfurt a.M. 
Die Frankfarter Klärbeckenanlage wurde vor 18 Jahren von Stadtbaurat Lind- 
ley als erste derartige Anlage erbaut und stand seitdem unverändert im Be- 
trieb, bis das Anwachsen der Stadt auf mehr als das Doppelte eine Erweiterung 
gebot. Die einstige Abwassermenge von 18 000 съш pro Tag war durch Ein- 
gemeindungen und Gebietszuwachs anf das Dreifache, die ursprüngliche Durch- 
flufsgeschwindigkeit von 4 mm/Sek, auf 13 mm/Sek. gestiegen. Nach längeren 
Verhandlungen mit der Regierung entschlofs sich die Stadt, wie nach 
der „Deutschen Bauzeitung‘ Stadtrat Kölle im Frankfarter Arch.- und Ing.- 
Verein ausführte, auf eine ungeänderte Beibehaltung der alten Klärbecken 
mit Nachbehandlung in Oxydationsfiltern von 0,5 qm Filterfläche auf 1 cbm 
tägliche Abwassermenge zu verzichten, dagegen eine Erweiterung der Klär- 
becken unter Zugrundelegung der ursprünglichen Durchflufsgeschwindigkeit 
von 4 mm/Sek. auszuführen. Bei der Ausführung wurde die Überwölbung 
der Klärbecken auch bei der Erweiterungsanlage beibehalten. Die Vorreinigung 
wurde nicht ganz übergangen; jedoch wurde der ausgedehnte und kost- 
spielige Handbetrieb durch maschinelle Leistungen ersetzt. Zur Vermeidung 
von Ablagerungen der Sinkstoffe in der Einlaufsgalerie wurde diese schmäler 
(2 m statt 6 m) angeordnet und zum Durchspülen eingerichtet. Durch Teilung 
der alten, 82 m langen Kammern in zwei Teile erhielt man aus vier alten 
Kammern acht neue Becken, zu denen als Erweiterungsanlage noch sechs 
neue Becken hinzutraten, so dafs man insgesamt vierzehn Klärbecken von 
је 41 m Länge und 13,5 qm Querschnittfliche erhielt. ` Auch wurden zwei 
neue Pumpensümpfe in der Mitte angelegt, wodurch man das erforderliche 
Gefälle für den Schlammabzug von 1:10 in der Längsrichtung und 1:3 in 
der Querrichtung erhielt. Der Schlamm wird durch besondere Saugleitungen 
nach zwei Vakuumkesseln geführt, von wo er auf die Felder oder nach einer 
Schlammbereitungsstelle gebracht wird. Wegen der Verwertung des Schlammes 
(jährlich ca. 80 000 съш) wurden Versuche angestellt, von denen solche mit 
künstlicher Entwässerung des Schlammes in Zentrifugen ein günstiges Er- 
gebnis aufwiesen. Aus den Zentrifagen wird der Schlamm in Ziegelpressen 


Fig. 106. 
Z. A.: Über Trocknen von Hols. 


das Holz auch für Mikroorganismen schwerer angreifbar. Das ausge- 
laugte und gedämpfte Holz besteht fast nur aus Cellulose und Liguose, 
die beide einen sehr schlechten Nährboden für Schimmelpilze und 
Bakterien abgeben. Eine schwache Tränkung mit Antisepticis ver- 
hindert das Faulen und Auftreten des Hausschwammes. 

Bei harten und edlen Hölzern genügt das Auslaugen im Flufs- 
wasser oder Dämpfen in der beschriebenen Trockenkammer nicht; 
man hat vielmehr ein verstärktes Verfahren anzuwenden, zu dem man 
sich der in den Skizzen, Fig. 107 u. 108, dargestellten Anlage bedient. 
Bei dieser ist ein Kessel aufgestellt, der auf der Decke zwei dicht- 
schliefsende Einsteigeschächte für das Bedienungspersonal besitzt und 
am vorderen Boden mit einer gleichen Anordnung versehen ist. Das 
Holz wird durch die vordere Öffnung über die Rolle in den Kessel 
geschoben und dort unter Zwischenlegen von Saumleisten aufgestapelt. 
Alsdann werden die Öffnungen dicht verschlossen, ebenso die beiden 
gekuppelten Drosselklappen in den Luftzu- und -abführungskanälen. 

Aus einem aufsenliegenden Dampfverteiler wird nun entweder 
der Abdampf der Betriebsdampfmaschine oder, wenn dieser nicht aus- 
reieht, auf 0,2 At reduzierter Hochdruckdampf in den Kessel geschickt. 
Das Kondensat aus diesem Dampfe fliefst nach Passieren eines Kondens- 
wasserableiters 1 als Wasser wieder ab. Ein Manometer zeigt den 
Druck im Kessel an und Skz. 1, Fig. 106, stellt das dem Dampf- 
verteiler vorgeschaltete Reduzierventil im Schnitt dar. Desgleichen 
ist die Abdampfrohrleitung mit einem Sicherheitsventil, Skz. 2, 
Fig. 106, ausgerüstet, so dafs ein schädlicher Gegendruck auf die 
Dampfmaschine vermieden wird. Ist der Kessel nicht in Benutzung, 
so kann das Sicherheitsventil durch Kettenzug geöffnet werden, um 
den Abdampf über Dach ins Freie abzublasen. Das Ausblasrohr trägt 
den üblichen Wasserfänger (Skz. 3, Fig. 96, Heft 7), welcher das mitge- 
rissene und das sich frisch bildende Wasser aus dem Dampfe zurückhält. 

Das Dämpfen erfolgt im ununterbrochenen Arbeitsgange, woraus 
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folgt, dafs nachts, wo der Abdampf wegen Stillstandes der Dampfmaschine 
fehlt, durch das Reduzierventil frischer Dampf zugeführt werden mufs. 

Die Dauer des Dämpfprozefses richtet sich natürlich nach der 
Eigenart, d. h. Stärke und Dichte des Holzes. Durchschnittlich rechnet 
man 60--75 Stunden, wobei jedoch ein längeres Verweilen in der 
Kammer nichts schadet, sondern nur eine Gewähr für den Erhalt voll- 
kommen trockenen Holzes gibt. 

Der Dampf schliefst das Holz auf, führt dureh Abtötung des in 
den Holzzellen noch lebenden Protoplasmas eine leichtere Löslichkeit 
der Salze des Holzes herbei, so dafs nunmehr das Wasserbad, in das 
man das gedämpfte Holz jetzt bringt und in dem man es oft bis zu 
vierzehn Tagen beläfst, seine Arbeit, die Diffusion, verrichten kann. 
Zur Durchführung dieses Verfahrens werden die Dampfventile sowie 
der Hahn k hinten am Kessel vor dem Kondenswasserableiter 1 ge- 
schlossen und das neben dem Hochdruckdampfventil d liegende Wasser- 
leitungsventil e geöffnet. Dann füllt man den Kessel soweit mit 
Wasser, bis der Luft- und Signalrohrhahn r, der sich zwischen d und e 
befindet, die vollständige Füllung anzeigt. 

Ist die Diffusion beendet, so wird der Hahn k geöffnet und der 
Kessel vom Wasser entleert; das nasse Holz ist dann zu trocknen. 
Dazu werden das 
Dampfventil е und die 
gekuppelten Drossel- 
klappen m, n geöffnet, 
und der elektrisch 
oder durch Dampfkraft 
betriebene Ventilator 
wird angestellt. Die 
durch das Heizsystem 
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Zement- und Kalkindustrie. 
Stein-, Ton- und Glasindustrie. 


Die Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach in Köln. 


Nachdruck verboten. 

Aufserordentlich grofe ist die Zahl der Vorschläge und der 
empfohlenen Vorrichtungen, um die Ausnutzung der bei der Verbren- 
nung der Steinkohle und anderer Brennstoffe freiwerdenden Wärme 
in Feuerungsanlagen zu verbessern. Es ist natürlich für jeden 
Interessenten von grofser Wichtigkeit, .sich, wenn möglich, оһпе 
einen Probeversuch zu machen, ein richtiges Urteil über einen an- 
gepriesenen Verbesserungsvorschlag zu bilden. Dies ist aber nur 
dann möglich, wenn man klare Vorstellungen über die Vorgänge 
besitzt, die sich in einer Feuerungsanlage abspielen, und wenn man 
die Faktoren kennt, von denen nach der Theorie die Wärme- 
ausnutzung beeinflufst 
wird. Eine Einrich- 
tung, die vom Stand- 
punkte der Theorie 
als wertlos zu be- 
zeichnen ist, wird sich 
in der Praxis sicher 
nicht bewähren. 


Die folgenden Be- 


erwärmte Luft passiert 
den Kessel und trock- 


trachtungen sollen sich 


nun nicht nur aufdie 


net das Holz. 
Die aus Blech 


direkte Verbren- 


nung der Brenn- 


hergestellte Heizkam- 


materialien, son- 


mer, deren Inneres 


dern auch auf die 


durch eine Einsteige- 


indirekte Aus- 


tür zugänglich ist, 


nutzung der in 


kann übrigens auch 


mit gemauerten Wan- 


den Brennstoffen ent- 


haltenen Energie 
dungen ausgeführt erstrecken. Der Aus- 
werden. druck „indirekte Aus- 
Das Luftzufüh- е { nutzung“ soll sich auf 
rungsrohr nach dem = $ f die folgenden zwei 
Kessel ist im Bogen Fälle beziehen : 
erhöht geführt, da- 1. Die Kohle 
mit kein Wasser in wird vergást oder 
die Heizkammer ge- entgast; die Gase 
langt. Das Schliefsen f werden im Ofen 
der Drosselklappe n Ё verbrannt. 


verhindert, dafs beim 
Dampfen Dampf in die 
Heizkammer strömt. 


2. Die Wärme 
wird in Maschinen 


Eine im Kessel an- 
gebrachte, mit vielen 
Schlitzen versehene 
und zum Teil bis zum 
Boden hinabgeführte 
Wand befördert die 
gleichmälsige Vertei- 
lung der warmen Luft 
und sorgt dafür, dafs 
sie von unten ar з Trockengut herantritt. Die Luft entweicht mit 
Feuchtigkeit ge gt durch eine Öffnung vorn am Kessel in einen 
über Dach ins ie geführten Abzugsschlot, der mit einem De- 
flektor (Fig. 96, Skz. 4, Heft 7) versehen ist. 


Fig. 107 


d.: Üb 


у я 2 
2. A.: Über Trocknen con Holz. 


Fig. 108. 


Nach dem Trocknen wird die ganze Einrichtung stillgesetzt, 
worauf das Holz nach Öffnen der drei Verschlufsschächte entfernt und 
als völlig trockenes Holz den Werkstätten zur Verarbeitung 
zugeführt werden kann. 


(Dampfmaschinen, 
Dampfturbinen, Gas- 
motoren) in mecha- 
nische Arbeit, diese 
in Dynamomaschinen 
in elektrische Energie 
und die Elektrizität 
endlich in elektri- 
schen Öfen in 

‚Wärme umgesetzt. 
Um die Ableitung von Formeln zu vermeiden, sollen fast immer 
Beispiele den Darlegungen zugrunde gelegt werden; von Brennstoffen 
soll hierbei die Steinkohle nahezu immer Berücksichtigung finden. 


1. Über den Begriff Brennwert. 

Die Steinkohle enthält Kohlenstoff (C), Wasserstoff (H), Sauer- 
stoff (0), Wasser (H, O), und zwar sowohl chemisch gebundenes als 
auch hygroskopisches, d. h. bei der Erwärmung entweichendes Wasser, 
ferner Schwefel in geringer Menge und mineralische Beimengungen. 
Die letzteren bleiben, wenn die Höhle verbrannt wird, als Asche zu- 
rück. Der Prozentgehalt an den verschiedenen Bestandteilen ist ein 
sehr schwankender; selbst Kohlen, die aus demselben Flötz stammen, 
zeigen oft Verschiedenheiten in der Zusammensetzung. Da nun der 
Brennwert von der Zusammensetzung abhängig ist, so sind Brennwerts- 
bestimmungen bei jedem gröfseren Abschlusse anzuraten. Damit wir 
eine klare Vorstellung von dem Begriffe Brennwert erhalten, sei an- 
genommen, dafs die kalorimetrische Methode benutzt wird. 
Eine Mischprobe von etwa 1 Gramm wird mittels einer Presse zu 
einem kleinen Zylinder geformt; dieser wird in einem eisernen Be- 
hälter, der sog. Berthelotschen Bombe, verbrannt. Damit die 
brennbaren Bestandteile der Kohle den für die Oxydation nötigen 
Sauerstoff vorfinden, wird die Bombe vor dem Entzünden der Probe 
mit Sauerstoff von etwa 12 Atmosphären gefüllt, nachdem man die 
Luft durch Sauerstoff von etwa 6 Atmosphären entfernt hat. Die Ent- 
zündung der Kohle wird dadurch eingeleitet, dafs man das Zylinder- 
chen mit einem dünnen Eisendraht umwickelt, den man durch einen 
elektrischen Strom langsam bis zum Glühen erhitzt. Das Gefäls, in 
dem die Verbrennung erfolgt, befindet sich innerhalb eines gröfseren, 
die Wärme schlecht ‘leitenden Behälters und wird von Wasser um- 


geben. Aus der bekannten Wassermenge und seiner Temperatur- 
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erhöhung sowie aus dem Gewicht der Probe kann man die Verbrennungs- 
wärme ermitteln. Da die erzeugte Wärme von einer verhältnismälsig 
grofsen Wassermenge aufgenommen wird, so ist die Temperatur- 
erhöhung des Wassers eine ziemlich geringe. 

Es ergibt sich also, dafs die kalorimetrisch bestimmte 
Verbrennungswärme zu definieren ist als diejenige Wärme- 
menge, die рго1 Kilogramm Brennstoff gewonnen wird, 
wenn sich die Verbrennungsprodukte bis zur Tempe- 
ratur von etwa 25° abkühlen können. 

Unter den Verbrennungsprodukten befindet sich auch Wasser; 
dieses entsteht als Dampf von hoher Temperatur. 

Den Wärmebetrag, den das Wasser liefert, können wir 
uns in drei Summanden zerlegt denken: 

BERN Wärme, die der Dampf abgibt, wenn er sich bis zu 100° ab- 
tt. 

2. Warme, die frei wird, wenn der Dampf von 100° in Wasser 
von 100° übergeht — Kondensationswärme. 

3. Wärme, die durch die Abkühlung des Wassers gewonnen wird. 

Die unter 2 genannte Wärme beträgt auf 1 kg bezogen 537 grolse 
Warmeeinheiten. 

Da sich wohl kaum in einer Feuerungsanlage die Verbrennungs- 
gase bis auf 100° abkühlen, so folgt, dafs die unter 2 und 3 ange- 
gebenen Wärmemengen nicht ausgenutzt werden. 

Ähnliches gilt für das hygroskopische Wasser; durch dieses wird 
der Brennwert in der Praxis erniedrigt. (Dies gilt jedoch nicht für 
die Brennwertbestimmung im Kalorimeter). Damit wir erkennen, 
ob der durch das Wasser bedingte Verlust eine beachtenswerte 
Rolle spielt, sei als Beispiel westfälische Steinkohle gewählt. Diese 
enthält durchschnittlich pro 100 kg rund 3 kg Wasserstoff; der Wasser- 
gehalt betrage 3 Prozent. Da sich bei der Verbrennung des Wasser- 
stoffes (H) zwei Atome H mit einem Atom Sauerstoff oder 2 kg Wasser- 
stoff mit 16 kg Sauerstoff verbinden, so folgt, dafs aus 3kg H 27 kg 
H,O entstehen; im ganzen sind also 30 kg Wasserdampf vorhanden. 
Im Vergleich zum Kalorimeter, in dem die Endtemperatur 25° sein 
möge, erhalten wir im Ofen unter der Annahme, dafs der Dampf 
mit der Temperatur 100° entweicht, an Wärme weniger 30 (537 + 75) 
Cal. = 18360 Cal.; das sind rund 2'/, Prozent des Brennwertes. 


2. Die Verbrennungstemperatur. 

Die Verbrennung der Steinkohle besteht darin, dafs sich Kohlen- 
stoff und Wasserstoff mit Sauerstoff verbinden. Der Kohlenstoff bildet 
mit Sauerstoff zwei Verbindungen. Bei vollständiger Ver- 
brennung entsteht Kohlensäure nach der Gleichung 

C+20=CO,...... see (A) 
12 2.16 

Die unter dem chemischen Zeichen geschriebenen Zahlen geben 
die Gewichtsverhältnisse an; 12 kg Kohlenstoff verbinden sich also 
mit 32 kg Sauerstoff zu 44 kg Kohlensäure. 

Die Verbrennung verläuft in dem Sinne der Gleichung (1), wenn 
die Temperatur im Ofen genügend hoch und Sauerstoff in hinreichen- 
der Menge vorhanden ist. Wenn eine dieser Bedingungen nicht er- 
füllt ist, so bildet sich Kohlenoxyd: 


TROS Е Р.) 
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Bekanntlich ist Kohlenoxyd ein brennbares Gas: 
C04+0=CO,.......... (3) 


Die dem Prozesse (3) entsprechende Wärme wird bei unvoll- 
ständiger Verbrennung nicht ausgenutzt. 

Damit der Leser eine Vorstellung von den entsprechenden Ver- 
lusten bekommt, sei angenommen, dafs 12 kg Kohlenstoff vorhanden 
sind. Gehen diese in Kohlensäure über, so werden 94300 Cal. frei, 
werden sie aber nur in Kohlenoxyd verwandelt, so entstehen 26600 Cal. 

Da der für die Verbrennung nötige Sauerstoff durch die in den 
Ofen tretende Luft geliefert werden mufs, so ist es vor allem nötig, 
dafs ein genügend starker Luftzug vorhanden ist. x 

Soll 1 kg Kohlenstoff vollständig verbrennen, so müssen ihm 
2%, kg Sauerstoff zur Verfügung stehen. Da nun 1 kg Luft 0,23 kg 
Sauerstoff enthält, so sind zur Überführung von 1 kg Kohlenstoff 
11,6 kg Luft nötig. Man findet ferner leicht, dafs, wenn 1 kg Wasser- 
stoff in Luft verbrennt, es ungefähr 34,5 kg Luft des Sauerstoffes be- 
raubt. Kennt man also die Zusammensetzung eines Brennstoffes, so 
kann man leicht berechnen, wieviel Luft man 1 kg Brennstoff zuführen 
muls, damit eine vollständige Verbrennung stattfinden kann. Die so 
erhaltene Menge nennt man das theoretische Luftquantum. 
Da man aber die Verbrennung nicht in der Weise leiten kann, dafs 
die in die Feuerungsanlage strömende Luft ihres Sauerstoffes voll- 
ständig beraubt wird, so mufs das theoretische Luftquantum wesent- 
lich überschritten werden. Um einer falschen Auffassung vorzubeugen, 
sei hier die Bemerkung eingeschoben, dafs die erzeugte Wärme- 
menge unabhängig ist von der zugeführten Luftmenge, 
nicht aber die Verbrennungstemperatur, d.h. die Tempe- 
ratur, die im Ofen erzielt wird, vorausgesetzt natürlich, dafs die Ver- 
brennung immer eine vollständige ist; trotzdem spielt die zugeführte 
Luftmenge bei der Wärmeausnutzung eine wichtige Rolle. 

Es möge jetzt berechnet werden, wie grofs die höchste Tempe- 
ratur ist, die man bei einem Verbrennungsprozesse erreichen kann. 
Um mit einem einfachen Falle zu beginnen, sei angenommen, dafs 
1 kg Kohlenstoff in Kohlensäure umgewandelt und die Verbrennung so 
geleitet werde, dafs gerade das theoretische Luftquantum verbraucht 
wird. Wir erhalten rund 8000 Cal. Diese Wärmemenge geht — so 
wird bei den Berechnungen angenommen — auf die entstandene 


Kohlensäure und den mit der Luft zugeführten indifferenten Stickstoff 
über. Um 1 kg Kohlensäure um 1° zu erhöhen, sind 0,216 Cal. nötig 
(spezifische Wärme); die spezifische Wärme des Stickstoffes beträgt 
0,244. Da unser Gasgemenge aus 3,66 kg Kohlensäure und 9 kg Stick- 
stoff besteht, so wird es durch 
3,66 - 0,216 + 9 -0,244 Cal. = 2,99 Cal. 
erwärmt. Die ganze Temperaturerhöhung beträgt also 
8000 : 2,99 = 2700° (abgerundet). 

Diese Temperatur nennt man die Verbrennungstemperatur 
oder den pyrometrischen Effekt des Kohlenstoffes. 

In analoger Weise kann man die Verbrennungstemperatur des 
Wasserstoffes berechnen. Man findet unter der Annahme, dafs nur das 
theoretische Luftquantum verbraucht wird und die spezifische Wärme 
des Wasserdampfes gleich 0,48 ist, dafs der pyrometrische Effekt rund 
3000° beträgt. 

Will man die theoretische Verbrennungswärme eines Brennstoffes, 
z. B. der Steinkohle, berechnen, so mufs man die elementare Zu- 
sammensetzung und den Brennwert kennen. 

Die übliche Methode die Verbrennungstemperatur 
zu berechnen, beruht auf der Annahme, dafs die spezifische Wärme 
der Gase und des Wasserdampfes bei jeder Temperatur denselben 
Wert hat; in Wirklichkeit aber wächst die spezifische Wärme mit der 
Temperatur. Die Gesetze, nach denen sich diese Änderun voll- 
ziehen, sind jedoch nicht bekannt. Ein anderer Faktor, durch den die 
theoretisch gefundene Verbrennungswärme beeinflufst wird, ist die Er- 
scheinnng der Dissoziation, die bei der Entgasung der Kohle 
eine grofse Rolle spielt. Da für uns nur Wasserdampf und Kohlen- 
säure in Betracht kommen, so können wir uns bei unseren Darlegungen 
auf diese beiden chemischen Verbindungen beschränken. Wird Wasser- 
dampf sehr stark erhitzt, so zerfällt ein Teil der Moleküle in seine 
beiden Bestandteile; je höher die Temperatur ist, um so gröfser wird 
der Prozentsatz der dissoziierten (gespaltenen) Moleküle. Entsprechen- 
des gilt für die Kohlensäure, die bei hohen Temperaturen in Kohlen- 
oxyd und Sauerstoff zerfällt. Nun erfolge die Verbrennung in einem 
abgeschlossenen Raume, dessen Wände für die Wärme vollständig un- 
durchlässig sind (selbstverständlich gibt es einen solchen Raum nicht); 
der Raum enthalte gerade das theoretische Luftquantum. Da in dem 
Raume eine sehr hohe Temperatur herrscht, so ist ein Teil des Wasser- 
dampfes dissoziiert, ebenso ein Teil des Kohlensäuregases. Statt dessen 
kann man auch sagen, dafs ein Teil des Wasserstoffes nicht verbrennt 
und ein Teil des Kohlenstoffes nur in CO übergeht. Das bedeutet 
eine Verringerung des Brennwertes und der Verbrennungstemperatur. 
Sind aber die Wände des Raumes für die Wärme durchlässig, so er- 
folgt Abkühlung, und die Dissoziationen gehen zurück mit der Tempe- 
ratur, d. h der noch vorhandene Wasserstoff und das noch vorhandene 
Kohlenoxyd oxydieren unter Warmeentwicklung. Man erhält zwar 
jetzt die ganze Verbrennungswärme, aber da ein Teil dieser Wärme 
erst nach einer Abkühlung bezw. Wärmeabgabe an andere Objekte er- 
folgt, so ist die Verbrennungstemperatur geringer, als man gewöhnlich 
berechnet. Es genügt wohl jetzt der Hinweis, dafs in unseren Feue- 
rungsanlagen an der Oberfläche der Kohlenschicht bezw. im Innern 
dieser Schicht eine vollständige Verbrennung stattfindet. 

Endlich kommt bei der Berechnung der Verbrennungstemperatur 
m. E. noch ein dritter Faktor in Betracht. Offenbar liegt dieser Be- 
rechnung die Annahme zu Grunde, dafs die Verbrennungswärme der 
Kohle voll und ganz auf die Verbrennungsprodukte und den Stick- 
stoff übergeht. Dies ist aber keineswegs der Fall; denn wie jeder 
heifse Körper Wärme ausstrahlt, so auch die glühende Kohle. Diese 
Wärme ist in dem kalorimetrisch bestimmten Brennwerte mit ein- 
begriffen, aber bei der Berechnung des pyrometrischen Effektes in 
Abzug zu bringen. Aus vorstehendem folgt, dafs aus verschiedenen 
Gründen die berechnete Verbrennungswärme zu grofs ausfällt, und es 
soll diesem Umstande in der Weise Rechnung getragen werden, dafs 
eine Erniedrigung um 20 Prozent vorgenommen wird. 

(Fortsetzung folgt.) 


um 1° 


Misch- und Abteilmaschine von Henri Croizier, Paris. (Engl. 
Patent Nr. 11 062.) Diese Mischvorrichtung dient dazu, zu gleicher Zeit Kalk- 
sandrohmasse für die Herstellung gefärbter und ungefärbter Steine abzu- 
messen und zu mischen. Zu diesem Zwecke sind, wie die „Ton-Indastrie- 
zeitung" mitteilt, zu beiden Seiten mehrerer in einer Richtung aufgestellter 
Silos Förderschnecken angeordnet, unterhalb derer noch eine Mischschnecke 
aufgestellt ist. Auf der senkrechten Mittelwelle eines jeden Silos sitzt feat 
angeordnet unterhalb der trichterförmigen Entleerungsöffnung der Silos eine 
kreisende Platte, welche das austretende Gut mitnimmt, bis es mit Hilfe 
eines auf jeder Seite vorgesehenen Abstreichers in die beiderseitigen Förder- 
schnecken fällt. Die Silos für Kalk und Farbstoff besitzen aufserdem je eine 
Abteilvorrichtung, in deren Seitenwandung nach den beiderseitigen Misch- 
maschinen zu je eine durch Schieber verstellbare Austrittsöffnung vorgesehen 
ist. Angenommen, es befinden sich in einem Silo weifser, feiner und im 
zweiten Silo weniger feiner grauer Sand, sowie im dritten Silo Kalk und im 
vierten Silo Ocker und es sollen naturfarbige Steine aus dem grauen Sand 
und rotgefärbte Steine aus dem weifsen Sand hergestellt werden, so werden 
beide Schieber der Abteilvorrichtung des Kalkailos geöffnet, ferner die Ab- 
streicher der Sandsilos so eingestellt, dafa der graue Sand in die linkeseltige 
und der weifse Sand in die rechtsseitige Férderschnecke fällt und schliefslich 
von den beiden Schiebern des Ookersilos nur der rechte geöffnet. Auf diese 
Weise gelangen weifser Sand, Ocker und Kalk in die rechtsseitige, sowie 
grauer Sand und Kalk in die linksseitige Förderschnecke, und schliefslich 
aus der rechta- und linksseitigen Mischscohnecke in је ein Becherwerk, deren 
jedes einen Kollergang speist. 
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Wasserversorgung. Beleuchtung. Heizung und Lüftung. 
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unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 
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Kochban nud Wohnnngseinrichtung. 
Belenchtung, Кейиш nnd Lüftung. 
Der gröfste Fabriksbau in armiertem Beton, 


die Werkstätten der United Shoe Machinery Co. in Beverly, 
ausgeführt von F. M. Andrews, Architekt in Dayton. 
(Mit Abbildungen, Fig. 109--112.) 
Nachdruck verboten. 
Die Gebäude, welche die United Shoe Machinery Co. in 
Beverly, Mass. im Laufe des letzten Jahres durch den Architekten 
Е. М. Andrews in Dayton errichten liefs, sind in baulicher Hinsicht 
nicht nur wegen ihrer allgemeinen Einrichtung, sondern vor allem deshalb 
bemerkenswert, weil sie durchaus in armiertem Beton ausgeführt sind. 
Sie nehmen den grölsten Teil eines Areals von 600'e = 183,0 m 
quadratischer Seitenlänge ein und umfassen zunächst drei Hauptge- 
bäude von je 62/ = 18,9 m Breite und 552’ = 168,4 m Länge sowie 
je 62’= 18,9 m Höhe (vgl. Fig. 109). Die drei Hauptgebäude stehen 
durch eine Anzahl Quergebäude miteinander im Zusammenhange; 


Eye 


Die Säulen d in den Hauptgebäuden, deren jedes in jedem Stock 
54 enthält, haben im Erdgeschofs (vgl. Fig. 112, Skz. 1) 20’ Abstand 
voneinander und sind im Querschnitt achteckig. Ihre Dicke stellt sich 
unter dem Dache auf 8” und im Erdgeschols auf 22". Jede Säule 
ruht auf einer rechteckigen, abgetreppten Basis von 6/= 1,8 m quad- 
ratischer Seitenlänge, welche ca. 5’ unter das Niveau hinabreicht. 
Weiter ist jede Säule durch acht 7/,” Vertikalstäbe д, aus Rundeisen 
versteift. Die Stäbe gehen von unten bis oben durch, d.h. man hat 
mehrere Stäbe durch Schweilsung derart miteinander verbunden, dafs 
sie einen durchgehenden Stab bilden. Die Schweifsstellen liegen stets 
dicht über dem Fufshoden (f resp. k) des Geschosses. Weiter sind 
die einzelnen Säulen d durch Rundeiseneinlagen aus */, >< th” Stahl- 
stäben verstärkt, welche zu Spiralen von 4” Steigung gerollt sind und 
sich innen dicht an die Vertikalsteifen anlegen. 

Die Formen für diese Säulen wurden aus 4X1!” starken 
Schalbrettern z, Fig. 111, hergestellt, welche in der aus Fig. 111 er- 
sichtlichen Weise aneinander gereiht wurden. Die Bretter hatten nach 
aufsen Luft, berührten sich also nur innen, um dem Schwellen des 
Holzes beim Feuchtwerden Rechnung zu tragen und so das Werfen 
der Bretter zu verhindern. In Abständen von 3' waren die Bretter 
mit 3” Zwickeln z, durch Nagelung derart verbunden, dafs man die 


Fig. 109.80 Der gröfste Fabriksbau in armiertem Beton, ausgeführt von F. М. Andrews, Architekt in Dayton. 


aulserdem aber sind noch zwei grölsere Nebenbauten von 210 x 120’ 
= 64,1 >< 36,6 m und 110 X< 96’ = 33,6 X 21,2 m vorhanden. Von diesen 
besitzt der eine eine eiserne Dachkonstruktion, sonst aber sind sämtliche 
Gebäude durchaus in armiertem Beton ausgeführt und stellen somit die 
ölste, zur Zeit fertige Fabrikanlage in Betoneisen vor. Das angewandte 
еман ist unter dem Namen Rousome-System bekannt. 

Mit Rücksicht darauf, dafs die Fabrik auf dem verhältnismälsig 
abschüssigen Ufer des Bass River zu stehen kommen sollte, machten 
sich auf der einen Seite hohe Aufschüttungen und auf der anderen 
tiefe Fundierungen erforderlich. Beispielsweise mufste man die Funda- 
mente der Umfassungswände vom Kesselhause und der Giefserei tief 
unter die Sohle der Säulen hinabführen. Man stellte sie deshalb 
gleich dem aufgehenden Mauerwerk der übrigen Bauten ganz in Beton 
her. An sich sind die Wände der sämtlichen Gebäude nach dem 
Pfeilersystem durchgeführt und in den Flächen verglast. Nur in der 
Giefserei und der Kraftstation hat man neben den Pfeilern noch etwas 
Wandfläche aus Beton belassen. 

Was zunächst die Ausnützung der Bauten anbelangt, so dient das 
eine Hauptgebäude (in Fig. 109 das vorderste) als Maschinenwerkstatt, 
Geschäftsgebäude uud Fertiglager, das zweite (in Fig. 109 das mittlere) 
als Maschinenwerkstätte und das dritte (in Fig. 109 das hintere) im 
einen Teile als Schmiede, im anderen als Waschraum und im dritten 
als Lagerhaus. In den Querbauten sind die Aborte und Garderoben 
untergebracht. Von den Nebenbauten dient der eine als Kraftstation 
und der zweite als Giefserei. Neben der Kraftstation steht der 135’ = 
41,2 m über dem Roste hohe Schornstein. 

Beim Aufbau der Hauptgebäude verfuhr man in der Weise, dafs 
zunächst die Säulen im Erdgeschofs gesetzt wurden; dann legte man 
die Decke auf, setzte danach die folgende Säulenserie auf п. в. w. 
Gleichzeitig mit der Ausführung der Decken wurden auch die Öffnungen 
für die Riemen hergestellt. In der Giefserei, der Kraftstation und den 
Nebenbauten wurden die Wände konform mit den Säulen hochgetrieben. 


Spannbalken z, gut verlegen konnte. Die Balken z, hatten einen 
Querschnitt von 8 >< 6” und wurden durch die Anker z, paarweise ver- 
bunden. Je vier solcher Balken z, bildeten einen geschlossenen Rahmen, 
der jedes Ausweichen der Bretter z nach aufsen verhinderte. 

In die so hergestellte Form setzte man zunächst die Vertikalen 
sowie Spiralen ein und füllte dann den Zwischenraum sorgfältig mit 
Feinbeton aus. Da die Formen erst gefüllt wurden, nachdem sie 
Etagenhöhe erreicht hatten, so war es nicht nötig, auch die unteren 
Partien des Betons aufzustampfen, diese verdichteten sich schon durch 
das Fallen genügend. 

Die Säulen in den Umfassungswänden der Hauptgebäude (vgl. 
Fig. 112) haben einen nahezu rechteckigen Querschnitt, der infolge 
der seitlichen Wandansätze schwach 7 -formig erscheint. Auch diese 
Säulen sind durch Vertikalen und Horizontalen р, q, r, r,, Fig. 112 u. 110, 
versteift; jedoch bilden die Horizontalen hier rechteckige Frames, 
welche 2’ voneinander entfernt sind. 

Die Säulen in den Endwänden (Giebeln) der Gebäude zeigen einen 
kreuzförmigen vollen Querschnitt; die Säulen in den Längswänden 
erscheinen zum grölsten Teile hohl. Die vorhandenen rechteckigen 
Öffnungen sind mit Ziegeln gefüttert und dienen als Warmluftkanäle. 
Zu ihrer Herstellung wurden Formen benutzt, die den oben be- 
schriebenen sehr ähneln. rigens wurden die Formen für die Säulen 
beim Aufbau der Gebäude zugleich mit als Stützen für die Formen 
der Balkenlagen verwendet, was um so eher anging, als ja die Decken, 
Säulen und Balken einen Monolithen bilden. 

Die Formen für die Balkenlagen und Decken setzen sich in der 
Hauptsache aus Brettern und Bohlen zusammen, welche durch hölzerne 
Säulen (d, Skz. 3, Fig. 111) von 2 >< 4 Querschnitt, die meist paar- 
weise angewandt wurden, gestützt werden. Mit Rücksicht darauf, dafs 
hier die Balken nicht wie bei der gewöhnlichen Holzbalkenlage auf 
Unterzüge aufgeschnitten, sondern in diese eingelassen erscheinen, ge- 
staltete sich der Aufbau der Formen ziemlich schwierig. Es gewährte 


eine derartige Form von oben gesehen das Bild eines mit Langs- und 
Querrinnen verschiedener Tiefe und Breite versehenen Feldes. Die 
Deckfläche des Feldes wird durch Bretter a, Skz. 3, Fig. 111, von 5" 
Breite und 1,” Dicke gebildet. An den Rinnenkanten werden die 
Bretter durch abgerundete Holzleisten a, von 2” Seitenlänge gebildet. 
Diese wiederum setzen sich auf die Schalbohlen e der Balken und 
letztere auf die Kopfbretter d,, von 2X 4", welche so breit sind, dafs sie 
die "LI starken Bodenbretter f in den Rinnen übergreifen und ihnen eine 
feste Auflage ‚gewähren. Die Bohlen е haben 2” Dicke und sind in ihrer 
Höhe abhängig von der Höhe, die der zukünftige Unterzug haben soll. 

An die Boblen e sind nun in Abständen, welche dem Abstande 
der Balken entsprechen, die Latten b, genagelt von 1x2” Quer- 
schnitt, auf denen die Schalbretterb ihren Halt finden. Letztere sind 
2" dick sowie 5 resp. 6” hoch und begrenzen die Formen für die Balken ; 
mit den Brettern a sind sie durch die Latten a, von ULI Dicke und 
5” Breite verbunden. 

Die Unterlagen d, werden von den Kopfbändern d. von 28" 
Querschnitt getragen, die selbst wieder auf die schon erwähnten 


die Enden der Rostfläche einige Zoll nach oben aufgebogen, um so 
auch bei steigendem Grundwasser noch einen Schutz zu haben. Die 
Feinbetonschicht a ist nach oben sorgfältig abgeschlichtet. 

Die Dimensionen der Balken е, g, h, i, 1, u in den Balkenlagen 
der Decken und Dächer schwanken selbstverständlich mit der Belastung. 
Im Durchschnitt darf man sagen, dafs ein 20'-Feld sechs 5 x 15” 
Längsbalken @ i, u) von 20’ Länge enthält, welche durch drei Zug- 
stangen von *,” Dicke in der unteren Partie verstärkt sind. Die 
Balken werden von zwei Transversalträgern (е, h, 1) von 12X 27” 
Querschnitt gestützt, die durch vier 1” Zugstangen im unteren und 
durch zwei 21 Stangen im oberen Teile verstärkt sind. 

Die so geschaffene Balkenlage trägt eine 3” dicke Decke (f, k, m), 
deren Einlage durch '/,” Stabe, welche mit 12” Abstand verlegt sind, ver- 
stärkt ist. Die Decke ist für eine Belastung von 200 Pfd. pro D’ berechnet. 

Der Riemenlauf zwischen dem ersten und zweiten Geschols ist als 
Hohlkörper mit dünnen Wänden ausgeführt; seine Umfassungswände 
sind durch horizontale Stäbe versteift. Der Riemenlauf im zweiten Ge- 
schols ist als steifer Körper ausgeführt, dessen horizontale Steifen so 
stark sind, dafs sie 
zugleich als Längs- 
träger dienen kön- 
nen. Sie bilden Kap- 
pen für die Fenster 


und hängen mit den 
Balken der Etage zu- 
sammen. 


(Schlufs folgt.) 
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Stützen d aufgelegt sind. Spreizen von 2X3” Querschnitt е steifen 
die Unterzugsformen unten gegeneinander ab und verhindern das Aus- 
einandergehen der Bohlen e. 

Es wurden zu gleicher Zeit stets die Formen für mehrere Decken 
fertiggestellt und dann mit dem Ausgiefsen derselben vorgegangen. 
Man begann mit dem Vergiefsen stets an beiden Enden der betr. 
Decke, arbeitete also nach der Mitte zu, wo sich eine sogen. Expan- 
sionsverbindung befand. Dem Aufbringen des Betons ging selbstver- 
ständlich das Verlegen der Eiseneinlagen voraus, wobei man sich kleiner 
Stützen bediente, um die Stäbe in der gewünschten Lage festzuhalten. 
Dem Vergiefsen folgte das Feststampfen und Festwalzen des Betons. 
Die Expansionsverbindungen wurden in Abständen von rd. 60’, welche 
Entfernung ungefähr der Tagesleistung entspricht, angebracht. Sie 
bestehen in doppelten Zangen von 3 X 12” Querschnitt mit Zink- oder 
Ledereinlagen. 

Dem fertigen Beton wurden vierzehn Tage Ruhezeit gewährt. 
Danach ging man an das Ausrüsten und daran schlofs sich das Ab- 
putzen des Betons. Inzwischen wurde die Form für die nächste Etage 
montiert, wobei man die noch verhältnismäfsig frischen Unterzüge, um 
ein Durchbiegen zu verhindern, durch Notstützen wieder absteifte. 
Diese Stützen blieben gewöhnlich noch sieben Tage lang stehen. 

Das Dach stellte man in derselben Weise her wie die Etagen- 
böden, während man den Fufsboden des Erdgeschosses meist ein- 
fach auf einem Roste resp. dem glattgewalzten Terrain anlegte. Dieser 
Fufsboden besteht aus einem 4” Bodenlager b, Fig. 112, aus Beton, 
dem ein Belag aus wasserdichtem Stoff gegeben ist. Auf letzterem 
hat man dann eine 6” Lage a von Feinbeton aufgebracht; ebenso sind 


Z. A.: Der grüfste Fabriksbau in armiertem Beton, ausgeführt von Е. M. Andrews, 


Bau aus Eisen, Well- 
blech und Glas, der 
nur eiserne Stützen, 
Bänder und Streben 
kennt. Freilich ist 
der Eisenbau selbst 
durchaus nicht erst 
eine Errungenschaft 
der jüngsten Zeit. In China werden eiserne Brücken bereits 
im 17. Jahrhundert erwähnt. In Europa ist die älteste gufs- 
eiserne Brücke die von Abraham Darby in den Jahren 
1776 +1779 nahe bei Brosely über den Severn gebaute. Die 
zweite wurde von Telford in Buildwas errichtet, und zwar 
mit einem einzigen Bogen von 130 Fufs Spannweite. Telfords 
Brücken, besonders die um 1820 gebaute Menai-Brücke, wirken 
in der Bogenkonstruktion künstlerisch. Auf dem Festlande 
wurde die erste eiserne Brücke 1796 über das Striegauer Wasser 
bei Laasan in Schlesien gebaut. Erst im Jahre 1805 jedoch 
wurde die erste Eisenschiene gewalzt, vorher gab es nur 
Gufseisen und geschmiedete Stäbe. Welchen unge- 
heuren Fortschritt danach die Eisenproduktion gemacht hat, 
erhellt am besten-aus der Tatsache, dafs die Roheisenproduktion der 
Erde, welche Anfang des 19. Jahrhunderts nur etwa 85 000 Tonnen be- 
trug, heute nahezu 40 Millionen Tonnen erreicht hat. Konform damit 
hat naturgemäls auch die Technik des Eisenbaues enorme Fortschritte 
gemacht. Beispielsweise wurde für die Kabel von Hängebrücken bis 
zum letzten Viertel des 19. Jahrhunderts Eisendraht von höchstens 
7000 kg pro qcm Festigkeit verwendet, heute benutzt man Gufsstahl- 
draht von über 12000 kg Festigkeit. Die neue Hudsonbrücke bei 
New York hat Stützpfeiler in der Höhe des Kölner Domes und einen 
Bogen von einer Spannweite von 945 m, während Finlay sich bei 
der ersten schmiedeeisernen Brücke im Jahre 1796 noch mit 21m 
Spannweite begnügen mulste u. в. Ё. 

Die Revolution der Architektur unter dem Einflufs des Eisens 
erfolgte aber erst, als dieses auch zum Häuserbau verwendet wurde. 
Die erste eiserne Halle in grofsem Mafsstabe war der Palast der In- 
dustrie-Ausstellung des Jahres 1851, der jetzige Cristal Palace in 
Sydenham, nach Plänen von Joseph Paxton ausgeführt. Heute 
sind uns die eisernen Bahnhofshallen, Markthallen, Maschinenhallen 
schon etwas sehr Alltägliches. Dafs die meisten Menschen „achtlos“ durch 
die Hallen schreiten und die Eisenarchitektur derselben keines Blickes 
würdigen, während doch die moderne Zeit von der alten sich kaum 
durch etwas anderes so sehr unterscheidet, wie eben durch diese Eisen- 
architektur, ist bedauerlich. Erklärlich ist es nur durch die Tatsache, 
dafs die Eisenarchitektur uns allen noch nicht so recht in Fleisch und 
Blut übergegangen ist, trotzdem sie in allerjüngster Zeit im Geschäfts- 
hausbau fast immer angewendet wird. Dabei hat man vor allem auf die 
grundsätzliche Verschiedenheit des Eisen- und Steinbaues Acht zu geben. 


Fig. 111. Z. A.: Der gröjste Fabrikabau in armier- 
tem Beton, ausgeführt von Е. М. Andrews, Architekt 
in Dayton. 
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Die Steinarchitektur hat, als sie ästhetische Formen annahm, diese 
samt und sonders dem Holzbau entlehnt. Bei dem Eisenbau sind es 
ganz neue Formen, die zur Anwendung kommen. Der Steinbau kennt 
sozusagen nur massives Fleisch, das den Raum umkleidet. Beim Eisen- 
bau dagegen gibt es kein Fleisch, sondern nur Knochen. Beim Stein- 
bau mufs die Mauer, die gemauerte Fleischmasse, nicht nur füllen, 
sondern auch tragen. Darin liegt ein Mangel der Steinarchitektur, 
indem selbst der festeste Quader immer nur Fleisch, Füllmaterial, 
nicht aber Knochen, nicht Tragschiene, wie beim Menschen’ das Schien- 
bein ist. Die Steinsäule zwar erscheint wie geschaffen dazu, zu tragen, 
und hat mit Ausfüllung nichts zu tun. Aber für die modernen ar- 
chitektonischen Aufgaben im Warenhaus-, Bahnhofshallen-, Maschinen- 
hallen-, Brücken- und Markthallenbau genügt diese Säule nicht mehr, 
um die bedeutenden Tragaufgaben zu erfüllen. Die Eisenschiene ver- 
tritt ihre Stelle. Die gewaltigen Dimensionen, die starkbelastete 
Mauern und Steinsäulen annehmen, weisen unbedingt darauf bin, den 
Eisenbau für alle in grofsem Mafsstabe zu errichtenden Bauten an- 
zuwenden. Und niemals hat es in der Architektur eine grölsere Um- 


Fig. 112. 


7. A.: Der gröfste Fabriksbau in armiertem Beton, 
in Dayton. 


wälzung gegeben als diese. Das Wahrzeichen der antiken Architektur 
war die steinerne Säule. Das Wahrzeichen der kommenden Architektur 
wird die Eisenschiene sein. Die alte Architektur hat unzweifelhaft 
ihren Höhepunkt in der Säulenarchitektur und in der Säulenordnung 
gehabt. In der Folgezeit, als die Säule wegfiel und wo statt der 
Säule die Mauer zu tragen hatte, wurde eben schon Füllmaterial als 
Tragmaterial verwendet, man hatte es gewissermafsen mit mollusken- 
artigen Fleischgebilden ohne Knochen und Rippen zu tun. Der Pfeiler, 
welcher die Säule ersetzte, war nur eine Art Surrogat, weder gewachsen, 
im vulkanischen Feuer gebrannt, wie die Säule, noch gegossen oder 
geschmiedet wie das Eisen. Zwar versuchte die Gotik durch ihre 
Strebepfeiler und besonders den Strebebogen eine neue Art von Trag- 
gliedern zu schaffen, aber diese Formen liegen uicht im Charakter 
des Steines und sind weit einfacher mit Hilfe des Eisens auszuführen. 
Die Mauer ist für den gotischen Stil lediglich Füllung, Füllmaterial. 
Man darf dreist, wenn man dieses System von Gewölberippen, Strebe- 
bogen und Strebepfeilern betrachtet, die Gotik eine Art aptierter Eisen- 

architektur nennen. 4 
Beim Eisenbau zeigt sich eine grofse Schwierigkeit; oben wurde ge- 
sagt: Die Eisenschiene ist der Knochen und der Eisenbau ist der Rippen- 
bau, womit füllt man den leeren Raum aus? Ist eine Füllung überhaupt 
nicht notwendig oder benutzt man dazu Stein? Der erste Fall tritt in der 
Tat ein bei allen Bauten, welche nicht dem Wohnen, sondern dem Ver- 
kehre und der Industrie dienen, also bei Bahnhofsbauten, Maschinen- 
hallen, Markthallen, Gewächshäusern, Brückenbauten und ähnlichen. 
» Unsere modernen Bahnhofshallen und Markthallen sind, mit Aus- 


nahme des Sockels, durchgängig aus Eisen, Wellblech und Glas gebaut, 
nur finden sich noch hier und da Stützmauern. Dort aber ist man fast 
in Verlegenheit geraten, wie man Eisen und Stein verbinden soll; 
das Ergebnis ist in dieser Beziehung unbefriedigend. Eher reüssiert 
hat man da, wo man auch die Stützmauern fallen liefs. Der richtige 
Weg wird schliefslich zweifellos der sein, mit Ausnahme der Posta- 
mente durchgehend in Eisen zu bauen. Ч 

Веі деп Geschäftshäusern hat man sich bisher damit be- 
guügt, die Stützen und Tragbalken von Eisen herzustellen, und hat 
es im übrigen bei der Steinarchitektur gelassen. Dann aber trat stets 
wieder die Schwierigkeit auf, die richtige Verbindungsweise von Stein und 
Eisen zu finden. Dabei legt man sich unwillkürlich die Frage vor, ob 
überhaupt der Eisenbau organisch eine Verbindung mit dem Steinbau 
verträgt? Eisen wird geschmiedet und gegossen, der Stein wird gehauen. 
Hierin schon liegt ein Gegensatz, der die Möglichkeit einer Verbindung 
ausschliefst. Dazu kommt, dafs der Stein an und für sich ein viel zu 
massives Material ist, um lediglich als Füllung beim Eisenbau verwendet 


ausgeführt von Е. М. Andrews, Architekt 


zu werden. Der Stein will selbst wieder getragen sein. Beim Eisen dagegen 
kommt es darauf an, ein Material zu finden, das lediglich 
füllt, nicht aber trägt, noch getragen wird. Ferner, was 
noch wichtiger ist, braucht der Eisenbau zur Füllung nicht 
Massen, sondern Flächen. Für die Ausfüllung des Netz- 
werkes eines Eisenbaues palst der massige Stein so wenig 
als für ein Spinnengewebe. Wir brauchen ein durchsich- 
tigeres Material, das gegossen oder geschmiedet wird, wie 
beispielsweise das Eisenblech, das geblasen wird, wie das 
Glas. Das Glas, nicht nur als dünne Fensterscheibe, sondern 
„ als fufsdickes Steinglas, scheint ein Material zu sein, das 
in den Rippenbau und das Netzwerk des Eisens pafst. Eine 
Umkleidung der eisernen Stützen mit Mauerwerk ist als 
ein Vorteil in ästhetischer Beziehung anzusehen. Denn 
wenn die eisernen Stützen aufsen liegen, ist eine einseitige 
starke Betonung der Vertikalen die Folge, und zudem tritt 
aufs neue wieder die Verlegenheit in der Verbindung des 
Eisens und Steins hervor. Über die Betonung der Verti- 
kalen im Eisenbau suchen die Architekten zwar auf alle 
mögliche Weise hinwegzukommen, indem sie die Horizou- 
tale durch ein stark vorspringendes Dach, breite, fries- 
artige Gesimse, attikaartige Fensterbrüstungen u. в. w. be- 
tonen, aber konstruktiv bleibt die starke Vorherrschaft 
der Vertikalen trotzdem unter allen Umständen bestehen, 
sobald man eben die eisernen Stützen aufsen anordnet. 
Zweitens bedeutet die Innenlage der Träger eine Ersparnis 
an Stützmaterial. Denn, wenn die eisernen Stützen aufsen 
liegen, wird ihre Tragkraft nur nach innen, nicht auch 
nach aufsen hin ausgenutzt. Wer daher die eisernen Stützen 
innen anlegt, braucht etwa ein Drittel weniger Stütz- 
material, als wer sie aufsen anbringt. Diese rein ökono- 
mische Frage ist aber entscheidend! Wir müssen uns beiden ` 
Geschäftshäusern unbedingt dazu entschliefsen, einmal 
das eiserne Gerippe nach innen zu verlegen, und zweitens 
durchgehend in Eisen, Glas und Blech zu bauen. Die einzigen 
sonstigen Materialien, die vielleicht noch, aber mehr zu Zier- 
raten, angewendet werden könnten, sind Schamotte, Terra- 
kotta, Fayence, Steingut, und für reine Schmuckglieder 
auch Majolika. 

Das gleiche gilt für den Wohnhausbau. Will man 
sich dazu entschliefsen, zehn- und mehrstöckige Gebäude 
zu errichten, so würde man unbedingt zur Anwendung des 
Eisens als Baustoff statt des Steines gezwungen sein. Zu- 
nächst einmal konstruktiv; denn Eisen trägt besser als 
Stein. Zweitens in hygienischer Beziehung. Mit Hilfe des 
Eisens lassen sich derartig helle und hygienisch einwand- 
freie Wohnungen herstellen, wie sie ein Gesundheitsamt sich 
nicht besser wünschen könnte. Drittens in ökonomischer 
! Beziehung. Die Wohnungen werden billiger werden. Und endlich 

werden derartige Wolkenkratzer, wenn sie aus Eisen gebaut werden, 
auch in ästhetischer Beziehung befriedigender wirken als Steinbauten. 
Die nächste Aufgabe der Zukunft aber ist die Ausbildung der 
Eisenkirche. Erst wenn man Kirchen ganz aus Eisen baut, dann 
ist der Sieg des Eisenbaues entschieden. Hier aber handelt es sich 
um die Überwindung tief wurzelnder Vorurteile. Dauert es doch schon 
einige Zeit, ehe man es nur wagte, die Kirchen elektrisch zu be- 
leuchten! Wenn man dagegen die Frage vorurteilsfrei betrachtet, muls 
man sagen, dafs gerade zum Kirchenbau das Eisenbaumaterial wie 
geschaffen ist. Denn hier eben handelt es sich um möglichst weit- 
räumige, hell beleuchtete Hallen, wobei zugleich die bedeutendsten 
Tragaufgaben zu lösen sind. Mit welchem Material aber könnte man 
` diese Aufgaben besser erfüllen, als mit Eisen? Oben schon wurde 
darauf hingewiesen, dafs der gotische Stil, der gewifs nicht zu den 
schlechtesten gehört, besonders was den Kirchenbau betrifft, streng 
genommen, und zwar konstruktiv, nicht aus dem Steinmaterial kom- 
poniert ist, sondern sich weit besser (gedacht ist dabei allerdings nur 
an das Konstruktive, nicht an Malswerkverzierungen) für Eisen eignet. 
Es lafst sich heute nur ahnen, welche herrlichen Eisenbauten die 
Architektur uns noch bescheren wird. Der Eiffelturm ist nicht das 
Ende, sondern der Anfang. Michelangelo hat bei der Peters- 
kirche und Bähr bei der Dresdener Frauenkirche das starre, massige 
Material des Steines bezwungen und Dome geschaffen von wunderbarer 
Raumgröfse und Perspektive. Die künftigen Eisenarchitekten werden 


den Vorsprung haben, dafs sie von Haus aus mit einem Material arbeiten 
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das für Raumentwicklung und Perspektive wie geschaffen ist. Sie werden 
ein Himmelsgewölbe in Eisen bauen und Perspektiven in Rippen und 
Netzwerk schaffen, die in der Natur kaum irgendwo ein Vorbild haben. 


Kombinierte Abdampf- und Frischdampf- 


Warmwasser-Heizungsanlage 
in den Werkstätten der Smith Premier Typewriter_Company 
in Syracuse. 
(Mit Abbildungen, Fig. 113 u. 114.) 
у Nachdruck verboten. 

Im „Engineering Record‘ findet sich eine längere Abhandlung, in 
der die neuen Werkstätten der Smith Premier Typewriter 
Company in Syracuse (V. St. v. N.-A.) besprochen sind. Ein be- 
sonderer Abschnitt behandelt die Heizungsanlage. Diesem sei 
das Nachstehende entnommen: 

Die Heizung erfolgt nach einem C. S. Hopkins in Firma 
McDonell & Dumond zu Rochester, N. Y. in den Vereinigten Staaten 
patentierten Verfahren. Die Anlage umfefet zwei Rohr-Heizapparate k, 
welche von den Acme Iron Works in Oswego bezogen wurden 
und so verbunden sind, dafs man sie parallel schalten kann. Die 
Umstellvorrichtungen gestatten es aber auch, die Apparate hinterein- 
ander zu schalten resp. den einen oder anderen ganz still zu setzen. 


A 


u 
deren Kolbenhub sich ebenfalls auf 8” stellt, Die Maschine treibt 
die Pumpe mit 300 Touren in der Minute, 

Die Heizrohre t sind, wie man aus Fig, 114 erkennt, dicht an die 
Umfassungswände herangedrückt und Werden von dem bei m, Fig. 113, 
beginnenden und im Treppenturme bei r, Fig. 114, liegenden Steig- 
rohre aus mit Wasser EK Das Steigrohr ist bis zum siebenten 
Geschols im Turme emporgeführt und läuft von da zu einem Ver- 
teilungspunkte, von dem die einzelnen Fallstringe ausgehen. Diese 
führen das Wasser den Verteilungsstrangen in den einzelnen Etagen zu. 

Die erforderlichen Rückleitungen v liegen in den vier Ecken des 
Gebäudes und vereinigen sich in einem Sammelrohr, welches даз. 
Wasser nach der Zentrifugalpumpe a zurückführt. Das 8” Hauptsteig- 
rohr steht naturgemäfs mit einem Expansionsgefäls in Verbindung, nur 
ist dieses hier zu einem 12’ langen und 4’ breiten Blechkasten geworden, 
der unter dem Dach des Treppenturmes seinen Platz gefunden hat. 

Von den beiden Rohrsträngen, welche den Heizdampf zuführen, 
ist die Frischdampfleitung d mit Н. W. Johns 85 %, Magnesiapackung 
und das Auspuffrohr o mit Asbest verpackt. 

Die Abhandlung enthält nun noch eine Anzahl rechnerischer Daten 
über die Anlage, von denen jedoch nur folgende ein allgemeineres 
Interesse in Anspruch nehmen können: Die Dampfmaschine entwickelt 
350 PSi, und verbraucht pro PS in der Stunde 18 Pfd.e Dampf. Das 
würde bei einem Vakuum von 15” einer stündlichen Zufuhr von 
6203000 В. Т. U. latenter Wärme im Auspuffdampfe entsprechen. 

Das Fabrikgebäude enthält 1750000 Kubikfufe Raum; ebenso sind 
51800 D’ Fläche in den Umfassungswänden, 29850 D’ in den Glas- 
flächen und 29100 CH in der Dachfläche vorhanden. 

Die Wärmeverluste stellen sich nach Hopkins approximativ auf 
5250000 B. T. U. in der Stunde bei einer Temperaturzunahme von 70° F 
und einer Aufsentemperatur von rd. 15° unter Null. Demgegenüber steht 
ein Heizrohrsystem von 350000’, wobei zu berücksichtigen ist, dafs 
in der ersten Etage des Werkstättengebäudes ein Abrangsyetom an- 

gelegt ist, das 
in der Minute 


Gel 


25 000 Kubik- 


fufs Luft be- 
seitigt. Da- 
neben liefert 
der Heizappa- 
rat noch die 
Wärmefärein 
Heizsystem“ 


von 2000 D’ 


Fig. 113. 


Fig. 113 u. 114, Z. A.: Kombinierte Abdampf- und Frischdampf- Warmwasser- Heizungsanlage in den Werkstätten der Smith Premier Typewriter Company in Syracuse. 


Wie aus den Skz. 1 u. 2 der Fig. 113 zu ersehen ist, befinden sich 
die Heizapparate dicht neben dem 14 zölligen Auspuffrohr o der Ma- 
schine, das mit dem Deckel jedes der beiden Apparate k durch ein 
zwölfzölliges Rohr verbunden ist. Durch ein Ventil kann man jeden 
Apparat absperren. An den Boden eines jeden der Heizapparate ist ein 

tzölliges Rohr p angeschlossen, das den nicht kondensierten Ab- 
dampf nach der Einspritzkondensation ableitet, wahrend das entstandene 
Kondensat nach den Speisewasser-Vorwarmern abfliefst. Da in das 
Auspuffrohr o ein sogen. Rückschlagventil eingebaut ist, so kann der 
Heizkörper mit atmosphärischem Drucke arbeiten. 

Um dem Apparate auch frischen Kesseldampf zuführen zu können, 
ist das Rohr 1 von 4” Weite vorgesehen. Dieses 
steht mit den beiden 12” Einlafsrohren der Apparate 
k in Verbindung und enthält vor diesen in jedem 
Zweige ein Absperrorgan. Weiter wird der Eintritt 
des im Abdampfe befindlichen Oles in den Apparat 
durch einen Cochraneschen Olabscheider von den 
Harrison Safety Boiler Works verhindert, 
der dicht hinter der Dampfmaschine in die Auspuff- 
leitung k eingebaut ist. 

` An das 8” Bodenrohr der beiden Körper istein FF 
2” Tropfrohr n angeschlossen, das bis zu einer kleinen fr; 
Tropfenpumpe geführt ist. = 

Der mit der Dampfmaschine verbundene Ein- 
spritzkondensator ist Deanescher Bauart und mit 
einer Pumpe von 9 >< 18 >< 12” versehen, welche das 
Wasser aus einer Cisterne ansaugt, die von dem 
vorüberfliefsenden Creek gespeist wird. 

Das Heizrohrsystem t, dessen Anordnung in der 
aus der Fig. 114 erkennbaren Art erfolgte, wird nun 
von dem Wasserstrome unter dem Einflusse der 
Schwerkraft durchlaufen; es ist jedoch neben dem 
Heizapparate eine Zentrifugalpumpe a, Skz. 1 u. 2, aufgestellt, welche 
die Umlaufsgeschwindigkeit des Wassers, wenn erforderlich, vergröfsert. 
Eine solche Geschwindigkeitserhöhung macht sich beispielsweise an 
Tagen, wo grofse Kälte herrscht, nötig. 

Die Pumpe ist mit ihrem Saugstutzen an die Hauptrückleitung 
und mit dem Druckstutzen an die Hauptsteigleitung (m, Skz. 1) der 
Anlage angeschlossen. Um jedoch gegebenenfalls vom künstlich be- 
schleunigten Wasserumlauf zum natürlichen zurückkehren zu können, 
sind Saug- und Druckrohr der Pumpe durch ein Umlaufrohr q, Skz. 1, 
verbunden. 

Wie Skz. 2, Fig. 113 zeigt, ist die Pumpe mit einer kleinen, steben- 
den Dampfmaschine r gekuppelt, deren Zylinder 8” Bohrung hat, und 


im Geschäfts- 
gebäude der 
Firma und 
von 1000 С’ 

in der Lackiererei im zweiten Geschofs der Kraftstation. 

Aus vorstehenden Angaben geht hervor, dafs die ganze Heizungs- 
anlage auf der Basis einer Wärmeabgabe von 150 В. Т. U. pro 1 С’ 
und Stunde aufgebaut wurde. 

Jeder der beiden Zylinder des Heizapparates enthält_120 21,” 
Rohre von 8' Länge, also 600 С)’ Kondensationsoberfläche, weshalb 
die Zylinder (zusammen), um die 5250000 B. T. U. zu liefern, in der 
Stunde auf den Dj’ Oberfläche rd. 4400 В. Т. U. absorbieren müssen, 
was einer Kondensierung von rd. 4,4 Pfd. Abdampf entsprechen würde. 
Die Luftleere in den Heizapparaten k stellte sich bei den Versuchen 
im Mittel auf 17,25”e, während das Vakuum im Kondensator 17,2” war. 


Fig. 114. 


Fig. 115. 


R. Dupoy’s Kompensator für Gasmesser. 
(Mit Abbildung, Fig. 115.) Nachdruck verboten. 

Auf dem Kongrefs der „Société technique de l'industrie du Gaz“ 
Juni 1905 führte R. Dupoy einen neuen Gasmesser vor, der haupt- 
sächlich wegen des daran angebrachten Kompensators erwähnens- 
wert ist. 

Der Kompensator besteht zunächst aus mehreren, z. B. drei, 
Schaufeln a, Fig. 115, Skz. 3, welche am Umfange der Mefstrommel 
angeordnet sind. Die Schaufeln sind derart gestaltet, dafs sie beim 
Eintauchen in das Wasserbad ein gewisses Quantum Gas, welches sie 
in sich aufgenommen haben, mit in das Bad hineinnehmen und erst 


Z. A.: R. Dupoys Kompensator für Gasmesser. 


freigeben, wenn sie in die tiefste Lage gekommen sind. Weiter ge- 
hört zum Kompensator eine Kompressionskammer с, deren eine Wand 
durch die Membrane m gebildet wird, die etwa in einem Abstande 
von 2 cm, von der mittleren Trennungswand angeordnet ist. Die 
durch beide Wände gebildete Tasche reicht tief ins Wasserbad hinein 
und ist am Boden offen. Die Öffnung stellt sich als eine Art Schlitz 
dar, vor dem die Schaufeln a entlang streichen. Demgemafs müssen 
die Gasblasen, sobald sie die Schaufeln verlassen, in die Öffnung ein- 
treten, um dort zu platzen; sie füllen so die Kammer c an. 

Einen dritten Bestandteil des Kompensators bildet ein Rohr t, 

das an seinem oberen Ende, und zwar oberhalb der Niveaulinie bei n 
des Wasserbades mit der Kammer с und am unteren mit dem Wasser 
im Reservoir d kommuniziert. Das Rohr ist nämlich, wie die Skizzen 
erkennen lassen, gebogen und schliefst sich unten an den Injektor i 
an, dessen Längenachse vertikal gerichtet und der an beiden Enden 
offen ist. Über die Injektordüse i ist ein Trichter i, gestülpt, der sich 
nach oben in einem Rohre k fortsetzt, das am oberen Ende ebenfalls 
offen ist. Der freie Raum zwischen den Düsen i, i, gestattet die un- 
behinderte Zirkulation des Wassers in den Rohren t und k. 

Die Wirkungsweise des 
Apparates besteht nun darin, dafs 
beim Rotieren der Mefstrommel 
die Schaufeln a bestimmte Gas- 
mengen aufnehmen und sie in den 
Hohlraum c befördern. Dieser nun 
ist nach der Seite der Mefstrommel 
durch die hydraulische Dichtung Р 
und nach der Reservekammer zu 
durch die P, abgeschlossen. Von 
diesen hat die erstere eine grölsere 
Höhe als die letztere. Demzufolge 
wird, sobald die Kompression in 
der Kammer о gröfser ist als der 
Druck der Wassersäule P, ein Teil 
des komprimierten Gases aus der 
Kammer c durch den Injektor i 
entweichen. Nun bringen die Gas- 
blasen, welche der Kammer o von 
den Schaufeln a fortgesetzt zuge- 
führt werden, darin eine sich mehr 
und mehr erhöhende Kompression 
hervor. In dem Grade, wie diese 
Kompression wächst, sinkt aber 
das Wasser im Raume c pnd im 
Rohre t. Das verdrängte Wasser 
ergiefst sich durch den Injektor i 
in das Rohr k und treibt das Wasser, 
welches das letztere bis zur Höhe s 
angefüllt hat, stofsweise vor sich 
her in den Vorraum des Mefs- 
trommelkastens. Jeder solcher 
Gasstofs zieht ein momentanes 
Sinken des Druckes im Raume c 
nach sich, und führtzum Eindringen 
von neuem Wasser in die Rohre t 
und k, wodurch sich letzteres bis 
zum Niveau s wieder anfüllt. 

Nach Dupoys Mitteilungen 
hat die „Société industrielle“ den 
neuen Kompensatar bei mehreren 
ihrer ,,Duplex-Gasmesser ange- 
bracht, und hat er sich dort be- 
währt. H 


Fig. 116. Bandsdige von Kirchner § Co., 


Holzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Bandsäge 


von Kirchner & Co., Aktien-Gesellschaft in Leipzig-Sellerhausen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 116--118.) 
Nachdruck verboten. 

Da von allen Holzbearbeitungsmaschinen die Bandsäge die 
meiste Anwendung findet, ist ihre fortgesetzte Vervollkommnung 
wohl erklarlich. Ein vorzügliches Beispiel dafür ist die neue Band- 
säge Mod. HNA der Firma Kirchner &Co., Aktien-Gesell- 
schaft in Leipzig-Sellerhausen, welche Fig. 117 in der 
Vorder-, Fig. 118 in der Rückansicht und Fig. 116 in Verbindung mit 
Laufwagen und Aufspannapparaten wiedergeben. 

Der Ständer genannter Maschine ist als Hohlgulskörper ausgeführt 
und mit breiten Fufsplatten versehen. Sein Oberteil hat Gabelform 
und nimmt das Lager für die Welle a der oberen Sägescheibe auf. 
Man erkennt, dafs die Gabel sehr stabil ausgeführt wurde, um ihr 
eine möglichst grofse Widerstandsfähigkeit gegen Vibrationen der 
Stirnzapfenlager, selbst bei hoher Spannung des Sägeblattes, wie eine 
solche bei schweren Sägearbeiten nötig ist, zu verleihen. 

Die Lager der beiden Sägescheibenwellen sind sehr lang und in 
Stahlbronze ausgeführt, ebenso auch mit Ringschmierung versehen. 
Die untere Sägescheibenwelle läuft vorn in einem, in der Höhe ver- 
stellbaren Ringschmierungsaulsenlager (vgl. Fig. 117). Dieses wird 
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von einer Traverse getragen, die mit dem Ständer fest verschraubt 
ist, während das lange hintere Lager unmittelbar auf den Ständer 
festgeschraubt wurde. Die Welle der oberen Sägescheibe hat vorn und 
hinten je ein sich selbst regulierendes Stirnzapfenlager (vgl. Fig. 117 
u. 118), und beide Lager werden von einem in einem Stück kon- 
struierten Lagerbügel gehalten. 

Dieser Doppellagerbügel hat eine lange, doppelseitige vertikale 
Führung in der gabelartigen Umklammerung des oberen Standers. Man 
kann die obere Sägescheibe mit Hilfe eines Handrades i, Fig. 116, und 
einer Spindel hoch und tief einstellen; die obere Spindel und die Füh- 
rung der oberen Lagerplatte liegen mit der Sigewelle geometrisch 
in einer vertikalen Ebene, wodurch ein leichtes, aber immerhin dichtes 
Gleiten der Lagerplatte für die elastische Sägespannung möglich, ein 
Klemmen jedoch ausgeschlossen ist. 

Die Sägescheiben sind so stabil gebaut, dafs sie nicht federn. 
Als Rohmaterial wurde ein Spezialgufseisen benutzt; man hat versucht, 
das Gewicht der Scheiben so niedrig wie technisch möglich zu halten. 
Die Neigung der oberen Sägescheibe zur unteren läfst sich durch ein 
Handrädchen (k, Fig. 116) auf einer Schraubspindel adjustieren ; ebenso 
ermöglicht es eine Klemmschraube, 
die Scheibe so einzustellen, dafs 
die einmal gewählte Neigung auch 
dauernd erhalten bleibt. Diese 
Justierung läfst sioh auch während 
des Betriebes vornehmen, womit 
erreicht wird, dafs die Schränkung 
stets frei überläuft, also nie leidet. 
Diese Vorrichtung macht übrigens 
auch die sog. Rückenführung für 
das Sägeblatt nahezu entbehrlich 
und sichert ein besseres Halten 
der Blätter. 

Um die untere Scheibe der 
Säge von abfallenden Sägespänen 
rein zu halten, ist eine stellbare 
Bürste vorgesehen. 

Die Gummi- und Lederban- 
dagen wurden in die Scheiben ein- 
gelassen, um eine möglichst grofse 
Haltbarkeit zu erzielen. 

Das Sägeblatt erhält eine 
elastische Spannung durch einen 
leichtspielenden Gewichtshebel b 
und ist für leichte und schwere 
Arbeit veränderlich. Oberhalb 
und unterhalb sowie seitlich vom 
Tische läuft das Sägeblatt in regu- 
lierbaren Führungen. Die verstell- 
bare Führung о über dem Tische d 
ist mit einer gehärteten Stahlrolle 
о, versehen, damit ein Abgleiten 
des Sägeblattes von den Scheiben 
nicht statthaben kann. 

Der eiserne Sägetisch d ist 
verhaltnismafsig- grofs und läfst 
sich im Winkel bis 30° schrag ver- 
stellen. Ein zweiter eiserner Tisch 
а, bildet die Verlängerung des 
Tisches d bis zum Ständer. Der 
Tisch d, ist mit letzterem fest ver- 
schraubt und enthält unten die 
Führung für den Riemenabsteller 
(vgl. Fig. 118). Der für das Wech- 
sein der Sägeblätter im Sägetische 
erforderliche Schlitz ist durch 
einen eisernen Schieber verdeckt; die Enden der beiden Tische haben 
durch einen leicht aushebbaren Bolzen stabile Verbindung. 

An Schutzvorriehtungen enthält die Maschine zunächst einen 
eisernen Bügel e, welcher die obere Sägescheibe zugleich mit dem 
Gestell vollständig umfalst und verhindert, dafs das Sägeblatt beim 
Zerreifsen überschlägt. Ferner ist oberhalb des Tisches d eine seitlich 
drehbare Schutzplatte f vorhanden, die eine Kopfverletzung des Arbeiters 
ausschliefst, desgleichen sind auch doppelte Schutzplatten (Fig. 117 
u. 118) am Ständer der Säge seitlich angebracht, welche, besonders 
beim Sägen von gebogenen Hölzern, verhüten, dafs der Arm des Ar- 
beiters mit dem Sägeblatt in Berührung kommt. Weiter ist eine gufs- 
eiserne, schirmartige Verdeckung, Fig. 117, der unteren Sägescheibe 
vorgesehen, welche Beschädigungen an dieser Scheibe durch das Hinein- 
fallen von Holzabfällen und dergl. sowie im allgemeinen eine Ver- 
letzung der Beine des Arbeiters ausschliefst. 

Auf Wunsch wird an der Bandsäge auch das in Fig. 116--118 
angedeutete Verdeck g an der vorderen Stirnseite der oberen Säge- 
scheibe angebracht, welches zwar das Auflegen und Abnehmen des 
Sägeblattes erlaubt, dagegen das Abspringen des Sägeblattes nach 
vorn verhindert. Ebenso macht dieses Verdeck das Hineingreifen in 
die Speichen des Rades mit der Hand zur Unmöglichkeit. Endlich 
kann noch eine in perforiertem Blech hergestellte Umkleidung der 
Fest- und Losscheibe statthaben, welche gestattet, dafs der Riemen 
zum Antriebe der Bandsäge in jeder Richtung aufläuft. An dieser 
Umkleidung kann man noch ein Verdeck in Manneshöhe anbringen, 
wenn der Riemen von oben kommt, oder in der ganzen Länge, wenn 
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der Riemen -wagerecht über dem Fufsboden auf die Bandsägeriemen- 
scheibe aufläuft. Dieser Schutz verhütet, dals Fremdkörper in den 
Riemenantrieb geraten, und dafs der Arbeiter an der Maschine Be- 
schädigung erleidet. - 

Diese Maschine wird von der Firma Kirchner & Co., A.-G., mit 
Sagescheiben von einem Durchmesser in mm: 

600 700 800 900 1050 und 1200, 
für eine grölste Schnitthöhe von mm ausgeführt : 
300 400 450 500 650 750 
und bedarf dann einer Betriebskraft in PS von: 
Д 9 25 35 A 45. 

In Fig. 116 ist die Maschine іп Verbindung mit Laufwagen n und 
drei Aufspannapparaten o gezeichnet, wie eine solche Verbindung nötig 
ist, wenn die Maschine zum Zerlegen von Rundhölzern in Bretter 
und Kantholz gebraucht werden soll. Das Geleise m, auf dem der 
Laufwagen n sich bewegt, hat die übliche Form. Ebenso besitzen 
die Aufspannapparate o die üblichen aushebbaren Klauen p und Ge- 
wichtshebelfeststellungen q, qı. Mit Hilfe eines Handrades auf der 
Spindel. r sowie mehrerer konischer Triebe und der Spindeln в werden 
die drei Apparate o auf ihren Führungen n, quer zur Längsachse des 
Stammes verschoben. 


Fig. 117. 
Fig. 117 u. 118. 


` Zement- and Kalkindnstrie. 
Stein-, Ton- and Glasindnstrie. 


Die Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach in Köln. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 119 u. 120.) 

3. Verbrennungstemperatur und Wirkungsgrad. 

Der Wirkungsgrad einer Feuerungsanlage sei das Verhältnis 
zwischen der in der Eenernnasanlage bleibenden und der 
erzeugten Wärmemenge (Brennwert). Er hängt in hohem 
Grade von der dem Brennstoffe zugeführten Luftmenge ab. Dafs 
durch eine zu geringe Luftzufuhr der Wirkungsgrad erniedrigt wird, 
wurde schon gezeigt. Wie lälst sich nun durch starke Luftzu- 
fuhr die Wärmeausnutzung beeinflussen? Als Beispiel sei Kohle von 
der Zusammensetzung 80%, С, 4°, Н, 10%, О, 2%, hygroskopisches 
Wasser 4°, Asche gewählt. Das theoretische Luftquantum ergibt 
sich dahin, dafs für 100 kg Kohle 

80 .11,6 + 4. 34,5 = 1056 kg Luft erforderlich sind. 

Da aber in der Kohle nach unseren Annahmen 10 kg Sauerstoff 
vorrätig sind, so müssen wir 10:0,23 = 43 kg Luft in Abzug bringen. 
(Dies wird meistens übersehen!) Das theoretische Luftquantum be- 
trägt also 1013 kg, und wir erhalten 1013 kg + 100 kg = 1113 kg Ver- 
brennungsgase. Da das hygroskopische Wasscr in die Verbrennungs- 
gase übergeht, so haben wir das ermittelte Gewicht noch um 2 kg zu 
erhöhen. Es sei zunächst angenommen, dafs nur das theoretische 
Luftquantum verbraucht wird. Unter dieser Annahme soll die Ver- 
brennungstemperatur und der Wirkungsgrad bestimmt werden. Damit 


letzterer berechnet werden kann, тиш man die Art des Betriebes 
kennen. Für den einen Fall bandle €S Sich um eine Dampfkessel- 
anlage, beim zweiten um einen Glasofen, 

Zunächst müssen wir wissen, wie grofs die bei der Verbrennung 
erzeugte Wärmemenge ist. Dadurch, dafs 80 kg Kohlenstoff in Kohlen- 
säure übergehen, gewinnen wir 80. 8000 Cal. = 640000 Cal. Den vor- 
handenen Wasserstoff dürfen wir aber nicht ganz in Rechnung setzen; 
denn der in der Kohle vorhandene Sauerstoff ist — wenigstens wird 
dies angenommen — mit Wasserstoff zu Wasser vereinigt. 10 kg 


Sauerstoff binden aber 10- 2 kg Wasserstoff, во dals nur (4-10 5 xg) 


Wasserstoff verbrennen können. Im Kalorimeter findet man als Brenn- 
wert des Wasserstoffes ca. 34400 Cal. Der disponible Wasserstoff liefert 
also 94600 Cal. Wir erhalten demnach vorausgesetzt, dafs sich die Ver- 
brennungsgase bis zar Zimmertemperatur abkühlen können, 734600 Cal. 

Da in den beiden herausgegriffenen Fällen die Verbrennungsgase 
mit einer Temperatur, die über 100° liegt, in den Schornstein ent- 
weichen, so müssen wir, wie früher gezeigt wurde, den Wasserdampf 
besonders behandeln. In dem Gasgemenge befinden sich im Ganzen 
2+4-9kg Wasserdampf. Um 1 kg Wasser von 25° in Dampf von 
100° zu verwandeln, sind ihm 612 Cal. zuzuführen. Den 38 kg Wasser- 
dampf entsprechen also 23260 Cal. Die 
spezifische Wärme der anderen Gase sei 
durchschnittlich zu 0,24 angesetzt. Nennen 
wir also die Temperaturerhöhung , die zu- 
stande kommt, x, so ergibt sich die Gleichung 

38 - 0,48 (x — 100) + 1077-0,24-x = 
734 600 — 23 260. 

Hieraus ergibt sich für x ein Wert von 
rund 2750°. Aus den früher angegebenen 
Gründen ist diese Temperatur aber nicht die 
tbeoretischeVerbrennungstemperatur ; das ge- 
fundene Resultat ist vielmehr zu erniedrigen. 

Im Dampfkessel, der ein Cornwallkessel 
sei, herrsche eine Temperatur von rund 180°, 
entsprechend 10 Atmosphären Druck. Damit 
das Wasser im Kessel Wärme aufnehmen 
kann, mufs die Aufsenseite des Kessels eine 
höhere Temperatur als 180° haben. Diese 
letztere sei zu 220° angenommen. Die heifsen 
Verbrennungsgase in der Feuerungsanlage 
können sich nicht stärker als bis zu 220° 
abkühlen. Es ist vielmehr sehr schwer, es 
so einzurichten, dafs die Temperatur der 
Verbrennungsprodukte gerade auf die ge- 
nannte Grenze sinkt. Angenommen, es werde 
eine Endtemperatur von 250° erreicht. Da 
die Dissoziationen bei der starken Abküh- 
lung fast ganz zurückgehen, und zwar unter 
Wärmeentwicklung, so dürfen wir sie unbe- 
rücksichtigt lassen, und es genügt, um den 
Wirkungsgrad zu bestimmen, zu wissen, wie 
`grofs die in den abziehenden Gasen aufge- 
speicherte Wärmemenge, ist, d. h. wieviel 
Calorien die abziehenden Gase noch abgeben 
würden, wenn sie sich im Kalorimeter ab- 
kühlen könnten. Als Endtemperatur des 
Kalorimeters nehmen wir wieder 25° an. 
Aus den vorhergehenden Erörterungen ergibt 
sich leicht, dafs die Warmeverluste = 38 - 0,48 - (250—100) + 38 - (537 
+ 75) + 1077 - 0,24 - (250—25) Cal. = 84 150 Cal. betragen. 

` Da поп 734600 Cal. erzeugt werden, so ist der Wirkungsgrad = 
734 600—84 510 
= 934.600 = 089 oder 89°. 

Man kënnte auf den Gedanken kommen, den Wirkungsgrad aus 
dem Verhältnis der Temperatur der abziehenden Gase zu der Ver- 
brennungstemperatur zu berechnen. Diese Berechnung ist ziemlich 
ungenau, weil auf jeden Fall die Kondensations- bezw. Verdampfungs- 
wärme des Wassers besonders berücksichtigt werden muls. 

Der oben berechnete Wirkungsgrad wird, auch wenn wir von den 
Wärmeverlusten infolge der Wärmestrahlung und Leitung absehen, 
nicht erreicht, weil, wie schon bemerkt, das theoretische Luftquantum 
überschritten werden muls. Ehe wir jedoch zeigen, wie sich die Öko- 
nomie mit dem Luftquantum ändert, wollen wir kurz den als zweites 
Beispiel gewählten Ofen behandeln. 

Das Rohgemenge möge in Gefälsen aus Ton, den sogen. Häfen, 
geschmolzen werden. Die Wärme wird also dem Glassatz in analoger 
Weise zugeführt wie dem Wasser in einem Dampfkessel; nur geht die 
Warmesufnehme langsamer vor sich, da die Wand der Häfen ziemlich 
dick und das Wärmeleitungsvermögen des Tons ein schlechtes ist. In- 
folgedessen ist der Unterschied zwischen der Temperatur des Glas- 
satzes bezw. des flüssigen Glases und der äufseren Oberfläche des 
Hafens eine beträchtliche. Mafsgebend ist für uns die Temperatur an 
der Aufsenseite des Hafens. Da diese in den verschiedenen Stadien 
des Prozesses eine verschiedene ist, so wollen wir ein bestimmtes 
Moment ins Auge fassen, und zwar möge in dem gewählten Augenblicke 
die in betracht kommende Temperatur 1000° betragen. Das zugeführte 
Luftquantum möge wieder das theoretische sein. 

Da bei 1000° die Dissoziation des Wasserdampfes und der Kohlen- 
säure keineswegs so gering ist, dafs man die entsprechenden Wärme- 
verluste vernachlässigen dürfte,/so jet der genannten Erscheinung jetzt 


Fig. 118. 
Z. A.: Bandsäge von Kirchner § Co., Aktien- Gesellschaft in Leipzig-Sellerhausen. 
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in höherem Malse Rechnung zu tragen als soeben. Es soll dies in der 
Weise geschehen, dafs die ohne Berücksichtigung der Dissoziation durch 
Berechnung ermittelten Wärmeverluste um 5°, erhöht werden. Bei 
unseren Annahmen ist die höchste erreichbare Temperatur 2750°, ohne 
Berücksichtigung der Dissoziation. Da der Zerfall eines Teiles der 
Kohensäure- und Wassermoleküle eine Verringerung der Temperatur 
zur Folge hat, so sei mit 2500° gerechnet. Die Verbrennungsgase 
können sich also um 1500° abkühlen und geben dann ab 
1500 [38 - 0,48 + (1123—38) . 0,24) = 417 960 Cal. 

Wird die angedeutete Erhöhung vorgenommen, so erhält man rund 
438 900 Cal. Dividiert man das Resultat noch durch den Brenn- 
wert, so findet man, dafs in dem gewählten Momente der Wirkungs- 
grad des Glasofens etwa 60 Prozent ist, abgesehen natürlich von den 
bedeutenden Wärmeverlusten durch Strahlung. 

Man bemerkt schon jetzt, dafs der Wirkungsgrad eines Glasofens 
in den verschiedenen Stadien des Prozesses ein anderer ist; dies gilt 
auch für die meisten anderen Schmelzöfen. 

Wir haben bis jetzt nur die theoretisch günstigsten Verhältnisse 
berücksichtigt, indem wir nämlich von der Voraussetzung ausgingen, 
dafs nur das theoretische Luftquantum verbraucht werde. Damit nun 
der Leser erkennt, wie schnell mit der Grdfse der zugeführten Luft- 
menge der Wirkungsgrad abnimmt, soll noch kurz der Fall behandelt 
werden, dafs die doppelte Luftmenge zu den Brennstoffen strömt. Der 
durch das Wasser bedingte Verlust ist, da er durch die Luftzuführung 

Ж! nicht beeinflufst wird, der 

gleiche wie oben; er beträgt 
also, wenn wir von Dampf von 
100° ausgehen, 23256 Cal. Der 
pyrometrische Wärmeeffekt x 
ergibt sich aus der Gleichung 
38 - (x—100) - 0,48 + 2108. 
0,24.x = 711534, worausx = 
1353° ist. Der Einflufsder Disso- 
ziation ist jetzt ein kleinerer, 
" weil die Temperatur im Ofen 

ringer ist; es sind von 100 

olekülen Kohlensäure etwa 
1,5%, zerfallen. In der Feue- 
rungsanlage des als Beispiel ge- 
wählten Dampfkessels kühlen 
sich die Verbrennungsgase um 
ca. 1100° ab und in dem Glas- 
ofen in dem gewählten Mo- 
mente nur um ca. 350°. Durch 
eine analoge Berechnung wie 
oben, ergibt sich, dafs die 
Wirkungsgrade auf 81°, bezw. 
25%, zurückgehen. 


4. Einflufs der Qualität 
des Brennstoffes auf die 
Wärmeausnutzung. 

Da sich die Verbrennungs- 
wärme des Wasserstoffes zu der- 
jenigen des Kohlenstoffes ver- 
hält, wie 34400: 8000 oderunge- 


fähr derjenigen, wie 4 E 1, so 


folgt zunächst, dafs der kalori- 
metrisch bestimmte Brennwert mit der Menge des disponiblen Wasser- 
stoffes schnell steigt. Anderseits aber ist zu berücksichtigen, dafs man 1 kg 
Wasserstoff, damit es in Wasser übergehen kann, etwa drei Mal so viel 
Luft zuführen mufs, wie 1 kg Kohlenstoff, во dafs die Verbrennungs- 
temperatur mit dem Wasserstoffgehalt nicht in dem Malse steigt, wie 
es nach dem grofsen Brennwerte des Wasserstoffes den Anschein hat. 
Aulserdem kommt in betracht, dafs der durch das Wasser bedingte Ver- 
lust schnell mit der Menge des disponiblen Wasserstoffes steigt. Es 
spricht also ein Faktor für einen hohen Wasserstoffgehalt, während 
zwei Faktoren dagegen sprechen. Da es von Interesse ist zu wissen, wie 
sich die Ausnutzung der Wärme mit der Menge des Wasserstoffes ändert, 
so wollen wir zwei verschiedene Kohlensorten miteinander vergleichen, 
die gleiche Mengen Sauerstoff und mineralische Beimengungen ent- 
halten; jedoch soll die eine Sorte einen höheren Kohlenstoff- und 
die andere einen höheren Wasserstoffgehalt haben. 
Pe 1. Sorte: 82°, Kohlenstoff, 2°, dispon. Wasserstoff 
ZG, : 80% EE A Ta S 
"Рег Brennwert der zweiten Kohle ist, bezogen auf 100 kg, um 
(2-34 400 — 2 - 8000) Cal. = 52 800 Cal. gröfser als derjenige der ersten 
Sorte. Der Unterschied der theoretischen Luftquanten ist 2. (34,8 — 
11,4) = 46,8 kg. Ist nun bei der Verbrennung der ersten und zweiten 
Kohlensorte das zugeführte Quantum doppelt so grofs, wie die Theorie 
verlangt, so beträgt der Unterschied 93,6 kg. d 

Um einen Einblick in die Wärmeverluste zu bekommen, 
wählen wir wieder als Beispiel eine Dampfkesselanlage. Der 
Wasserverlust beträgt bei der zweiten Sorte mehr 18 (612 + 150 - 0,48) 
Cal. = 12312 Cal. 

Die in den anderen abziehenden Gasen, deren Menge im Vergleich 
zur ersten Sorte um (93,6 — 18) kg = 75,6 kg grölser ist, beim Ein- 
tritt in den Schornstein aufgespeicherte Wärme, beträgt mehr: 
76,5 . 225 - 0,24 Cal. = 4130 Cal. Einem Gewinne von 52800 Cal. steht 
also ein Verlust von (12312 -+ 4130) Cal. = 16443 Cal. gegenüber. 


Fig. 120. 


Fig. 119 u. 120. Z.A.: Die Ausnutzun, 
der Wärme in Öfen. : 


Berechnet man die Verbrennungstemperatur der beiden Kohlen- 
sorten, so findet man, dafs diese nur wenig voneinander verschieden 
ist; daher ist auch die Abkühlung der Verbrennungsgase in dem 
Glasofen in beiden Fällen ungefähr dieselbe. Da sich aber bei Be- 
nutzung der zweiten Kohlensorte ein gröfseres Gasquantum abkühlt, so 
hat ein höherer Gehalt an Wasserstoff auf Kosten des Kohlenstoffes eine 
allerdings nicht bedeutende Erhöhung des Wirkungsgrades zur Folge. 

Bis jetzt wurde ein Umstand nicht beachtet, nämlich die bei der 
Verbrennung eines Brennmaterials gleichzeitig erfolgende Gasbildung. 
Der disponible Wasserstoff verbrennt nicht oder doch nur zu einem 
geringen Prozentsatze unmittelbar an der Oberfläche der Kohlenstücke 
selbst; vielmehr entweicht er zum Teil in freiem Zustande, zum Teil 
an Kohlenstoff gebunden. Diese Gase verbrennen in dem Feuerraume 
zu Wasser und Kohlensäure und geben zur Flammenbildung Ver- 
anlassung. Die Entstehung brennbarer Gase bedeutet gleichsam eine 
ganz bedeutende Vergröfserung des Gebietes, auf dem sich die 
chemischen Reaktionen abspielen. Je mehr brennbare Gase sich bilden, 
um so gröfser ist die Möglichkeit, dafs der in der zugeführten 
atmosphärischen Luft enthaltene Sauerstoff nutzbringend verwertet 
wird, um so- weniger ist es erforderlich, das theoretische Luftquantum, 
damit eine vollständige Verbrennung stattfindet, zu überschreiten. 
Es ist indessen kaum möglich, über den Einflufs, den der Wasserstoff- 
gehalt in dem angedeuteten Sinne ausübt, nähere Angaben zu machen. 

Wenn Kohlen im Freien lagern und Wasser aufnehmen, 
so wird dadurch der Brennwert nicht erniedrigt, wenn man ihn auf das 
Gewicht der trockenen Kohlen bezieht. Wenn also 100 kg Kohlen a kg 
Wasser aufnehmen, so wird bei der Verbrennung der (100 + a) kg nasser 
Kohlen die gleiche Wärmemenge gewonnen, wie wenn 100 kg trockene 
Kohle verbraucht werden; denn denkt man sich die Verbrennung im 
Kalorimeter vollzogen, so sieht man ein, dafs das aufgenommene Wasser 
die für seine Erhitzung und Verdampfung verbrauchte Wärme bei der 
Abkühlung und Kondensation wieder abgibt. Jedoch wird durch die 
Feuchtigkeit die Verbrennungstemperatur herabgesetzt, und die in den 
abziehenden Gasen aufgespeicherte Wärme vergröfsert sich. Der Ver- 
lust beträgt, wenn z. B. die Temperatur der in den Schornstein treten- 
den Gase 250° beträgt, pro Kilogramm aufgenommenes Wasser 612 + 
150 - 0,48 Cal. = 684 Cal. Mit je höherer Temperatur die Verbrennungs- 
produkte den Ofen verlassen, desto gréfser ist der betreffende Verlust. 

(Fortsetzung folgt.) 


Maschine zur Herstellung von Zementziegeln 
der Stewart Cement Block Machine Company in Waterloo, Jows. 
(Mit Abbildungen, Fig. 121 u. 122.) 

Nachdruck verboten. 

Eine für die Herstellung von Zementziegeln sehr praktische Ma- 
schine, wie sie neuerdings von der Stewart Cement Block 
Machine Company in Waterloo, Jowa ausgeführt wird, ist in 
Fig. 121 nach „Iron Age“ dargestellt. Der Hauptvorteil dieser Maschine 
besteht darin, dafs die mit Hohlräumen versehenen Zementziegel in 
einem Arbeitsgang fertiggestellt, d. h. alle bis zur Ablieferung des 
fertigen Steines notwendigen Manipulationen vollführt werden. Fig. 121 
zeigt die Maschine in der Gesamtansicht mit einer Anzahl der. von ihr 
gelieferten Hohl- 
ziegel; Fig. 122, 
Skz..1 ist eine 
Seitenansicht, bei 
der die Seiten- 
platten des Form- 
kastens fortge- 
lassen und auch 
sonst verschie- 
dene Teile nicht 
voll gezeichnet 
sind, um die Ein- 
richtung besser 
kenntlich zu ma- 
chen. Fig. 122, 
Skz. 2 ist eine 
Endansicht, Skz.3 
eine Ansicht der 
Maschine von un- 
ten. 

Die Maschine 
besteht hiernach 
aus dem gulseisernen Gestell z mit dem Zahnrädergetriebe und dem 
oben angeordneten Formkasten. Die bewegliche Bodenplatte t besitzt 
eine rechteckige Öffnung, durch welche der in vertikaler Richtung be- 
wegliche Kern hindurchtritt. Während der Herstellung des Steines 
befinden sich die Seiten- (u, v) und Endplatten (p, q) in ihrer Schlufs- 
stellung, d. h. sie stehen vertikal, und der Boden t ruht auf Vorsprüngen 
dieser Platten, so dafs also ein allseitig dichter Formkasten gebildet 
ist. Ist der Zement um den Kern n gegossen und der Stein vollendet, 
so wird die Bodenplatte t vertikal nach oben bewegt, wobei der fertige 
Stein für die Wegnahme freigelegt wird. Die Anordnung der Mechanis- 
men ist dabei so getroffen, dals der konische Kern n und die Seiten- 
und Endplatten des Formkastens ihre Bewegung bezw. Umklappung 
bereits vor der Aufwärtsführung des Bodens t und des fertigen Steines 
beginnen, damit letzterer nicht beschädigt wird. 

Alle Bewegungen werden durch Niederdrücken des Hebels a um 
45° eingeleitet, der eine das Zahnrad b tragende Spindel betätigt 


Fig. 131. 
Cement Block Machine Company in Waterloo, Jowa. 


Maschine sur Herstellung von Zementziegein der Stewart 
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Das Zahnrad b kämmt mit einem solchen е und beide Räder greifen 
in vertikal angeordnete Zahnstangen г resp. в. Beim Niederdrücken 
des Hebels a werden diese Zahnstangen nach aufwärts geführt und 
die in dem Zapfen g gelagerten Kniehebel f, h, die durch Vermittlung 
der Zugstangen d, e bewegt werden, ziehen den mit ihnen durch die 
Arme i, k verbundenen Kern n nach unten. Gleichzeitig werden die 
Seiten- und Endplatten u, v resp. p, q umgeklappt, d. h. von dem 
fertiggestellten Zementstein wegbewegt. 

De Endplatten p, q sind in dem Gestell z drehbar gelagert und 
mit gebogenen Armen p,, q, versehen, deren Zapfen p,, q, in den 
Schlitzen o, der die Zahn- 
stangen r, s verbindenden Trä- 
ger o geführt sind. In ähnlicher 
Weise sind die die Seitenwände 
des Formkastens bildenden 
Platten u, v angeordnet, die 
ebenfalls mit gebogenen, von 
den Zahnstangen r, s betätigten 
Armen versehen sind. Durch 


Fig. 132. 2. A.: Maschine zur Herstellung von Zementziegeln der Stewart Cement Block 
Machine Company in Waterloo, Jowa. 


diese Verbindungen des Kernes n bezw. der Seiten- und Endplatten des 
Formkastens mit деп Zahnstangen г, в werden bei deren Aufwärtsgang 
zunächst die Bewegungen dieser Teile eingeleitet, während das An- 
heben des Bodens t mit dem Stein erst erfolgt, wenn die Zahnstangen 
einen bestimmten Weg zuräokgelegt haben und gegen den Boden t 
stofsen. Die entgegengesetzte Bewegung des Hebels a bewirkt alsdann 
wieder das Anheben des Kernes n und die Drehung der Platten p, q, 
u, v in die Vertikalstellung, in der sie zugleich für die Herstellung 
des nächsten Steines verriegelt werden. 

Die Maschine ist einstellbar für die Fabrikation von Blöcken von 
610 mm Länge, 203 mm Höhe und 203, 255 oder 305 mm Breite; 
auch die Höhe der Steine kann von 25—203 mm verändert werden. 
Das Gewicht der Maschine beläuft sich auf 205 kg; letztere ist also 
leicht transportabel. 


Zementfabrik 


der Egyptian Portland Cement Company in Fenton (Michigan). 
(Mit Zeichmungen auf Tafel 9.) 
Nachdruck verboten. 

Die Egyptian Portland Cement Company hat im ver- 
gangenen Jahre in Fenton, ungefähr fünfzig Meilen von Detroit an 
einer Zweiglinie der Grand Trunk Eisenbahn im Staate Milwaukee ge- 
legen, eine Portlandzementfabrik erbaut, für die ein bei einer 
täglichen Fabrikation von 1800 Ztr. Zement auf fünfzig Jahre aus- 
reichendes Kalkmergellager in und bei den dort gelegenen n zur Ver- 
fügung steht. Die Fabrik, deren Anordnung in Tafel 9 nach „Enginee- 
ring Record“ wiedergegeben ist, arbeitet nach dem Nafsverfahren; 
das Rohmehl, das aus einer Kalkmergel- und Tonmischung hergestellt 
wird, gelangt nafs in die Drehrohröfen, deren Zementklinkerprodukt 
auf Kugel- und Rohrmühlen vermahlen wird. Die Hauptteile der An- 
lage sind demnach die Schlammerei, das Ofenhaus, das Mühlengebäude, 
der Koblenzerkleinerungsraum, das Maschinen- und Kesselhaus und das 
Lager für den fertigen Zement. 

Der Mergel wird durch gewöhnliche Baggermaschinen gehoben, 
an welchen seitlich ein die Steinabscheider, Rührwerke und Elevatoren 
mit der hierfür notwendigen Kessel- und Maschinenausrüstung aufnehmen- 
des Boot angebracht ist. Der aus dem Steinabscheider kommende Lehm 
wird entweder direkt in die nach dem Zementwerk führende Fähre 
gebracht oder zunächst in den unteren Räumen des Maschinenbootes 
gelagert , um später durch die Fähre in das Lagerhaus der Zement- 
fabrik transportiert zu werden. Ungefähr 60 m von der letzteren 
entfernt sind am Ufer des Sees zwei Bonnotpumpen für die Entnahme 
des Lehms von den Fähren vorgesehen, deren gufseiserne Druckrohre 
von 200 mm Durchmesser in zwei grofse Behälter münden, die in Fig. 2 
der Tafel 9 am Ende des Hauptgebäudes bei g, durch gestrichelte 
Kreise angedeutet sind. Von diesen Behältern aus gelangt der Mergel 
in die Schlämmtrommeln f, wo die Vermischung mit dem Ton und die 
Zerkleinerung auf Mehlfeinheit stattfindet. 

Ein Nachteil der sonst sehr günstig situierten Anlage liegt darin, 
dafs der Ton nicht in der Nähe gewonnen werden kann, sondern aus 
dem 25 Meilen entfernten Corunna zugeführt werden mufs. Dies er- 
folgt auf dem in Fig. 2 mit a bezeichneten Geleise, von wo aus der Ton 


an das Lager b übergeben wird. Auf dem Boden des letzteren sind 
Rohre verlegt, die, durch den Abdampf der Maschinen beheizt, das 
rasche Trocknen des Tons unterstützen; aufserdem ist für diesen 
Zweck in dem vor dem Lager b befindlichen Raum (Fig. 2) ein grofser 
Trockenapparat vorgesehen, dessen Bedienung die einzige für den 
Transport des Tons in dieser Anlage erforderliche Handarbeit erfordert. 
Nach dem Trocknen wird der Ton gemahlen und gesiebt, um dann 
durch einen Becherelevator und ein geneigt verlaufendes Transport- 
band dem in der Nähe der obenerwähnten Mergelbehälter angeordneten 
Tonkasten zugeführt zu werden. 

Die Rohstoffe werden, bevor sie in die Schlammtrommeln gelangen, 
durch Wägung in das richtige Verhältnis gebracht. Auch das Wasser 
wird automatisch gewogen und läuft wie die Rohmaterialien kontinuier- 
lich in die Schlämmtrommeln f. $ 

Der erzeugte Schlamm geht durch Siebe und Mühlen und wird 
dann in zwei Behältern angesammelt, in denen er durch Rührwerke 
in konstanter Bewegung erhalten und durch chemische Untersuchungen 
auf die für die weitere Verarbeitung richtige Zusammensetzung ge- 
bracht wird. Aus diesen Behältern wird der Schlamm durch eine 
Pumpe dem Schlammbassin zugeführt, wobei er zur Vermahlung auf 
Mehlfeinheit zwei Rohrmühlen passiert. Auch in diesem Schlamm- 


7; bassin sorgen Rührwerke für die konstante Bewegung der Rohmasse. 


Die für die Beheizang der Drehrohröfen dienende Kohle wird der 
Anlage in Wagen auf dem Geleise q zugeführt. In dem Zerkleinerungs- 
raum gelangt sie zunächst in ein Sturtevantsches Brechwalzwerk p, 
von dem sie durch einen Elevator in einen Trockenapparat o,, System 
Bartlett, übergeführt wird. Aus diesem wird die Kohle direkt an 
eine Palverisiermaschine o, übergeben, um dann in den über den beiden 
Rohrmühlen o angeordneten Trichter zu gelangen. Ein Elevator und 
ein mit Stahlschnecke arbeitender Conveyer führen die pulverförmige 
Kohle nach den vor den Drehöfen 1 angeordneten Sammelkästen. 
Diese mit einer Grundfläche von 2,4 qm und einer Höhe von 1,5 m 
ausgeführten Behälter entleeren ihren Inhalt in kleine Conveyers, 
wobei die Austrittsmenge genau geregelt werden kann. Die Conveyers 
übergeben die feine Kohle an die 6” starken Anschlufsblechrohre_ der 
Drehöfen, aus denen sie durch einen starken Luftstrom in die Öfen 
eingeblasen wird. Für letzteren Zweck sind zwei mit 1000 Umdrehungen 
in der Minute laufende Ventilatoren vorgesehen. 

Insgesamt sind neun Drehrohröfen L von 1,8 m Durchmesser und 
18 m Länge vorgesehen, die je durch eine Dampfmaschine k angetrieben 
werden. Ft eine der letzteren defekt, so kann der zu ihr „gehörige 
Rotierer von der nächsten Dampfmaschine mit betrieben werden, in- 
dem man die betreffenden Vorgelege zusammenkuppelt. Zu jedem 
Drehrohrofen gehört eine mit Kugelventil arbeitende Pumpe k,, deren 
Saugleitung an das Schlammbassin angeschlossen ist, während die Druck- 
leitung in den Drehofen mündet. Dabei ist die Anordnung so getroffen, 
dafs nötigenfalls eine Pumpe zwei oder mehrere Rotierer bedienen kann. 

Unterhalb der Drehöfen 1 verläuft ein Conveyer 1,, der die ge- 
braunten Klinker aufnimmt und einem rotierenden Kühlapparat m 
übergibt. Vor dem Eintritt in diesen werden die Klinker mit Wasser 
besprengt. Durch den Kühler wird mittels eines von der American 
Blower Company gelieferten Ventilators Luft gedrückt, die sich beim 
Passieren der Klinker auf eine hohe Temperatur erhitzt. Auf der Aus- 
trittsseite des Ventilators sind Staubsammler angeordnet, so dafs die 
heifse Luft gereinigt, zum Betrieb der obenerwähnten, die Einführung 
des Kohlenstaubes in die Drehöfen bewirkenden Ventilatoren verwendet 
werden kann. 

Am Austrittsende des Kühlers werden die Klinker gewogen und, 
nachdem das zur Regulierung der Abbindezeit erforderliche Quantum 
Gips hinzugefügt ist, in die über den Zementmühlen befindlichen Füll- 
trichter gebracht. Für das Mahlen der Klinker sind vier Kugel- und 
zwei Rohrmühlen vorgesehen. Von den letzteren wird der Zement 
durch einen langen Conveyer nach dem Lagerhaus v befördert, wobei 
ununterbrochen Proben entnommen werden können. Vor dem Lager- 
haus liegt der Packraum v,, in welchem der Zement verssckt und in 
die auf dem Geleise w stehenden Wagen verladen wird. 

Die Dampferzeugung für die Anlage erfolgt durch zwei 500 PS 
und zwei 250 PS-Wasserrohrkessel s, die von der Aultman & Taylor 
Machinery Company geliefert wurden. Dicht vor dem Kesselhaus be- 
findet sich das Kohlenlager s,, dem die Kohlen auf dem Geleise s, 
zugeführt werden. Die Kesselspeisung besorgt eine 12 >< 8 >< 10” Speise- 
pumpe, die das Wasser direkt aus dem See entnimmt. Ein Cochrane- 
scher Speisewasservorwärmer ist so angeordnet, dafs er den Abdampf 
aller Pumpen und der Rotierer-Antriebsmaschinen zugeführt erhält. 

Im Maschinenhaus sind zwei von den Murray Iron Works gebaute 
18 >< 36 >< 42” Corlissmaschinen t resp. t, aufgestellt, die mit Konden- 
sation arbeitend, bei 83 Umdrehungen in der Minute 750 PS leisten. 

Die Beleuchtung der Gebäude erfolgt durch einen gleichfalls im 
Maschinenhäus untergebrachten 50 KW-Motor, der durch eine Westing- 
housesche Compoundmaschine angetrieben, Gleichstrom von 250 Volt 
Spannung liefert. 

Die Zusammensetzung des in dieser Anlage hergestellten Portland- 
zementes ist folgende 


Kieselerde. ....... 23,17 
Eisen- und Aluminiumoxyd 10,70 
Kall oh Ro СОЯ 61,98 
Magnesia... ..... 2,5 
Schwefelsäure ...... 1,3 
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Das Verwaltungsgebäude 
der Hannoverschen Maschinenbau-A.-G. vorm. Georg Egestorff 
in Linden vor Hannover 
entworfen vom Architekten Georg Phillips in Hannover. 
(Mit Abbildungen, Fig. 123--135.) 
Nachdruck verboten. 
Die hauptsächlich durch ihre Lokomotiven bekannte Hannover- 
sche Maschinenbau-A.-G: vorm. Georg Egestorff hat іп 
Linden vor Hannover an der Hamelner Strafse ein neues Ver- 
waltungsgebäude errichtet, das so recht als Beispiel des modernen 
Backstein-Profanbaues dienen kann. 
Von rechteckigem Grundrifs (vgl. Fig. 124) liegt das Gebäude an 


der Dachflächen die gewünschte Wirkung erzielen zu können. Das würde 
jedoch tatsächlich nicht der Fall sein, weil die grünglasierten Falzziegel 
des Mansardendaches und das Ruberoid der flachen Partie des Daches 
viel zu sehr zurücktreten gegen die aufstrebenden Zahnköpfe über-den 
Fenstern der Langwände. Wirksamer erweilst sich der Abschlufs nach 
oben beim Mittelbau, wo braunglasierte Ziegeln mit dem Kupferbelag 
der Grate wechseln. Tatsächlich ist das Hauptgesims jedoch vorhanden, 
so dafs der architektonisch nötige Abschlufs auch gewahrt, ist. 

Der Eckabschlufs der beiden Flügel erfol 
treppte Giebel im Style des Mittelrisaliten uni 
Höhe wie dieser. 

Die Fenster sind als einfache, doppelt- und dreifachgekuppelte 
mit oder ohne Rundbogen als oberer Abschlufs ausgeführt und stets 
in besonderen Nischen untergebracht, welche oben durch kräftige, sich 
allerdings im aufgehenden Mauerwerk auflösende Entlastungsbögen 
abgeschlossen werden. Nur im Mittelbau erscheinen die Entlastungs- 
bögen insofern schwach betont,-als sie die Unterlage für ein Stäbchen- 
werk aus Rohziegeln abgeben. 


durch zwei abge- 
von nahezu gleicher 
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PERSPEKTIVISCHE ANSICHT 
Fig. 133. Das Verwaltungsgebdude der Hannoverschen Maschinenbau- A.-G. vorm. Georg Egestorf in Linden vor Hannover. 


vier Strafsen und wird durch den grofsen Kuppelbau in eine rechte und 
linke Hälfte zerlegt. Im Kuppelbau ist die Haupttreppe untergebracht, 
an die sich rechts und links je ein grolser Liehthof anschlielst. Der 
Haupttreppe ist ein geräumiges Vestibül nebst einer Vorhalle vorge- 
lagert, deren grolszügige Ausstattung im Verein mit der des Haupt- 
treppenhauses, der anschliefsenden Nebentreppen und der um die 
Lichthöfe geführten breiten Gänge einen geradezu monumentalen Ein- 
druck mi E Diese Wirkung der Räume wird durch das verwandte 
echte und zum Teil auch edle Material nur noch verstärkt. 

Die Teilung des Gebäudes und der Einbau der Kuppel führten 
weiter zum Vorschieben des ganzen Mittelbaues, dessen Giebelaufbau 
dementsprechend als abgetrepptes Risalit auftritt. An das Mittel- 
risalit schliefsen sich rechts und links herausgehobene Nebenrisaliten, 
die in ihrer dekorativen Ausgestaltung durch Zahnschichten etc. 
den rgang vom Hauptbau zu den Flügeln des Gebäudes darstellen, 
gleichzeitig aber auch eine vermittelnde Rolle hinsichtlich der Über- 
tragung der Flächenwirkung zwischen Flügeln und Mittelbau spielen. 

Ein Hauptgesims in den aufgehenden Wandflächen der Flügel fehlt 
allerdings in der Zeichnung, Fig. 123, und scheint es demnach, als ob hier 
der Architekt geglaubt hat, durch entsprechende Färbung und Gestaltung 


Dafs sich die Fassaden der Seitenflügel der Hauptfront anpassen, 
ist selbstverständlich; jedoch herrscht bei ihnen eine gröfsere Ruhe, 
weil die Mittel- und Endbauten fehlen und die Flächen der Wand 
gleichmälsiger geteilt erscheinen als bei der Hauptfassade. 

Von den einzelnen Geschossen des Gebäudes enthält das Souter- 
rain, welches nur etwa zur halben Höhe in den Erdboden versenkt 
ist, Aufbewahrungskammern für Akten und Zeichnungen, die Zentral- 
heizungsanlage, die dieser zugehörigen Brennstoffniederlagen, · ferner 
die Frischluftfilteranlage, eine Maschinenstube nebst Akkumulatoren- 
kammer, den Tresor und diverse Wirtschaftskeller. In der Maschinen- 
stube liegt der Motor, welcher die Aufzugsanlage bedient, und die 
Wirtschaftskeller werden von den Beamten benutzt für die im Dachge- 
schofs Wohnungen eingebaut sind. 

Das als Hochparterre gedachte Erdgeschols enthält (vgl. Fig. 124 
unteres Bild) die Portierloge 1, das Wartezimmer 2, das Bureau des 
technischen Direktors 3, das Konferenzzimmer 4, das Bureau des kauf- 
männischen Prokuristen 6, den Schreibmaschinensaal 7, das Einkaufs- 
bureau 8, die Buchhalterei 9, die Registratur 10, die Bureaux 11 und 12 
für die mit der Abnahme von Maschinen beauftragten Beamten, das 
Kalkulationslokal 13, die Kassen 14 und 15, das Betriebsbureau 16 
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und das Zimmer des Betriebsleiters 17. Eine Treppe führt zu den 
Wohnungen der Beamten, ein Ausgang nach dem Werke. Ferner sind 
vorhanden diverse Toiletten und zwei Lichthöfe, welche als Aus- 
stellungs- und Warteräume dienen, endlich ein Personenaufzug, der 
auch zum Transport von Modellen benutzt wird. 

Das Obergeschofs ist vom Parterre durch die Haupttreppe 
(vgl. Fig. 124 obere Figur u. Fig. 125) zugänglich. Es enthält: im 
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Das Dachgeschofs steht mit den übrigen Geschossen durch zwei 
Jolysche Treppenläufe in Verbindung und enthält zwei Reservebureaux, 
von denen jedes durch eine Wendeltreppe von einem Raume (22 resp. 25) 
des Obergeschosses zugänglich ist. Ferner sind vorhanden: zwei Räume 
für die Buchbinderei, zwei Lichtpausräume mit anschliefsender Plattform, 
ein Raum für die Steindruckerei, eine Dunkelkammer und zwei Beamten- 
wohnungen. Für letztere ist ein gesonderter Treppenlauf eingebaut. 


PARTERRE 
Fig. 194. Z.A.: Das Verwaltungsgebäude der Hannoverschen Maschinenbau-A,-G. vorm. Georg Egestorf in Linden vor Hannover. 


Zentrum den Sitzungssaal 18 und auf der linken Seite, wo die Ab- 
teilung für allgemeinen Maschinenbau untergebracht ist, das Ingenieur- 
zimmer 19, das Zimmer 20 für den Oberingenieur, das 21 für den 
Bureauchef und die technischen Kalkulatoren, den grofsen Zeichen- 
saal 22 und die Garderoben 23 und 24; die rechte Partie umfalst alle 
dem Lokomotivbau zugewiesenen Bureaux; zunächst den grolsen 
Zeichensaal 25, dann das Zimmer für den Oberingenieur 26 und das 
für die Ingenieure 27 sowie wiederum Toiletten. 


| 


| halten und ihre Glasfüllungen durch Messingsprossen geteilt. 


Von bautechnischen Details wären zu erwähnen, die Decken, 
welche alle feuersicher, also massiv ausgeführt sind, und die eiserne 
Dachkonstruktion. Die Korridore, Vestibüle und die Vorhalle sind 
mit Rabitzdecken überwölbt, die Stufen in der Vorhalle wie auch die 
der Haupttreppe aus Granit gefertigt. Die Säulen und sonstigen Ver- 
kleidungen im Haupttreppenhause wurden in farbigem Marmor und 
hellem Sandstein ausgeführt. Die Windfänge sind in Eichenholz E 

е 
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Wand- und Deckenflächen der geschlossenen Räume, wie auch die der 
Lichthöfe und Korridore wurden in hellem Ton gehalten. In den 
geschlossenen Räumen belebte man die Wandflächen durch Olfarben- 
Sockel und durch Friese aus grünen Fliesen. Die Fulsböden in den 
Korridoren, dem Treppenhaus und der Vorhalle sind in Terrazzo, die 
der anderen Räume mit Linoleum hergestellt. Die Fenster wurden 
in der Hauptsache als Schiebefenster (sogen. Stumpfsche Reform- 
fenster) ausgeführt; nur diejenigen im Sitzungssaal sind Flügelfenster, 
jedoch mit reicher künstlerischer Verglasung in leiten: Die 
gleiche Ausstattung zeigt das Oberlicht im Treppenhaus, das Fenster 
vor der Loge des Portiers und die nach dem Lichthöfen gerichteten 
Fenster der Toiletten. S 

Die Lichthöfe sind mit Rohglas überdeckt, das durch farbige Ein- 
sätze belebt ist. 

Die Wände der Direktorzimmer und des Sitzungssasles sowie des 
Konferenzzimmers haben 2 m hohe, reichgegliederte Paneele aus 
Eichenholz; das Bureau des kaufmän- 
nischen Prokuristen, das des Betriebs- 
chefs, die der Oberingenieure und In- 
genieure sind mit 1,2 m hohen Paneelen 
aus Kiefernholz ausgestattet. Die nicht 
von Paneelen bedeckten Teile der Wände 
in den Direktorzimmern erhielten Stoff- 
tapete, die des Konferenzzimmers Leder- 
tapete, und die des Sitzungssasles wur- 
den mit Olfarbe gestrichen. 

DieHeizungsanlage stellt sich 
ale kombinierte Niederdruckdampf- 
Warmwasserheizung dar, von deren 
drei Kesseln zwei warmes Wasser nnd 
einer Dampf liefern. Die erforderliche 


frische Luft wird im Kellergeschols zu- 
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Fig. 125. 2. A.: Das Verwaltungsgebdude der Hannoverschen Maschinenbau- A.-G. 


vorm. Georg Egestorf in Linden vor Hannover, 


nächst gefiltert und dann gewärmt. Sie tritt hiernach in die senkrechten 
Steigkanäle, welche sie den einzelnen Räumen zuführen. Die Ent- 
laftung geschieht durch Kanäle, welche über den Gewölben der Korri- 
dore angeordnet und mit den einzelnen Räumen durch Anschlüsse ver- 
bunden sind. Die Kanäle leiten die ausgenutzte Luft in eine Kammer, 
aus der sie durch ein Flügelgebläse in die Atmosphäre getrieben wird. 


Der gröfste Fabriksbau in armiertem Beton, 


die Werkstätten der United Shoe Machinery Co. in Beverly, 
ausgeführt von F. M. Andrews, Architekt in Dayton. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 126--129.) 

Mit dem Bau begann man in der zweiten Hälfte des Jahres 1903. 
Man hatte kaum die erste Etage des Hauptgebäudes fertiggestellt, als 
das Wetter so kalt wurde, dals an ein Weiterarbeiten nicht zu denken 
war. Da aber im Auftreiben der Betonkonstruktion eine Pause nicht 
eintreten durfte, so wurde über den gerade fertigen Flur eine Säulen- 
konstruktion errichtet, die men mit einer Plane überzog. Darunter 
stellte man Kokskörbe auf, welche Tag und Nacht im Brande erhalten 
wurden. So wurde es möglich, allerdings mit verminderter Geschwindig- 
keit, weiter zu bauen, indem man gleichzeitig die zur Herstellung des 
Betons bestimmten Rohmaterialien vor dem Mischen anwärmte und 
dem Wasser Salz zusetzte; die frisch verlegten Betonschichten über- 
deckte man sofort mit Sackleinewand. Die während des Winters ver- 


legten Betonschichten erwiesen sich ebenso tragfähig wie die anderen; 
so liefs sich beispielsweise eine Probebelastung mit 450’ pro D’ an- 
standslos durchführen. 

Die aufsenliegenden Flächen der Betoneisenwände wurden nach- 
träglich mit Drucklufthämmern so bearbeitet, dafs sie sandsteinähn- 
lich erscheinen. Die Innenflächen der Wände beliefs man in dem Zu- 
stande, wie sie sich nach dem Abnehmen der hölzernen Formkästen 
präsentierten. Die Grate, im Verein mit den matten Eindrücken, 
welche die Holzfaserung der Bohlen der Formkästen im Beton zurück- 

lassen haben, verleihen den Wänden den Eindruck von hölzernen. 

in weilser Anstrich der Wände verbessert die Wirkung der Be- 
leuchtung. Der im Verhältnis 1:2:5 hergestellte Beton für die Säulen 
und Umfassungswande, und der im Verhältnis 1:2:4 gemischte für die 
Balken, Decken u. s. w. wurde mit Portlandzement aus den Werken in 
Lehigh und Atlas gemengt und enthält im übrigen nur Kleinschlag 
von IZ UI Kerngröfse. Bei kaltem Wetter setzte man pro Kubikyard 
Beton zwei Quentchen einer gesättigten Lösung von Kochsalz zu. Die 
Verstärkungsstäbe bezog man in Längen von 22 und 30’ vom Werk 
und schnitt sie mittels einer auf der Baustelle befindlichen Maschine. 

Der für die Herstellung des Betons erforderliche Sand und Klein- 
schlag resp. Kies wurden in Haufen aufgestaut und mit Hilfe eines 
Derricks von 60’ Auslagerlänge durch eine Schaufel dem Einschütt- 
rumpfe eines Bunkers zugeführt. Die 
Schaufel des Derrickkranes falste genau 
einen Kubikyard. Der Bunker war 
durch eine Wand in zwei Teile von je 
85 Yard Fassungsraum zerlegt und be- 
fand sich in der Spitze eines Turmes 
in ca. 24’ Höhe über dem Erdboden. 
Die Schuten am Boden der beiden 
Bunker enthielten Absperrschieber, 
welche von Hand eingestellt werden 
konnten. Sie vermittelten den 
Ablauf des Bunkerinhaltes in 
den Rumpf einer Mischmaschine, 
und zwar waren im Einschütt- 
rumpfe Marken angebracht, an 
Hand deren das erforderliche 
Mischungsverhältnis leichterzielt 
werden konnte. 

Der Zement wurde in einem 
Schuppen von 10000 hbl. Fas- 
sungsraum aufgestaut. Man lud 
ihn in hölzerne Hundeundbreitete 
ihn auf einem hölzernen Misch- 
boden in Mengen von 25 hbl. 
über das vorher dort schon ab- 
gelagerte Stein-und Kiesmaterial 
aus. Das Gemenge wurde sodann 
einer Ransomeschen Misch- 
trommel von 24 cbfuls Inhalt 
zugeführt, welche neben dem 
Bretterboden aufgestellt war und 
durch eine kleine Ergie-Ma- 
schine angetrieben wurde. Das ег- 
forderliche Wasser wurde einem 
daneben aufgestellten Hochreser- 
voir entnommen. Nach je zwölf 
Touren entleerte man die Misch- 
trommel in einen Stahlhund von 
50 Kubikyard Inhalt. Der Hund 
war auf einem 30” Geleise fabr- 
bar, das sich etwa 300’ weit 
zwischen den Hauptgebäuden erstreckte. Die Fortbewegung des Hundes 
geschah mittels eines Drahtseiles ohne Ende und einer Winde. Letztere 
entnahm den erforderlichen Betriebsdampf demselben Kessel, der den 
Dampf für die Ergie-Maschine und die Lidgerwood-Maschine am 
Fufse des grofsen Derricks lieferte. 

Des weiteren war eine Lidgerwoodsche Drahtseilbahn von 700’ 
Länge mit 110’ hohen hölzernen Kabeltürmen vorhanden. Die Anker- 
wagen der Türme und diese selbst liefen je auf drei Schienen, welche 
parallel der Längsachse der Hauptgebäude so angelegt waren, dafs 
man mit der Drahtseilbahn das ganze Bauterrain beherrschen konnte. 
Die Hängebahn entnahm den Beton der Mischtrommel und entleerte 
ihn auf irgend eines der Baugerüste allemal genau an der Stelle, wo 
er gerade gebraucht wurde. Die dort befindlichen Arbeiter schaufelten 
den Beton in die Formkästen. 

In ähnlicher Weise wie der Beton wurden auch die Formkästen 
an Ort und Stelle gefertigt. Zu diesem Zwecke hatte man eine kleine 
Tischlerei mit Dampfbetrieb installiert, die mit einer Bandsäge, einer 
Abstechmaschine, zwei Bohrmaschinen, einem Schleifstein und anderen 
Hilfsmaschinen ausgerüstet war. Sämtliche Maschinen besalsen mecha- 
nischen Antrieb. 

Die Mischtrommel war nach „Engg. Record.“ imstande, 200 Kubik- 
yard in zehn Stunden zu liefern. 

Fig. 112, Heft 9 gibt aufser einem Vertikalschnitt durch eins 
der Hauptgebäude (Skz. 1) einen Teil der Fassade in grölserem Mafs- 
stabe, um die Fensteranordnung zu zeigen (Skz. 2); daneben befindet 
sich (Skz. 3) eine Skizze der weiter oben beschriebenen Expansions- 
einrichtung in den Böden (die Gleitplatten, welche den Schlitz ver- 
decken, sind mit о bezeichnet). Fig. 110, Heft 9 detailliert die Aus- 


Fig. 136. Z. A.: Der gröfste Fabriks- 
bau in armiertem Beton, ausgeführt 
von Е. И. Andrews, Architekt in Dayton. 
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führung eines Bodenträgers t, sowie der Säulen; es sind hier die 
Zuganker mit u, die Säulen mit t, t,, die hölzernen Unterlagen mit 
u, und die Ankerbolzen mit u, bezeichnet. In Skz. 2 ist ein Vertikal- 
schnitt durch ein Stück einer Decke (vgl. Fig. 112, Skz. 1) gegeben, 
während die Skz. 3 die Expansionsverbindung im Dach detailliert. 
Wir haben es hier insofern mit einer anderen Ausführungsform wie 
vorher zu tun, als keine einfach verschiebbaren Deckel о, Skz. 3, 
Fig. 112, über den Schlitz gelegt sind, sondern eine Art Revolver- 
verschlufs hergestellt wurde, dessen eine Partie o,, Skz. 3, Fig. 110, 
von der anderen о hakenartig übergriffen wird, während Bolzen о, 
die beiden Teile am Beton festhalten. Eine etwas vergröfserte Nach- 


bildung des Fensterstockes p, Fig. 112, 1 gibt Skz. 6, Fig. 110 wieder, 
während die Skz. 7-9, Fig. 110 einen Schnitt durch das Dach und eines 
Man erkennt, dafs diese schräg zur 


von den Oberlichtern geben. 
Längsachse des Dach- 


tiefe Räume auf jeder Seite des offenen Korridors; diese sind unter- 
teilt, um Werkzeugkammern, Waschräume, Kleiderablagen und Toiletten 
zu erhalten; dasselbe Arrangement zeigen die oberen Flure. Die 
Waschräume enthalten neben einer Anzahl kippbarer Waschbecken 
auch Brausezellen. Д 
Dafs hier auch die Siele іп armiertem Beton ausgeführt sind, 
versteht sich eigentlich von selbst. Die Skz. 4 u. 5, Fig. 112, Heft 9 
zeigen einen Teil eines solchen. Man sieht, dafs die Berühraugsstellen 
zweier Rohrlängen x stets auf einem Betoneisenblocke x, aufgelagert 
sind, der selbst wieder von hölzernen Piloten getragen wird. Oben 
hat jeder Block eine Rinne, die nach dem Verlegen der Rohre mit 
Zement ausgefüllt wird; sonst wird die Berührungsstelle zweier Rohr- 
längen x durch eine Bandage x, geschlossen. м А 
Die Giefserei, durch die Fig. 129,1 einen Vertikalschnitt gibt, 
hat 108’ 10° >< 221’ 10" 


feldes angesetzt und 
durch Längs- und Quer- 
anker von !, und 3,” 
Dicke versteift sind; die 
Giebelfelder der Ober- 
lichter stützen sich auf 
die in der aus Skz. 8 er- 
siohtlichen Weise durch 
4, und 2,” Anker ver- 
steiften Längstraversen 
im Dach. Die Wand- 
stärke der Oberlichter 
stellt sich auf 6”, gegen- 
über einer Dicke des 
Dachfeldes von Bi He, 
Wie die Hauptbal- 
ken e, 1 und die Neben- 
balken 1,, 1,, ез, ©, in 
den Flächen des ersten 
Flursundim Dach laufen, 
ist aus den Skz. 11 u. 12 
der Fig. 110, Heft 9 zu 
erkennen; ebenso ist 
dortselbst die Einlage- 
rung der Anker in den 
Eokfeldern angedeutet. 
Was nun die Vor- 
kehrungen anlangt, die zur be- 
quemen Befestigung der 
Transmissionen, wie einige 
solche in Fig. 127 angedeutet 
sind, getroffen werden mufsten, 
so gilt folgendes: In Abständen 
von 3' vom Mittel zu Mittel 
wurden in sämtliche Querträger 
der Decken und Dächer Anker- 
bolzen (vgl. Skz. 4, Fig. 110, 
Heft 9) eingelagert. ‚benso 
legte man in das Mittel jedes 
Deckenbalkens und der Dach- 
sparren im abwechselnden Ab- 
stande von 1’ und 6’ eine 
Transversallinie von Bolzen 
ein. Die von den Balken ge- 
haltenen Bolzen sind an ihren 
oberen Enden im Winkel auf- 
gebogen und tragen an den 
unteren mit Hilfe ihrer Muttern 
рте Sattel (vgl. Skz. 4, 
ig. 110), welche sich gegen 
schwache Winkel anlegen, die 


Fig. 127. 


Grundfläche und stellt 
sich als ein zweige 
schossiges Gebäude aus 
Zementeisen dar, mit 
eisernem Dach und zwei 
Reihen Säulen u, aus 
Stahl im Obergeschofs. 
Die Säulen u, zerlegen 
die Gielshalle in zwei 
Seitenschiffe von je 38 
6” und ein Mittelschiff 
von 30 lichter Breite. 
Die Seitenschiffe enthal- 
ten Laufkranen, welche 
in der aus Fig. 129, 
Skz. 1 links ersichtlichen 
Weise (durch ein Ge- 
leise r) getragen werden. 
Die Fundamenteder 
Wände und Säulen sind 
134,‘ in den gewachse- 
nen Boden hineingetrie- 
ben, und das Erdgeschols 
ist zum grolsen Teil un- 
mittelbar auf das Terrain 
verlegt worden; eine 
Ausnahme macht nur 
die westliche Partie, wo ein 12’ 
hohes Souterrain ausgehoben 
wurde. Die Aufsenflächen der 
Umfassungswände der Giels- 
halle sind durch markierte 
Säulen in 20’ breite Abschnitte 
zerlegt, denen in Höhe des 
Terrains ein Sockel und das 
Hauptgesims als Querbänder 
entsprechen; daneben treten 
noch die Fensterstécke als 
solche hervor. Die glatten 
Wandflachen in den so ent- 
standenen Nischen werden von 
den Fenstern nahezu ganz sus- 
gefüllt; dasselbe gilt von den 
Nischen der beiden Giebel. 
Der Fufsboden m, des 
Souterrains befindet sich nabe- 
zu 10’ unter der Grundwasser- 
linie und wird durch einen 
Beton von 10” Dicke gebildet, 
den man in zwei Loosen in der 
‚Weise hergestellt hat, dafs zu- 


in starke Holzbohlen einge- 
lassen sind. Die Bolzen e, in 
den Balken sind entweder nach 
Unterlegen einer */,,” starken 
und 3” im Quadrat haltenden 
Platte (vgl. Skz. 5 links, Fig. 
110) in den Beton eingebettet, - 
oder man hat sie unter Zuhilfenahme von Unterlagen e, (vgl. Skz. 5 
rechts, Fig. 110) einfach in den Beton versenkt. 

Die Treppen sind ebenfalls in armiertem Beton hergestellt, und 
zwar in der Weise, dafs man dem aufgehenden Mauerwerk stark 
armierte Konsolen aufsetzte, auf die man die Stufen auflagerte. Jede 
Stufe ist durch drei 1,” Längsanker verstärkt und trägt als Tritt 
eine Holzbohle, welche etwas über die Stufe vorsteht und durch ver- 
senkte Schrauben auf der Stufe festgehalten wird. Die Schrauben 
greifen in mutterartige Büchsen ein, welche in den Beton einge- 
lassen sind. 

Die Wascheinrichtungen sind in turmartigen Bauten unter- 
gebracht, welche auf der einen Seite sechs-, auf der anderen fünf- 
stéckig angelegt sind. Das Souterrain enthält die Gebläsekammer, von 
der aus rechteckige Betonkanäle im Terrain entlang geführt sind, 
welche die Luft nach den einzelnen Teilen der Hauptgebäude leiten. 
Das Parterre enthält einen offenen Korridor zur Verbindung der 
einzelnen Gebäude unter sich; auch sind daselbst die Heiz- und 
Ventilationsapparate aufgestellt. Das erste Geschofs hat nahezu 36’ 


Fig. 198. 
Fig. 197 w. 128. Z.A.: Der gröfste Fabriksbau in armiertem Beton, 
ausgeführt von F. М. Andrews, Architekt in Dayton. 


‚erst eine 4” Lage ausgebreitet 
wurde. Darauf brachte man 
eine Decke m aus wasserun- 
durchlässigem Stoff, und über 
dieser breitete man die zweite 
Betonschicht von 6” Dicke aus. 
Dort, wo der Fafsboden. auf 
gewachsenen Felsen gelegt werden mufste, wurden 3” Löcher in Ab- 
ständen von 10’ ca. 3’ tief gebohrt und in jedes ein Paar !/,'’ U-formig 
gebogene Stäbe eingelagert, welche mit ihren oberen Enden die Anker 
in Beton erfafsten und festhielten. Die Y-Anker wieder wurden 
durch Ausgiefsen der Löcher gesichert. К 

Die Fensterstöcke im Parterre sind oben und unten zu durch zwei 

1,” Anker versteift. Die Säulen in den Umfassungswänden besitzen 

-förmigen Querschnitt und sind in den Stegen je durch eine 3," 
Vertikale versteift; die in armiertem Beton ausgeführten Vertikal- 
stützen der Fenster enthalten je vier 3.1 Rundeisenanker, welche 4” 
tief in das Gewände des aufgehenden Mauerwerkes hineingreifen. Die 
Stützen haben einen Querschnitt von 5 >< 84е. 

Das Parterre des Gebäudes ist der Länge und der Quere nach 
durch Zwischenwände in einzelne Räume zerlegt, in denen die Bureaux, 
die Putzerei, Reparatur für Formkästen und das Modellager unter- 
gebracht sind. Die Putzerei ist 120’ lang sowie 38,’ tief und mit zwei 
Trolley-Laufkranen ausgerüstet. A 

Das Obergeschofs wird als Formerei sowie Giefshalle verwandt 
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und ist konstruktiv fiir eine Beanspruchung der Decke von 200 Pfd. 
pro DJ’ berechnet. Die Decke, welche das Parterre vom Obergeschols 
trennt, ist 6” dick und durch 9” voneinander entfernt verlegte 14” 
Stangen armiert. Darüber liegen Balken von 5 >< 15’ Querschnitt in 
Abständen von 3’, welche je durch drei 2), Zugstangen versteift sind. 
Die Unterzüge haben 15 und 19%,’ freitragende Länge sowie 12--15” 
Breite und 27” Höhe inkl. der Dicke des Flurbelages. Ihre Versteifung 
erfolgte durch zwei 2, Zugstangen oben und vier 1” Stangen unten. 

Eine Eigentümlichkeit der Giefshalle sind die Fulswege im Ober- 
geschofs. Dicht neben den eisernen Säulen u, laufen nämlich zwei 8° 
breite Rinnen entlang, welche mit Sand ausgefüllt sind und im Ver- 
ein mit zwei Querwegen von 6’ Breite und 9’ Abstand ein System 
von Fufswegen bilden. Die Rinnen haben 6” Tiefe und werden an 
der Seite durch die | und S-Eisen +, +, begrenzt. 

Die Gicht, ist für eine Belastung von 500 Pfd. pro Q’ berechnet 
und mit einem 4” Belag, der durch 6” voneinander entfernt verlegte 
4," Anker verstärkt ist, 
versehen. 6x 23” starke 
Balken von 3’ Abstand, 
welche auch durch einen 
з|,'' Stab oben und zwei 
1” unten versteift sind, 
tragen diesen Belag. Die 
Unterzüge liegen 19’ von- 
einander entfernt und 
haben bei 16” Breite 32” 
Höhe mit der Dicke des 
Belages. Sie werden ver- 
stärkt je durch eine 21 
Zugstange oben und drei 
2” Stangen unten. Der 
40’ lange Balken, welcher 
die Gicht vorn trägt, hat 


Die Firstpfette liegt hier in der Achse der Trennungswand und 
hat 21 >< 36” Querschnitt; sie ist durch zwei 1” Anker, welche in die 
untere Partie der Pfette eingelagert sind, verstärkt (vgl. Skz. 4, Fig. 129). 

Die 3” Dachplatte g, ist ohne besondere Versteifung ausgeführt 
und bildet mit den sie tragenden Pfetten und Sparren g g, ein Ganzes. 
Die Sparren g haben eine Breite von 9” (vgl. Skz. 3, Fig. 129) und 
eine Höhe von 2’ 6”, letztere gemessen von Unterkante Decke g, ab. 
An den Stellen, wo sie in das Gesims f und in die Firstpfette über- 
gehen, sind sie in der aus Skz. 2, Fig. 129 ersichtlichen Weise durch 
vier 1” Stangen in der unteren Partie verstärkt. Die Stangen sind an 
den Enden nach oben umgebogen und übergreifen einander. Dicht 
über den 1” Backen sind im unteren Teile jedes Balkens zwei gerade 
Anker von 4," gelagert und ebensoviele im oberen Teile. Alle diese 
Stangen sind 24” über die Mittelachse des Pfeilers überlappt. 

ie zwischen die Sparren geschalteten Pfetten g enthalten je vier 
1" (vgl. Skz. 3, Fig. 129) Zugstangen in der unteren und zwei 2, 

` Druckstangen in der 
oberen Partie. 

Als Abdeckung fir 
das Dach wurde die üb- 
liche Asphalt- und Kies- 
deoke gewählt. 

Da die Sohle des 
Maschinenhauses sich 10’ 
unter der Marke des 
höchsten Wasserstandes 
befindet, so verstärkte 
man sie durch eine obere 
m, (Skz. 5, Fig. 129) und 
eine untere m, Einlage 
von 4," Stäben, welche 
12 resp. 6” voneinander 
entfernt eingelegt wur- 


18” Dicke und 6’ Höhe; 
er wird durch vier 114” 
Zugstangen in der un- 
teren Partie verstarkt. 
Die ganze Gicht ist mit 
verglasten Ziegeln ge- 
pflastert. 

Die Kraftstation 
bedeckt einen Raum von 
918, >< 98%, und er- 
scheint als einstöckiges 


den. Die Stabe wurden 
an den Enden so auf- 
gebogen, dafs sie in die 
jockel дег aufgehenden 
Wände hineingreifen. 
Der Fulsboden des Par- 
terres im Masobinen- 
hause (vgl. Skz. 5, Fig. 
129) wird durch zwei 
Reihen von Betonpfeilern 
getragen, welche sich 


Gebäude (vgl. Skz. 2, 
Fig. 129) mit schwach 

eneigtem Satteldach. 

ie Umfassungswände | 
sind, von Oberkante Rost ` A. 
aus gerechnet, 41’ hoch - 
und werden durch L- 
formig gestaltete Pfeiler 
in Abschnitte von 10’ 
9/,”, von Mitte zu Mitte 
gemessen, zerlegt. Die 
einzelnen Abschnitte 
sind, soweit sie über das 
starke Gemäuer b sich 
erstreoken, das bis 2! 
über die Oberkante der 
Roste emporragt, offen. 
Die so entstandenen 
Fensteröffnungen wer- 
den lediglich durch zwei 
Betoneisenquerstege de 
unterbrochen, von denen 
der obere e durch zwei 
Flacheisenstangen von 
1 ze UI Querschnitt und 
der untere d durch drei 
solche von gleichem Querschnitt armiert ist. Den oberen Abschlufs 
der Fensteröffnungen bildet das sehr starke Gesims f. 

Auf diese Weise entstand ein Glas- Betoneisenbau, dessen Glas- 
flächen са. 60-— 10° der gesamten Wandflächen ausmachen. 

Durch eine Wand i Suz. 2, Fig. 129) ist die Kraftstation der 
Länge nach in zwei Teile zerlegt, von denen der eine als Kesselraum 
und der andere als Maschinenraum benutzt wird. Die Sohle des Maschinen- 
raumes liegt 12’ tiefer als die des Kesselhauses. Die Fundamente sämt- 
licher Wände sind bis unter die Sohle des Maschinenraumes hinabgeführt, 
wo sie in nicht armierte Betonmonolithen übergehen. Dort, wo Säulen 
oder Pfeiler sich befinden, erweitern sich die Grundmauern entsprechend. 
Jeder Pfeiler ist verstärkt. Die Trennungswand ist 6” stark und wird in 
den Abständen, welche durch die Binder gegeben sind, auf beiden Seiten 
durch pfeilerartige Vorlagen verstärkt. Jeder dieser Pfeiler ist durch 
vier +), Vertikalstreifen armiert, von denen jeder aus zwei oder mehr 
Längen besteht. Die Fundamentmauern sind durch je einen einzelnen 
1''Stab am oberen und unteren Rande in der Längenrichtung versteift. 

Im Maschinenraume haben verstärkte Pfeiler i, Verwendung ge- 
funden, um eine tragfähige Auflage für die Laufschienen k des Lauf- 
kranes zu bekommen. Dicht unterhalb der Schienen k wurden in jeden 
Pfeiler zwei 1” Horizontalanker eingelagert. 


Fig. 129. Z. A.: Der gröfste Fabriksbau in armiertem Beton, ausgeführt von F. М. Andrews, Architekt in Dayton. 


unmittelbar aufdieSohle 
des Souterrains auf- 
setzen. Unterhalb der 
Fülse dieser Pfeiler ist 
der Beton durch sechs 
1” Anker versteift. 

Der Fufsboden im 
Parterre, also die Decke 
des Souterrains, gewährt 
im Querschnitt Bild 
Skz. 6, Fig. 129. Sie ist 
ebenfalls in Betoneisen 
ausgeführt und durch 
vier SL Längsanker 1, 
unten und zwei oben | 
versteift; t,” U-formig 
gebogene Eisenbandagen 
halten die Anker zu- 
sammen. 

Die Schmiede 
Fig. 128 hat 61’ 10” Tiefe 
bei 196’ Lange und bildet 
im übrigen einen ein- 
stöckigen Bau von ca. 
40' gröfster Höhe. Ihre 
Umfassungswände sind 
gleich dem Fufsboden in Beton ausgeführt und werden in Abständen 
von oa. 16’ durch Pfeiler aus demselben Material unterbrochen, auf 
denen die Binder der eisernen Dachkonstruktion ihre Auflagerung finden. 
Einzelne der Pfeiler sind hohl und dienen als Schornsteine b für die 
Schmiedefeuer. Sie sind deshalb auch entsprechend hoch über das 
Gesims hinausgeführt und je durch vier 1), Anker versteift, welche 
die Schornsteine von oben bis unten durchlaufen. Von der Wandfläche 
des Gebäudes werden etwa 3. von den Fenstern eingenommen. Der 
Fufsboden wird durch zwei Lagen Beton von je 6” Dicke gebildet, 
zwischen die eine Schicht wasserundurchlässigen Stoffes gebracht ist. 
Die Abdeckung des Daches erfolgte durch Holzbretter mit Dachpappen- 
verschalung; ebenso erhielt die Laterne des Daches von Hand mittels 
der Stangen с verstellbare Jalousien d. 

Die Schmiede ist neben den in den Pfeilern verlegten Schorn- 
steinen: auch mit einem freistehenden ausgerüstet. Dieser hat 
77 10” Nutzhöhe, ist ebenfalls ganz in armiertem Beton ausgeführt 
und verjüngt sich von 9 3 >< 107 an der Basis auf 7 X< 6'. Der Kopf 
des Schornsteines ist in Zement kapitälartig ausgearbeitet; auch ist 
der Schaft in seinem unteren Teile durch eine zentrale Wand (vgl. 
Skz. 1-4, Fig. 126) in eine kleinere und eine grölsere Hälfte zerlegt, 
von denen die eine durch eine Querwand dann nochmals unterteilt ist. 


Beem 


Die so entstandenen schmalen Gasabzüge sind mit feuerfesten Steinen 
gefüttert, und ihre Wände sind vollständig unabhängig vom Schorn- 
steine selbst aufgeführt. Von den beiden Zügen benutzt man den g für 
die Feuerungen mit forciertem und den h für die mit natürlichem Zug. 
` Die Wände des Schornsteines verjüngen sich nach oben von 18 
auf 9” und wurden durch sechs vertikale Stangen von 1” Dicke ver- 
stärkt. Die Vertikalen werden durch */, Horizontalen versteift, welche 
in Abständen von 12” in den Beton eingebettet sind. Das in Beton 
hergestellte Fundament des Schornsteines hat. 61)’ Tiefe und eine 
Basis von 13x14’ Fläche. 

Der in armiertem Beton erbaute Schornstein der Kraftsta- 
tion hat 142’ Höhe und 6’ Weite innen; seine Basis ist quadratisch 
und 18’ in der Grenzlinie lang. Auf eine Höhe von 60%,’ von der 
Basis ab hat der Schornstein einen Durchmesser von 8' 4". Die Ver- 
stärkung des Schaftes besteht in 11, X 14, >< he” Vertikalen und 
12<12< 1, Horizontalen von _|-föürmigem Querschnitt. Die untere 
Partie des Schornsteines enthält 72 Vertikalen, der Kopf zwölf. Die 
Horizontalsteifen sind etwa 11/,” entfernt. 


Werkstättengebäude 
, ausgeführt von Séquin & Knobel in Rüti (Zürich). 
(Mit Zeichmungen auf Tafel 10.) 
Nachdruck verboten. 

Das auf Tafel 10 in den verschiedenen Schnitten und der Fassade 
dargestellte Werkstättengebäude kann mit gleichem Vorteil für 
den Bau von kleingewerblichen Maschinen und Motoren, 
wie auch als Wagenbauerei Verwend: finden. Man hat in jedem 
Falle nur nötig, die Türen und Tore im Erdgeschofs (Fig. 8) sachge- 
mäls anzuordnen resp. auszugestalten. So würde es sich beispielsweise 
empfehlen, die im Mittelfelde der Halle vorn und hinten disponierte 
Fenstergruppe herauszuschlagen und dafür zwei Torwege von je 3,0 
3,5 m Breite einzubauen, falls im Gebäude die Motorenbauerei, der 
Bau von Holzbearbeitungsmaschinen oder der Motorwagen- 
bau betrieben werden soll. Ebenso würde es in diesem Falle erforder- 
lich sein, dafs wenigstens quer durch die Halle ein Schmalspurgeleis 
verlegt wird, um die schweren Maschinen bequem aus der Halle heraus- 
zubringen. Auch hätte man in diesem Falle die im Parterre abgetrennten 
Räume CD noch mit zur Halle zu schlagen. Sie könnten dagegen 
getrennt bleiben, falls der Betrieb etwa 
staubbildender oder mit üblen Gerüchen behafteter Arbeiten verlangt, 
die im grofsen Saale G aus naheliegenden Gründen nicht verrichtet 
werden können resp. dürfen. Wenn erforderlich, würden sich endlich 
die Räume C D im Parterre auch als Magasine, Werkzeuglagerräume, 
Werkzeugmacherei u. в. w. verwenden lassen. 

Mit Rücksicht darauf, dafs der Zweck des Gebäudes nicht von 
vornherein definitiv feststand, ist seitens der Projektantin, der Firma 
Sequin & Knobel in Rüti auch der Einbau der Verbindungs- 
treppen vom Parterre des Saales nach der Galerie im Obergeschols 
unterlassen worden, obgleich dieser schon mit Rücksicht auf Feuer- 
sicherheit nicht unterbleiben darf. Man kann sich die Treppen viel- 
leicht im fünften oder sechsten Felde (von links nach rechts gezählt) 
der Halle A liegend denken. 

Im übrigen stellt sich das Gebäude als ein Hallenbau dar, dessen 
linke Partie durch eine Feuermauer, die richtigerweise bis über das 
Dach hinauszuführen sein würde, von der rechten geschieden ist. 

In der linken Partie des Gebäudes sind im Erdgeschols 
zunächst der Korridor A, die Abortanlage und die Portierloge D unter- 
gebracht. Dahinter liegen die beiden Räume CD, von denen der 
erstere C bei rund 5,0 m Breite 9 m, der letztere aber nur 6 m Tiefe 
hat. Beide Räume sind, genau wie der Saal G, unmittelbar vom Korridor 
aus zugänglich, was ein Fehler ist, indem jetzt jeder Fremde ohne 
weiteres die Fabriksräume betreten kann. Richtigerweise sollte an 
der Portierloge ein Gitter oder eine Glaswand eingezogen sein, welche 
die Tür vom Korridor A absperrt. Dem Portier mufs die Führung 
der Fremden obliegen. 

Abgesehen davon sind alle Räume der linken Partie im Parterre 
durch grofse Fenster sehr gut belichtet und auch in der Höhe so 
bemessen, dafs sie luftig erscheinen. 

Im Obergeschols desselben Gebäudeteiles liegen das Warte- 
zimmer Е, das kaufmännische Bureau Е und das technische Bureau Е, ; 
daneben ist eine Abortanlage für die Beamten vorhanden. Die Höhe 
der Räume im Obergeschols ist um 1,3 m gerin als die im Par- 
terre; jedoch haben sie immer noch die Höhe normaler Wohn- 
räume, nämlich 3,0 m. Die Fenster im Obergeschofs haben 1,7, die 
im Parterre 2,7 m Höhe bei 1,6 m Breite. Der Schornstein, an 
den die Öfen in den Räumen ЕЕ,, CD, resp., wenn mit Abdampf ge- 
heizt wird, ein Schmiedefeuer im Raume F angeschlossen werden kann, 
ist in die eine Umfassungsmauer des Gebäudes verlegt worden. Die 
Balkenlage besteht aus Hölzern von 12 >< 24 om und ist oben und 
unten verschalt. 

Die rechte Partie des Gebäudes enthält den grofsen 
Arbeitssal G, der sich in Form einer dreischiffigen Halle mit Galerien 
Н in den Nebenschiffen darstellt (vgl. Fig. 6) und im Mittel 7,3 m 
Höhe hat; davon entfallen 4,3 m auf die Räume unter und 3,0 m 
auf die über der Galerie. 

Die eisernen Säulen, welche die drei Schiffe der Halle scheiden 
und aufserdem die Galerien tragen, sind in Fig. 6-;-10 detailliert 
und wie man sieht, ganz aus Fassoneisen und Zwickelblechen zu- 
sammengesetzt. Sie bestehen је aus zwei [-Eisen N. Р. 16 von 7,35 m 


ie Verrichtung besonderer . 


Gesamtlänge, von denen das eine аш Ee fe mit der Pfette der Dachkon- 
struktion, einem I-Träger N. P. 26, dureh Winkeleisen von 12<6><1om 
verbunden ist. Der Säulenfufs ist 808 “ine Blechplatte von 50 X 36 om 
Fläche und Zwickelblechen sowie Ў !0ејејвеп von 8 >< 8 >< 0,8 om zu- 
sammengesetzt. Das zweite [_-Eisen jeder Säule hat nur 5,5 m Höhe 
und trägt auf dem Kopfe einen I-Träger N. Р. 34, welcher (a resp. а,) 
die Schiene für den Laufkran stützt. Winkeleisen von 9X9 X< 1 cm 
stellen die starre Verbindung zwischen Säule und I-Träger her, sie 
verbinden zu gleicher Zeit aber auch das [Eisen von 5,5 m mit dem 
von 7,3 m Länge. Auch der Mer I-Träger hängt mit dem durchgehen- 
den [[-Eisen der Säule zusammen, und zwar durch Winkeleisen, welche 
in der aus Fig. 10 erkennbaren Art angeordnet wurden. 

Eine zweite Verbindung der beiden [_-Eisen jeder Säule findet 
sich in Höhe der Balkenlage der Galerie; sie erfolgte durch Zwickel- 
bleche und Winkeleisen von 8 >< 8 >< 1 стю und gibt zugleich die Unter- 
lage für das -Eisen N. Р. 30 ab, welches die Balkenlage der Galerie 
trägt. Daneben sind dann an jeder Säule noch drei Verbindungen 
vorhanden (vgl. Skz. 7), welche jedoch lediglich aus Blechen hergestellt 
sind und den Zweck verfolgen, ein Auseinandergeben der beiden 
Stützen zu verhindern. 

Die Balkenlage der Galerie wird durch Hölzer von 12 }< 24 om 
Querschnitt dargestellt, welche mit dem einen Kopf in das [_-Eisen 
N. Р. 30 und mit dem anderen in die Umfassungswand eingelassen sind. 
Den Belag der Balken bilden Bohlen von 45 mm Dicke. 

Die Dachkonstruktion ist sehr primitiv und umfalst ledig- 
lich die beiden Träger N-. Р 26, die Mauerlatten von 12X 12 cm Quer- 
schnitt und die Sparren. Von letzteren haben die im Mittelschiff 
18x24 und die in den Seitenschiffen 12 >< 20 om Querschnitt. 

Über den Fenstern sind im Obergeschols [-Eisen N. Р. 12 einge- 
legt, auf denen die Mauerlatten unmittelbar rı . 

Das Dach an sich ist als Doppelklebepappdach ausgeführt. 

Ein eisernes Geländer umschliefst die Galerie nach dem Licht- 
schacht im Mitteltrakte zu. 

Die Fassade dürfte wohl kaum einfacher auszugestalten sein. 
Sie stellt sich als Kombination von Putzbau und Rohbau dar und 
wurde vollständig nach dem Pfeilersystem mit eingestreuten Feldern 
mit Rohbewurf durchgebildet. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation nnd Аш. 


Dampfmotor-Sprengwagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 130--133.) 
б Nachdrack verboten. 

Seit einiger Zeit ist in Paris auf der Avenue du Bois-de-Boulogne 
ein Dampfmotor-Sprengwagen im Betrieb, der einen Wasser- 
behälter von 5 obm Inhalt mit- 
führt, und mit einem 30 PS- 
Verbundmotor von de Dion et 
Bouton ausgeriistet ist. In Fig. 
130--133 ist dieser Spreng- 
wagen nach „Genie Civil mit 
verschiedenen Details darge- 
stellt. 

Das aus Eschenholzträgern 
bestehende Chassis des Wagens : 
ruht, durch vier Federn abge- 
stützt, auf den Achsen und 
trägt vorn die Kokskästen g 
und den Dampfkessel f, wäb- 
rend hinten der Wasserbehälter 
a angeordnet ist. Unten be- 
findet sich zwischen den beiden 
Achsen der horizontal liegende 
Dampfmotor i mit dem Räder- 

triebe für die Bewegung der 
Hinterachse. Der Motor macht 
800 Umdrehungen in der 
Minute, die durch den Ge- 
schwindigkeitswechsel derart 
auf die Hinterachse des Wagens 
übertragen werden, dafs dieser 
mit 8 resp. 12km Geschwindig- \ 
keit pro Stunde fahren kann. 4 
Der Kamin des Kessels ist nach Fig. 190. 2. A.: Dampfmotor-Sprengwagen. 
unten geführt und mündet in 
einen Uberhitzer für den Maschinenabdampf, der hier auf hohe Tempe- 
ratur gebracht und so bei seinem Austritt in die Atmosphäre nahezu 
unsichtbar wird. y 

Die dreet nehmen 200 ke Koks auf; der Speisewasser- 
behälter е fafst 550 I, er steht oben mit dem Sprengwasserbehälter a 
in Verbindung und wird so bei dessen Neufüllung stets mit gespeist. 
Das Gewicht des Wagens beträgt leer 7450 kg. Dem Getriebe der 
Grolsstadt Rechnung tragend, wurde der Wagen mit einer kräftigen 
Bremse System Lemoine ausgerüstet, deren Schuhe von einem Pedal 
aus betätigt werden und auf die Hinterräder wirken. Aufserdem ist 
eine Handbremse vorgesehen, und in gefährlichen Situationen kann 
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dosh Gegendampf das rasche Anhalten des Sprengwagens unterstützt 
werden. ` 

Der Wasserbehälter a hat rechteckigen Querschnitt und ist 3 m 
lang, 0,9 m hoch und 1,9 m breit; er ist in seinem Inneren durch 
zwei Zwischenwände abgestützt, die zugleich zur Abschwächung der 
Wasserbewegungen dieneh. Um beim Änfüllen den Wasserstand be- 
obachten und den Zuflufs rechtzeitig abschliefsen zu können, ist eine 
Schwimmervorrichtung vorgesehen; am hinteren Ende des Behälters 
befindet sich ein Hahn zur Entnahme von Wasser für besondere 
Zwecke bezw. zur raschen Entleerung des Behälters, der hierbei auch 
gekippt werden kann. Die-nach der Brapseleitung führende Öffnung 
ist durch ein Sieb abgedeckt. 

Die Sprengvorrichtung besteht aus zwei am hinteren Wagenende 
angeordneten Brausen System Plainchamp, deren Konstruktion in 
Fig. 132 dargestellt ist. Das Wasser fliefst dann durch ein Metall- 


sitzen. Unter dem rechten Fufs des Wagenführers befindet sich das 
Pedal für die Lemoine-Bremse, links dasjenige für die Kupplung der 
Zentrifugalpampe. У 

Die Kombination der hinsichtlich дег Wassermenge regulierbaren 
Brausen mit dem Vierweghahn macht es möglich, die Sprengweite 
zwischen 12 und 10m zu verändern und die Wassermenge so einzu- 
stellen, dafs je nach der Beschaffenheit der zu berieselnden Strafee 
von 0,1--2 1 Wasser auf den Quadratmeter Fläche kommen. Das 
Anfüllen des Behälters a dauert 7 Minuten, wobei die in Fig. 130 
Skz. 1--4 dargestellten Anschlüsse benutzt werden. Dieser Dampf- 
motor-Sprengwagen hat sich in der Praxis gut bewährt und soll zwei 
gewöhnliche Sprengwagen mit Pferdebetrieb ersetzen. 


Zement- und Kalkindnstrie. 
Stein-, Ton- and Glasindustrie. 


Die Ausnutzung der Wärme 
in vfen. 
Von Dr. W. Bermbach in Köln. 


[Fortsetzung.] 
Nachdruck verboten. 


b in dem Rohr a zu. In 
dem Zylinder b ist ein 
durch Handrad d ein- 
stellbarer Kolben o ge- 
führt, mittels dessen die 
zum Austritt gelangende 
Wassermenge adurch re- 
guliert werden kann, dafs 
ein Teil der in dem Zy- 
linder b angeordneten 
Löcher für den Wasser- 
zutritt abgeschlossen wird. 
Um die Berieselung der 
Strafse in ihrer ganzen 
Breite möglichst gleich- 
formig zu gestalten, sind 
die Locher des Zylinders b 
nicht gleich grofs; ihre 
lichte Weite variiert zwi- 
schen 1,8 und 1,4 mm, 
ebenso ihr gegenseitiger 
Abstand von 4-12 mm. 


Fig. 133. 
Fig, 1391+133. 2. A.: Dampfmotor-Sprengwagen. 


Mittels der in dem Brausezylinder eingesetzten drehbaren Scheidewand e 
können die unteren Löcher von dem Wasserzutritt abgeschlossen werden, 
so dafs nicht ein gröfserer Teil des Wassers direkt nach unten fliefst, 


sondern durch die oberen Löcher im weiten Bogen nach allen Seiten - 


verteilt wird. 

Da die von diesem Sprengw: zu berieselnden Strafsen sehr 
breit sind, ist es notwendig, dafs das Sprengwasser unter Druck aus- 
tritt. Zu diesem Zweck ist die in Fig. 131 mit р bezeichnete Zentri- 
fagalpumpe vorgesehen, die das Wasser in die Brausezylinder drückt. 
Der Antrieb dieser Pumpe erfolgt durch Rädergetriebe und Kette, 
bei der Geschwindigkeit des Wagens von 9 km beispielsweise- mit 
1000 Umdrehungen in der Minute. Je nach der Geschwindigkeit des 
Wagens variiert der Druck des Wassers zwischen 0,5 -:-2 At, wie 
auch die Menge des zum Austritt gelangenden Wassers von der Wagen- 
geschwindigkeit abhängt. 

Zwischen der Pumpe und den Brausezylindern ist ein Vierweg- 
hahn eingeschaltet, dessen Ausführung in Fy . 133 dargestellt ist. Er 
aus eines horizontal angeordneten Hebele durch den Wagen- 

ein, 
zwar gleichzeitige Sprengung durch beide Brausen, rechtsseitige bezw. 
linksseitige Brause allein in Tätigkeit, vollständiger Abschlufs der 
Brauseleitung. - 

Dieser Sprengwagen ist so eingerichtet, dafs seine Bedienung 
durch einen Mann allein erfolgen kann. Zu seiner Rechten befindet 
sich der Steuerhebel, der Bremshebel und der Zughebel für den 
Kesselspeise-Injektor, während links die Lenkstange, der Hebel für 
den Geschwindigkeitswechsel, der Steuerhebel des Dampfmotors etc. 


sieb t dem abgeschlosse- | 
nen zylindrischen Behälter 


‚ werden. 


tellt, der hiermit vier Betriebsarten erzielen kann, und | 


Aus den bisherigen Betrachtungen ergibt 
sich bezgl. der Ausnutzung der Wärme in 
Öfen folgendes: 

: 1,4 рег Wirkungsgrad eines Ofens sinkt aus verschiedenen 
Gründen schnell mit der Temperatur der Wärme 
aufnehmenden Körper. 2 

2. Die Regulierungder Luftzufuhr ist für die Ökonomie 
von der gröfsten Wichtigkeit. 

3. Der Brennwert allein ist nicht mafsgebend; man 
hat sich vielmehr durch besondere Berechnungen, die man 
auf Grund der chemischen Analyse unter Benutzung der im 
vorstehenden angegebenen Faktoren leicht ausführen kann, 
für jeden speziellen Fall von der Wärmeausnutzung 
ein Bild zu verschaffen. 

4. Damit sich die Heizgase bis zu der Temperatur der Wärme 
aufnehmenden Körper abkühlen können, mufs ihnen eine 

ügend grofse Zeit für die Wärmeabgabe zur Ver- 
gung stehen. 

5. Die durch das beigemischte Wasser bedingten Verluste 
sind ev. durch Trocknen der Kohle zu verringern. 

Ehe wir zur Besprechung der Ökonomie bei der Gasfeuerung über- 
gehen, wollen wir noch eine Frage behandeln, die für die Praxis von 
grofser Bedeutung ist, wenn es sich um den Betrieb einer Dampf- 
maschinenanlage delt. Der Formulierung der Aufgabe sollen einige 
Bemerkungen über die Umwandlung der Wärme in Arbeit, wie sie von 
den Dampfmaschinen, Gasmotoren eto. erfolgt, vorausgeschickt werden. 

In der Physik wird die Temperatur, besonders wenn das Verhalten 
der Gase besprochen wird, in absoluter Zahlung angegeben. 

Um zu dem neuen Begriffe zu gelangen, wollen wir annehmen, dafs 
man einer Substanz fortwährend Wärme entziehe; wir denken uns also 
die Substanz zuerst bis etwa — 100° abgekühlt, dann bis zu — 150°C 
etc. Wir schliefsen nun, dafs es eine Grenze für die Abkühlung gebe, 
oder dafs eine Temperatur existieren mufs, unter die überhaupt nicht 
mehr abgekühlt werden kann. Die so definierte Temperatur, die man 
den absoluten Nullpunkt nennt, liegt bei —213° С. Geht man bei 
einer Temperaturangabe von diesem neuen Nullpunkte aus, so erhält 
man die absolute Temperatur (T) 

T=273 +t, 
wenn t die Temperatur in Celsius-Graden ist. 

In einer Dampfkesselanlage möge nun, indem 1 kg Kohle verbrennt, 
die Wärmemenge Q, Cal. auf den Kessel übergehen und für die Dampf- 
bildung verbraucht werden, und zwar sollen a kg Dampf von der ab- 
soluten Temperatur T, entstehen. Von dieser Wärmemenge Q, geht 
ein Teil durch Strahlung verloren; dieser soll unberiicksichtigt gelassen 
Wenn der Dampf in der Maschine Arbeit geleistet hat, wo- 
bei er sich abkühlt, gelange er in den Kondensator, in dem die ab- 


` solute Temperatur T, herrsche. Natürlich haben die akg Dampf in 
' dem Moment, in dem sie in den Kondensator eintreten, einen geringeren 


Wärmeinhalt; dieser sei Q,. Dann ist offenbar die in Arbeit umge- 
wandelte Wärme Q, —Q,. Nach dem zweiten Hauptsatze der me- 
chanischen Wärmetheorie, nächst dem Satze von der Erhaltung der 


‚ Energie das wichtigste Naturgesetz, ist nun für eine ideale Maschine 


Т, —T, T, 
Q-a = BEE =a, (1-7). 
з 1 
Es soll jetzt, indem von bestimmten Annahmen aus; gen wird, 
Kohle aufge- 


1 untersucht werden, .wie sich die Ausnutzung der in der 
` speicherten Energie 


ändert, wenn man die Anfangstemperstur des 
Dampfes steigert, während die Kondensatortemperatur konstant bleibt. 
Der zweite Hauptsatz der mechanischen Wärmetheorie .allein, der zu- 
gunsten einer hohen Anfangstemperatur spricht, gibt auf diese Frage 
keine Antwort; denn bei hoher Kesseltemperatur sind die Warmever- 
luste, die durch die abziehenden Heizgase bedingt werden, grölser, 
d. h. Q, nimmt ab. - . У 5 


Es handle sich um Kohle von 7250 Cal. Brennwert. Das zuge- 
führte Luftquantam betrage das Zweifache des theoretischen, nämlich 
rund 2 >< 10 kg. Die Kohle enthalte 2%, disponiblen Wasserstoff 
und kein hygroskopisches Wasser. 

Es sei nun das eine Mal die Dampftemperatur = 180°, die Tempe- 
ratur der abziehenden Gase = 250°, und ein anderes Mal die Dampf- 
temperatur = 280°, die Temperatur der abziehenden Gase = 350°. 

a) Im ersten Falle sind in den in den Schornstein tretenden Gasen 
aufgespeichert 1304 Cal.; es gehen also auf den Kessel über (7250 — 
1304) Cal. = 5950 Cal. (abgerundet). 

Von dieser Wärmemenge mögen 5%, durch Strahlung verloren 
gehen, so dafs Q, = 5634 Cal. Berücksichtigt man noch, dafs T, = 
180° + 273° = 453°, und nimmt man an, dafs die Temperatur im Kon- 
densator in beiden Fällen 50° C = 323° absolut betrage, so ergibt sich 

т, – Т, 180 
9, тоа 5634 258 = 1617 Са]. 
kann nach der Theorie in Arbeit umgesetzt werden. 

b) Für die Warmeverluste durch Strahlung ist jetzt ein höherer 
Prozentsatz abzuziehen; wir nehmen 7%. Man findet dann, dafs 
9, Ta = 5055 - 20 = 2100 Cal. (abgerandet). 

1 

Man sieht also, dafs trotz der gröfseren Warmeverluste іп der 

Feuerungsanlage und trotz der erhöhten Wärmestrahlung die Ver- 
ölserung der Dampftemperstur eine viel günstigere Umwandlung der 
Warme in mechanische Arbeit zur Folge hat. 


VL Gasfeuerung. 

Aus den in der Natur vorkommenden festen Brennstoffen kann 
man nach zwei verschiedenen Methoden Gase für Heizzwecke gewinnen, 
nämlich durch Entgasung und durch Vergasung. Die beiden Metho- 
den sollen zunächst kurz besprochen werden. 

1) Bei der Entgssung werden die Brennmaterislien in einer 
Retorte unter Luftabschlufs stark erhitzt; man unterwirft sie der 
sogen. trockenen Destillation. Hierbei werden die brennbaren Gase durch 
die Hitze ausgetrieben, und es bleibt aufser den mineralischen Bei- 
mengungen fast reiner Kohlenstoff zurück (Holzkohle, Koks). Man 
gewinnt bekanntlich auf diesem Wege das Leuchtgas. Die Wärme- 
verluste, mit denen dieses Verfahren verbunden ist, bestehen aus der 

esamten Wärme, die in dem Retortenofen erzeugt wird, da ja sowohl 
ie Gase als auch der Koks, ehe sie Verwendung finden, sich bis zur 
Temperatur der Umgebung abkühlen. 

Ein Teil dieser Verluste wird aber dadurch wett gemacht, dafs 
man die Gasfeuerung leicht so einrichten kann, dafs die erzeugte Wärme 
besser ausgenutzt wird als bei der Kohlenfenerung. Wir werden auf 
diesen Gegenstand später näher eingehen. 

Im allgemeinen spielt die Wärmeerzeugung durch Verbrennung 
des Leuchtgases in der Technik nur eine untergeordnete Rolle. 

2) Für die Vergasung der festen Brennstoffe gibt es drei ver- 
schiedene Verfahren. 


a) Luft- oder Generatorgas. 

Die vollständige Verbrennung des Kohlenstoffes zu Kohlensäure 

CO, können wir uns in zwei Phasen zerlegt denken: 
11. Phase: С +0 = С0, 
-% o CO+0=CO,. 

Wenn man bei der Verbrennung dem Kohlenstoff nur die Hälfte 
des theoretischen Luftquantums, das pro 1 kg Kohlenstoff 11,6 kg ist, 
zuführt, so spielt sich nur oder in überwiegendem Mafse der erste 
Vorgang ab. Die Entstehung des Kohlenoxyds kann aber auch in der 
Weise erfolgen, dafs man die zweite Phase rückgängig macht. Dieses 

schieht, wenn man bei Abwesenheit von Sauerstoff Kohlensäure 

arch glühende Kohle hindurchgehen lafst ; das Kohlendioxyd wird dann 

bei der herrschenden hohen Temperatur reduziert nach der Gleichung: 
co, +С = 2 С0. 

Nehmen wir jetzt an, ein ziemlich hoher Behälter, dessen Grund- 
fläche durch einen Rost gebildet wird, sei mit Kohlen angefüllt; an den 
Deckel schliefse sich eine Gasleitung an. Die ganze Kohlenmenge denke 


Diese Warmem 


man sich in drei Schichten zerlegt, die mit A, B, C bezeichnet sein. 


sollen. Ist die untere Schicht (A) bis zur Entzündungstemperatur der 
Kohle erhitzt und wird ein schwacher Luftzng hergestellt, so verbrennt 
die Kohle der Schicht A unter Bildung von CO,. Das sehr heifse 
Kohlendioxyd gelangt in die Schicht B, wo sich glühende Kohlen befinden. 
Dort findet, der in der zugeführten Luft enthaltene Sauerstoff in 
der Schicht A verbraucht ist, die Reduktion der Kohlensäure statt. 
Es entsteht Kohlenoxydgas, das mit den anderen Gasen durch die 
dritte Zone hindurchgeht und in die Gasleitung strömt. Das Kohlen- 
oxyd kann sich natürlich auch primär in der zweiten und ev. in 
der dritten Zone bilden, wenn der Luftzug richtig reguliert ist. Neben 
der Überführung des Kohlenstoffes in Kohlenoxyd erfolgt in der Zone A 
und B eine trockene Destillation der Steinkohle. 

Hier interessiert hauptsächlich folgende Frage: 1 kg Kohlenstoff 
werde ein erstes Mal in einer Feuerungsanlage direkt verbrannt, 
ein zweites Mal in einem Generator vergast, und das entstan- 
dene Lu ft gas werde in derselben Feuerungsanlage verbrannt. Wie 
verhalten sich dann die in den beiden Fällen in dem Ofen entstandenen 
Wärmemengen ? 

Bei der Behandlung dieser Frage sind zwei Fälle zu unterscheiden 
Das Generatorgas kann entweder, ohne dafs es sich vorher abkühlt, 
also sofort nach seiner Entstehung, ausgenutzt, oder es kann gesammelt 
und später, nachdem es sich abgekühlt hat, verbrannt werden. Im 


82 


ersteren Falle besteht der Verlust MUF Ang derjeni 
Generator ausgestrahlt wird; diese zum Teil durch eine gering- 
fügige nebenherlaufende vollständige Verbrennung von Koblenstoff, 
zum Teil durch Abkühlung der Gase geliefert. Abgesehen von diesem 
Verluste ist die durch die Umwandlung des Kohlenstoffes in Kohlen- 
oxyd freigewordene Wärme in den Generatorgasen aufgespeichert. 
Wird nun unser Gas in dem Momente, in dem es den Generator ver- 
läfst, verbrannt, so wird ein neues Warmequantum entwickelt, das 
dem Prozesse CO + О = СО, entspricht. Da nun nach dem Satze 
der konstanten Wärmesumme die den beiden Prozessen 
C+0=CO und СО + 0 = CO, 

entsprechenden Wärmetönungen zusammen gleich sind дег Warme- 
tönung des Prozesses С + 20 = С0,, so erhalten wir in beiden Fallen 
in dem Ofen nahezu dieselbe Wärmemenge. 

Anders liegen die Verhältnisse, wenn баз Generatorgas, sei es, weil 
es in einem Gasometer gesammelt wird, sei es, weil es einen gröfseren 
Weg zurücklegen mufs, sich vor seiner Verwendung abkihit. Wir 
verlieren, wenn sich das Gas bis zu der Temperatur der Umgebun; 
abkühlt, die ganze der Umwandlung des Kohlenstoffes in Koblenoxy, 
entsprechende Wärme, die pro 1 kg Kohlenstoff 2417 Cal. beträgt. 
Da bei der direkten Verbrennung von 1 kg Kohlenstoff 8000 Cal. frei 
werden, so beläuft sich der Verlust auf rund 30%,. Haben wir ез mit 
Steinkohle zu tun, die 80%, Kohlenstoff enthält, so ist der Verlust 
nahezu 0,8 - 30%, = 24%. 

Zu ungefähr demselben Resultate gelangt man, wenn man von der 
chemischen Analyse des Luftgases ausgeht. Die Zusammensetzung des 
sie pi end ist eine schwankende, indem die Beschaffenheit des 
vergasten Brennstoffes und die Sorgfalt, die auf den Betrieb des Gene- 
rators verwendet wird, ihren Einflufs geltend machen. Wenn west- 
fälische Steinkohle mit 80°, Kohlenstoff vergast wird, so enthält das 
Gas durchschnittlich 

2 Volumprozente Kohlenoxyd, 


Wärme, die vom 


m Wasserstoff, 
4 Kohlenwasserstoffe (gröfstenteils CH,), 
62 n Stickstoff, 


8 w Kohlensäure. 

Durch eine Berechnung findet man, dafs 1 cbm Generato: 
etwa 171 g Kohlenstoff enthält.*) Mithin liefert 1 kg unserer Kohle 
800 : 171 = 4,7 cbm Gas. Der Brennwert des Gases beträgt pro 1 obm 
rund 1200 Cal. Wir gewinnen also im Ofen 4,7. 1200 Cal. = 5640 Cal. 
Dies von dem Brennwerte der Kohle, der zu 7500 Cal. anzunehmen ist, 
abgezogen, ergibt 1860 Cal., d. h. einen Verlust von rund 25%, während 
aus der Wärmetönung ein Verlust von rund 24%, ermittelt wurde. 


b) Wassergas. 


Leitet man Wasserdampf über Kohle, die bis zur Weifsglut er- 
hitzt ist, so wird zunächst durch die grofse Hitze die chemische Affinität 
zwischen Wasserstoff und Sauerstof sehr stark verringert bezw. das 
Band, durch das die beiden Elemente im Molekul zusammengehalten 
werden, gelockert. Da ferner der Kohlenstoff den Sauerstoff anzieht, 
so spalten sich die Wassermolekule nach der Gleichung 


0=H,+0 ....2 22202. 1 
und es geht die Reaktion = sich = a) 
C+O0=CO ........... (2) 


Die beiden Vorgänge kann man durch eine Gleichung zur Anschauung 


bringen: 

C + H,0 = CO + 28 (3) 
Das Gemenge CO + 2H nennt man Wassergas, weil an seiner Bildung 
Wasser beteiligt ist. 

Der durch die Gleichung (1) dargestellte Prozefs ist mit Wärme- 
verbrauch (Wärmeabsorption) verbunden, während der der zweiten 
Gleichung entsprechende Vorgang unter Wärmeabgabe verläuft. Da 
die verbrauchte und erzeugte Wärme im Verhältnisse 68:29 stehen, 
so geht die Bildung von Wassergas aus Kohlenstoff und Wasser unter 
Wärmeverbrauch vor sich; natürlich müssen auch die durch die 
Wärmestrahlung bedingten Verluste gedeckt werden. Die für die 
Wassergasbildung notige Warme kann man, wie es im Laboratorium 
geschieht, von aufsen der Kohle zuführen; wir können sie aber auch 


' їп dem Wassergasgenerator dadurch erzeugen, dafs wir einen Teil der 


in dem Generator befindlichen Kohlen verbrennen, d. h. sich in Kohlen- 
säure verwandeln lassen. Im letzteren. Falle müssen wir natürlich 
dem Generator aufser Wasserdampf Luft zuführen. Gewöhnlich ver- 
fährt man in der Weise, dafs man eine Zeitlang Luft und dann eine 
Zeitlang Wasserdampf einbläst (Heifsblasen und Kaltblasen), Während 
des Heifsblasens wird die Verbindung zwischen dem Generator und 
der Gasleitang abgesperrt. Es erklärt sich so, dafs wir nicht, wie es 
bei dem Luftgase der Fall ist, den ganzen mit dem Brennmaterial 
zugeführten Kohlenstoff in dem Wassergase wiederfinden, sondern nur 
(nach den Betriebsergebnissen) etwa 52 %,. 

Die durchschnittliche Zusammensetzung des Wassergases, für dessen 
Darstellung man fast ausschliefslich Anthrazit oder Koks benutzt, ist 
48 Volumprozente Wasserstoff, 

43 Kohlenoxyd, 
4 Kohlensäure, 
5 ër Stiokftoff. 
Demnach enthält 1 cbm Wassergas са. 250 g Kohlenstoff. Der Brenn- 
wert beträgt pro cbm (> 0,71 kg) rd. 2600 Cal., und man erhält aus 
1kg Koks ungefähr 2 cbm Gas. (Fortsetzung folgt.) 


*) In 1 Liter eines Gases, dessen Molekul 1 Atom Kohlenstoff enthält, sind 
bei 0° and 760 mm Quecksilber 15/28 g Kohlenstoff, 
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Kochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Reizung und Lüftung. 


Mittelbau-Fassade 


des Hauptgebäudes der Technischen Hochschule Danzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 134.) Nachdruck verboten. 
Unter den vielen Gründen, die für die Wahl Danzigs als Heim- 
«айе einer neuen technischen Hochschule*) sprachen, war 


nicht der letzte der Reichtum der alten Hansestadt an kunstgeschicht- 
otik und 


Renaissance, die auf 
den jungen Architek- 
ten in hohem Grade 
anregend wirken müs- 
sen. Es darf als eine 
sehr glückliche Mafs- 
nahme bezeichnet wer- 
den, dafs auch bei 
dem Entwurf der Ge- 
samtanlage der neuen 
Hochschule , (dessen 
spezielle Bearbeitun 
in technischer uni 
künstlerischer Bezieh- 
nebst der eigent- 
Bauleitung in 
den Händen des Bau- 
rates Carsten lag), 
die erwähnten archi- 
tektonischen Schätze 
Danzigs in reizvoller 
Weise verwertet wur- 
den, indem sämtliche 
Gebäude sowohl in 
der Ausgestaltung der 
Fassaden wie auch in 
auf die Wahl 
der Baumaterialen an 
Danziger Renaissance- 
vorbilder anklingen. 
Dies gilt in erster Li- 
pie von dem Haupt- 
gebäude, und hier 
wieder besonders von 
dem Mittelbau, 
dessen in Fig. 134 ver- 
anschaulichte Fassade 
den der Alt-Danziger 
Bauweise eigentüm- 
lichen Wechsel von 
Backstein- und Werk- 
steinban in architek- 
tonisch abgerundeter 
Wirkung wiedergibt. 

Das Hauptgebaude 
der Hochschule ist im 
Grondrifs {-{-formig, 
jedoch in dem Sinne, 
dafs es in dem Mittel- 
bau zwei innere, offene Höfe umschliefst, indem die beiden Flügelbauten 
durch zwei parallele Längsbauten verbunden sind, die wieder ein 
Mittelgebäude verbindet. Im ganzen ist das aus einem ebenerdigen 
Untergeschofs und drei Stockwerken bestehende Hauptgebäude 109 m 
leng und bis zum Hauptgesims 19,5 m hoch; die von ihm bedeckte 
Grundfläche beträgt rd. 5567 qm. 

Die reich ausgebildete und sowohl in vertikaler wie horizontaler 
Richtung geschickt gegliederte Fassade dieses Kollossalbaues ist, wie 
Ше Gebäude der Hochschule, in Backsteinfugenbau mit Sandstein- 
fliederung hergestellt, und zwar wurde für die Mauerflächen ein 
unkelroter Backstein aus Ullersdorf in Schlesien verwendet, wäh- 
tend für die architektonischen Gliederungen wie die Gesimse, das 


*) Vgl. den eingehenden Aufsatz in Heft 9 der Monatsschrift „Für 
Jedermann“ (Supplement). 


Fig. 134. Mittelbau- Fassade des Hauptgebäudes der Technischen Hochschule Danzig. 


Rahmenwerk der Fenster u. dergl., und für die Skulpturen uer 
Warthauer Sandstein zar Anwendung kam, so dafs eine sebr lebhafte 
und freundliche Farbenwirkung erzielt ist. Das Sockelgeschofs wurde 
durchweg mit unregelmäfsig geschichteten, grauen Sandsteinplatten 
verblendet, die aus den in der Nähe von Warthau gelegenen Plagwitzer 
Brüchen stammen. 

Zu Gunsten einer monumentaleren Erscheinung wird das ganze 
Gebäude von einem steilen, mit Mönch- und Nonnensteinen einge- 
deckten Dach gekrönt, dessen Flächen jedoch im Mittelbau sowie in 
den Kopfbauten und den in der Mitte der Seitenansichten etwas 
hervortretenden Risaliten von besonders farbenfreudigen Giebeln unter- 
brochen werden. 

Der Mittelbau, dessen Frontalansicht Fig. 134 wiedergibt, ist drei- 
fach gegiebelt und wird von einem schlanken, wohldurchgebildeten 
Dachreiter mit Uhr, 
Galerie und Glocken- 
turm überragt, der 
seinerseits wieder sei- 
nen Abschlufs in einer 
in Kupfer getriebe- 
nen und vergoldeten, 
fackeltragenden Ideal- 
figur findet, einer Ver- 
körperung der „Tech- 
nik“ als lichtverbrei- 
tende, aufklärende 
Wissenschaft. 

Der Mittelbau hat 
überhaupt in seiner 
Hauptfront (wie auch 
die Risalite der Seiten- 
ansichten) eine beson- 
ders reiche Ausgestal- 
tung mit bildhaueri- 
schem Schmucke er- 
fahren, der auf die 
Bestimmung des Ge- 
baudes hinweist. 

Zu beiden Seiten 
des Haupteinganges er- 
blickt der Beschauer 
über den Fenstern der 
Eingangshalle die in 
Sandstein gemeilselten 
Köpfe von Schinkel, 
Hagen, Borsig und 
Schichau. Die offene, 
von Säulen und Sand- 
steinpfeilern getragene 
Vorhalle, zu der eine 
breite, dreizehnstufige 
Freitreppe hinauf- 
führt, ist mit dem in 
Kupfer getriebenen 
und vergoldeten Re- 
liefbildnis des Kaisers 
geschmückt, auf des- 
sen persönlichen Ent- 
schlufs die Errichtung 
der neuen Hochschule 
zurückzuführen ist. 

Die farbige \Wir- 
kung dieser Haupt- 
ansicht wird noch gesteigert durch vier grofse, in Kupfer getriebene 
Figurengruppen, welche die drei Giebel einfassen und die dort an- 

brachten Wasserspeier tragen. Aus Kupfer getrieben sind auch die 
arüber befindlichen, mit Adlern geschmückten Kugeln, die seitlichen 
Einrahmungen der Giebelfenster, die Umgürtungen der grofsen Obe- 
lisken zu beiden Seiten des die Vorhalle krönenden Balkons und 
schliefslich die auf den Wangen der äufseren Freitreppe stehenden 
Feuerbecken, welche die beiden Sandsteinbänke abschliefsen. Durch 
diese mannigfache Verwendung von Kupfer, das sich im Laufe der 
Zeit mit einem Überzug von Edelrost bedecken wird, ist eine wirk- 
same Unterbrechung der roten Mauerflächen und der grauen Archi- 
tekturteile erzielt worden. 


Neuere Bauten in armiertem Beton, 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand, 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 135--140.) 
5. Durchlässe und Syphons. 

Dafs sich auch Durchlisse, Siele und Syphons aus ar- 
miertem Beton herstellen lassen, zeigen die Fig. 135-140. 

Die beiden Durch- 
lässe, welche die Fig. 
135 u. 137 im Längen- 
schnitt wiedergeben, be- 
finden sich auf Sicilien. 
In der Nähe der Station 
Comitini läuft dortselbst 
die Bahnlinie auf einem 
Damme entlang, der auf 
einerabschüssigen Ebene 
und noch dazu auf 
schlechtem Untergrund 
errichtet wurde. Es 
durfte infolgedessen 
nicht überraschen, dals 
nach einem sehr star- 
ken Regengusse sich 
ein Teil des Dammes 
loslöste und nach der 
Talsohle zu um ein 
merkbares Stück ver- 
schob. Die neue Lage 
des Dammes ist neben 


Gerard verbunden. 


Kämpfern 0,22 m Dicke hat. 


Seiten des ovalen Rohres. Die oberen und unteren Anker d, g sind 
durch Bügel е von 6><30 mm Querschnitt nach System Walzer- 
Unter sich hängen die so entstandenen zwei 
armierten Betonbalken unten durch eine horizontale Platte von 0,28 m 
geringster Dicke zugammen; die obere Verbindung wird durch ein 
Betoneisengewölbe dargestellt, das im Soheitel 0,15 und an den 
Durchlaufende Anker a von 13 mm 
Dicke, welche in Abständen von 0,15 m senkrecht zur Längsachse ein- 
gelagert sind, versteifen das ganze System; sie werden in Höhe der 


Kämpfer durch kürzere, 
10 mm dicke und mit 
15 cm Abstand ihnen 
parallel verlegte Anker 
c unterstützt. 
Die Querversteifung 
der Bodenplatte geschah 
. durch die Anker k, f von 
22 mm Dicke, von dener 
die ersteren nur 
Platte, die letzteren 
die Balkenlage durch 
greifen. Die Höhe de 
Balken, welche im vor- 
liegenden Falle zugleich 
zur Verklammerur 
Rohres auf dem Stein- 
bett benutzt warden, 
stellt sich auf 32 cm. 
Lediglich als Steifen für 
die Balken dienen bei 
dieser Konstruktion die 
14 mm starken Anker i, 


der alten in den Fig. 
135 u. 137 angedeutet. 
Maeiachini fiel die Aufgabe zu, 
den Damm neu zu erstellen und 
ihn gleichzeitig so zu verankern, 
dals eine erneute Rutschung nach 
menschlicher Annahme unmög- 
lich war. Für sachgemälse Ab- 
leitung etwa auftretender Wild- 
wässer war dabei Sorge zu 
tragen. 

Die Lösung der Aufgabe ge- 
schah in der aus den Zeichnungen 
ersichtlichen Art. Es wurden 
zwei Durchlässe aus armiertem 
Beton vorgesehen. Unter ihnen 
verlegte man ein Steinbett n von 
1m Stärke, mit dem die Durch- 
lafsrohre durch Verzahnung fest 
verbunden wurden. Das е 
sicherte man noch йпгоһ starke 
Kopfmauern o, p, die man bis 
auf den festen Boden hinabführte. 
Die Durchlässe .an sich sind so 
berechnet und armiert, dafs sie 
bei einer ev. Senkung eines 
Teiles vom Steinbett imstande 
sind, ihr Eigengewicht sowie 
das Gewicht der Dammerde und 
einer etwaigen Verkehrslast 
aufzunehmen. Die Rohre er- 


deren je zwei auf einen 
Balken kommen. 

Neben den Quersteifen sind 
sowohl im Gewölbe als auch in 
der Platte noch Längssteifen 
vorhanden. Von diesen sind die 
5 mm starken Stäbe b im Gewölbe 
mit 20 cm, die 8 mm starken 
Stäbe in der Platte mit 19 cm 
Abstand verlegt. 

Den verbreiterten Fufs der 
Platte verstärken neben 
schon genannten Steifen i, f, k 
noch =-förmig gebogene Ban- 
der m von 12 mm Durchmesser, 
welche in Abständen von 25 cm 
in den Beton eingelagert .sind. 

Die vertikale Versteifung der 
Balken wird durch Bügel 1 von 
5 mm Durchmesser bewirkt, wel- 
che um die Anker i herumgelegt 
sind. 

Der zweite Durchlafs, 
den Fig. 137 п. 138 wieder- 
geben, hat nur 0,8 qm mittleren 
Durchgangsquerschnitt. Wie man 
aus dem Detail Fig. 138 ersieht, 
ist die Anordnung der Verstei- 
fungen nahezu die gleiche wie 
beim ersten Rohre; nur änderte 
sich die äufsere Form insofern 


Fig. 137. 
Fig. 1395+137. Z.A.: Neuere Bauten in armiertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini in Mailand. 


scheinen damit gewissermalsen als an zwei Punkten fest gelagerte 
Hohlträger. 

Der gröfsere der beiden Durchlässe, den die Fig. 135 u. 136 wieder- 
geben, hat einen lichten Querschnitt von 7,26 qm. Zwei Betonbalken 
von ca. 2,2 m Höhe, oben durch zwölf Rundeisenstangen d und unten 
durch acht Rundeisen g von je 3 em Durchmesser armiert, bilden die 


etwas, als die beiden starken Balken hier nahezu bis zum Scheitel 
des Kanalgewölbes hinaufgehen. Auch ist die Zahl der Anker eine 
andere, indem hier oben sechs Anker d von 22 und unten sechs g 
von 23 mm benutzt wurden. Diese sind durch 30 cm voneinander 
entfernt verlegte Bügel e von 5 mm Dicke miteinander in Zusammen- 
hang gebracht. Die Fufsplatte ist durch Anker f von 18 mm und die 


Anker i, k von 8mm Dieke der Quere und durch die Bügel 1 in der 
Höhe versteift. Die Längsanker b und die Ringanker a geben dem 
eigentlichen Rohr die erforderliche Steife. 

Das Muster eines in Betoneisen konstruierten Syphons geben 
Fig. 139 u. 149 wieder. Der Syphon ist für die Firma Carlo Suter- 
meister & Cie. in Intra ausgeführt worden und soll das Wasser 
einer offenen Kanalhaltung unter einer tiefliegenden Strafse hindurch- 
leiten. 

Die Seitenwände des im Querschnitt rechteckigen Kanals sind oben 
durch vier (b) und unten durch je drei (a) Längsanker, welche durch 
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dreht ihn um und füllt 0,81 Flüssigkeit ein. Alsdann zieht man das 
Ventil g fest an, dreht dabei den Behälter wieder herum und führt 
ihn so ein, dafs er in der Stütze i aufsitzt, wodurch sich das Ventil g 
durch Aufstofsen auf den Boden öffnet und die Füllmasse, soweit als 
erforderlich, in das äufsere Gefäls a läuft. 

Der Stoffmantel e wird dann die Flüssigkeit aufsaugen und zur 
Verdunstung bringen, während die Dochtschnure d im Saugheber k 
die Masse hochsaugt und zu dem Röhrchen h etwa alle drei bis fünf 
Minuten tropfenweise abgibt. Damit beginnt die Tätigkeit des auto- 
matischen Desinfektors. 

Die Füllung ist für einen Monat ausreichend. 

Bei Klosetts ist der Apparat in ent- 
sprechender Höhe über dem Klosettsitz an- 
zubringen, und das Röhrchen auf dem 
Tropfer h am Boden des Apparates ist aufzu- 
schieben und an der Wand herunter bis unter 
den Sitz in das Klosettbecken zu leiten. 

Bei Pissoirs wird das 
Röhrchen direkt in das 
Becken oder bei Rinnen 
bis an die zu benutzende 
Wandfläche geleitet. 

In Klosetts oder 
Pissoirs mit Marmor- 
oder Kachelwänden wird 
der Apparat an einem 
Holzpaneel befestigt, wel- 
ches man auf die Marmor- 
oder Kachelwand leimt, 
wodurch ein Anbohren und 
Verunstalten der Wände 
vermieden wird. 


Fig. 142. 
Z. A.: Automatischer Desinfektor 


Fig. 141. 

Fig. 141 u. 142. 

„Sanitor“‘ der Firma „Sanitor‘‘ Fabrikation und Versand 
in Dresden-A. 


Indirekte Niederdruckdampfheizung. 
Von Martin Künzel in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 143 и. 144) ` 
Nachdruck verboten. 


In den Heften 1-:-5 dieses Jahrganges wurde die Ein- 
richtung einer Zentral - Niederdruck - Dampfheizungsanlage 


Pa, 139. 


Bügel с unter sich verbunden 
sind, versteift. Die Versteifung 
der Decke und des Bodens er- 
folgte durch die Queranker d, e, 
welche über resp. zwischen den 
Längsankern hindurchgezogen 
wurden, um die Festigkeit der 
Versteifung zu erhöhen. 
(Fortsetzung folgt). 


Fig. 140. 
Fig. 1398 +140. Z. A.: Neuere Bauten in ar- 
miertem Beton, ausgeführt von A. Maciachini 
in Mailand. 


Automatischer Desinfektor „Sanitor“ 
der Firma ,,Sanitor“ Fabrikation und Versand in Dresden-A. 
(Mit Abbildungen, Fig. 141 u. 142.) 
Nachdruck verboten. 

Zur Desinfektion und gleichzeitigen Luftreinigung in Klosetts, 
Pissoirs eto. dient der in Fig. 141 dargestellte Apparat „Sanitor“, 
der von der Firma Sanitor-Fabrikation und Versand in 
Dresden-A. geliefert wird. Der Apparat ist leicht zu handhaben 
und billig; sein gefälliges Äufsere macht seine Anwendung selbst in 
den feinsten Toilettenzimmern möglich. Als Desinfektionsmittel ge- 
langt ein speziell hierfür hergestelites Desinfektions-Präparat zur Ver- 
wendung, das keinen scharfen, unangenehmen Geruch besitzt und 
auch keine ätzende Wirkung auf Metalle ausübt. 

Die Konstruktion und Einrichtung des ,,Sanitor“ geht aus Fig. 142 
hervor, wonach dieser Apparat aus einem äufseren Gefäls a mit ab- 
nehmbarem Deckel b und einem inneren, mit einem Stoffmantel e über- 
zogenen Behälter c besteht. 

Am Boden des äufseren Gefälses a befindet sich ein Saugheber k 
mit einer Dochtschnure d und einem Abtropfer h. Der hervorragende 
Draht 1 dient zum leichteren Einführen der Dochtschnure d bei ev. 
Reinigung. Der innere umhüllte Behälter c ist oben vollkommen ge- 
schlossen und trägt am Boden einen Fülltrichter f mit dem Ventil g. 

Beim Einfüllen der Desinfektionsmasse dreht man den Deckel b 
nach rechts und hebt ihn ab, zieht den inneren Behälter c heraus, 


beschrieben und dabei in der schematischen Fig. 3 in Heft 1 
die verschiedene Anordnung der Heizkörper und Rohrleitungen, 
des Kessels etc. gezeigt. Läfst man in diesem Schema den 
direkt befeuerten Kessel weg und ordnet dafür einen der 
nachfolgend beschriebenen drei Apparate A, B, C, Fig. 143 
u. 144, an, во läfst sich die gesamte Anlage als indirekte 
Niederdruckdampfheizung bezeichnen. 

Die Apparate werden am besten in dem Falle verwandt, 
wo der Wärmeentwickler in weiterer Entfernung von der 
Wärmeverbrauchsstelle aufgestellt ist. Ein derartiger Fall 
ist folgender: Ein Fabrikbetrieb hat eine Hochdruckdampf- 
kesselanlage von 6--8 At Dampfspannung; das Direk- 
tionsgebäude sowie die übrigen Bureaux und ev. einige Beamten- 
wohnungen liegen 50-100 oder mehr Meter von der Fabrik selbst 
entfernt, sie sollen aber von der Kesselanlage aus mit Wärme ver- 
sorgt werden. Man würde dann, um die Gebäude zentral zu heizen, 
in einem, wenn möglich begehbaren, belichteten und entlüfteten 
unterirdischen Kanale eine Hochdruckdampfleitung von der Kessel- 
anlage nach einem im Kellergeschofs des Direktionsgebäudes liegen- 
den verschliefsbaren Raum führen und daselbst unter Einschaltung 
der Apparate A und В den Dampf von 6-8 At auf 0,1 At redu- 
zieren. So hätte man eine Niederdruckdampfheizung ohne selb- 
ständigen Wärmeentwickler. Das Gleiche wäre der Fell, wenn man 
den Apparat C aufstellen und durch die in dessen Kessel gelagerten 
heizbaren Hochdruckdampfspiralen den Wasserinhalt von C auf Nieder- 
druckdampfspannung von gleichfalls 0,1 At bringen würde. In dem 
Kanale würden sich übrigens auch die Leitungen für die -Beleuchtung 
des Direktionsgebäudes sowie die Kondens-, Kaltwasser- und Ab- 
Alufsleitungen bequem unterbringen lassen. 

In den Apparaten A, В und С wird der hochgespannte Dampf їп 
Dampf von niederer Spannung umgewandelt. Diesen kann man nach 
Belieben direkt zur Beheizung der Räume, Korridore u. s. w. be- 
nutzen; man kann ihn aber auch zur Bereitung von warmem Wasser 
verwenden und dieses zu Heizzwecken benutzen. Aufserdem kann 
man mit Hilfe des Dampfes frische Luft erhitzen und diese in die 
Zimmer hineinschicken. Im ersten Falle hätte man es mit Dampf- 
Warmwasserheizung, im zweiten mit Dampf-Luftheizung zu tun. Dafs 
daneben warmes Wasser für Bade-, Koch- und Waschzwecke bereitet 
werden kann, versteht sich von selbst. 

_ Die drei Apparate haben nachstehende Einrichtung und Wirkungs- 
weise: 
Apparat A (Fig. 143). 

Die Hochdruckdampfleitung h führt, durch ein Ventil v regel- 
bar, einem Reduzierventil г Dampf zu, welcher dadurch von 6-8 At 
Spannung auf 0,1 At gebracht wird. Um Unreinigkeiten zurück- 
zuhalten und dadurch eine Beschädigung des Doppelsitzventiles im 
Reduziervertil zu vermeiden, ist vor dem Apparat ein trichterformiges 
Sieb в eingebaut. Die Unreinigkeiten, als Rohrzunder eto,, bleiben vor 
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dem Sieb liegen und kénnen von Zeit zu Zeit durch den Hahn p ab- 
geblasen werden. 

Die beiden Doppelsitzventile sind durch eine Stange z mit einer 
tiefer liegenden, biegsamen Platte, welche durch eine Wassersäule w 
vor der Berührung mit Dampf geschützt ist, verbunden. Aufserhalb 
des Gehäuses a ist die Stange z an einen Hebel m angeschlossen, 
welcher ein verstellbares Gewicht g trägt. Je weiter das Gewicht g 
nun auf dem Hebel von seinem Drehpunkt nach rechs verschoben wird, 
um so gröfser mufs der Dampfdruck werden, um einen Abschlufs der 
Doppelsitzventile zu erreichen. Das Gewicht wird man derart ein- 
stellen, das z. B.: 

1. bei Heizungs- und Lüftungsanlagen der Dampf mit 0,075-- 
0,1 At je nach Gröfse der Anlage die rechte Seite des Redu- 
zierventils verlafst ; 

2. bei Badewassererwärmung mit 0,30--0,35 At und 

3. bei Dampf-Koch- und Waschkiichen mit 0,40--0,50 At 
Dampfspannung. 


Das Wasser wird aus dem Gefäls р nach dem Staurohr г ge 
drückt und dort bis zum Hahne b, resp. dem b oder zum —{-Stiicks 
aufgestaut, je nachdem, ob es die Höhe h, h, oder h, erreichen soll. 
Von diesen entspricht die eine dem Niveau der Schleuse, die zweite 
dem einer im Kesselhaus befindlichen Sammelgrube und so fort. Da 
nun der Schwimmer s und somit auch der mit ihm gekuppelte Dreh- 
schieber in seinen Bewegungen von der Höhe h, h, und b, abhängig 
sind, so kann in der Niederdruckdampfleitung m nie ein höherer Druck 
entstehen, als wie an den Abzweigen des Staurohres r eingestellt wird. 

Es könnte >. В. die Anlage arbeiten: 

wenn h = 1250 mm, mit 0,125 At 
» у= 100 ,, „ 0,100, 
ne 10 но n 0015. 

Durch ein Niederdruck- und ev. auch ein Hochdrackmanometer 
kann, man die verschiedenen Dampfspannungen vor und hinter dem 
Apparat ablesen. Ein Mannloch gewährt Zugang zu den beweglichen 
Teilen des Gefäfses; auch läfst sich der aufgeschraubte und gedichtete 
Deckel bei sich nötig machenden Reparaturen entfernen. Das Kondens- 
wasser der Heizkörper kann in gleicher Weise wie das Wasser des 
Apparates zur Wiederspeisung nach einer Grube resp. aus dieser nach 
dem Hochdruckdampfkessel überführt werden. 


Apparat С (Fig. 144 links). 

Bei den Apparaten A und B wird den Heizkörpern stets Frisch- 
dampf zugeführt, wesbalb es vorkommen kann, dafs bei kalkhaltigem 
Wasser im Laufe der Jahre im Inneren der Rohrleitungen und Heiz- 
körper sich ein kalkhaltiger Ansatz bildet, welcher den Wärmedurch- 
gang behindert. 

Will man dies vermeiden, so wird man den Apparat C verwenden, 
der so eingerichtet ist, dafs das im Kessel befindliche Wasser, welches 
die Rohrleitungen und Heizkörper als Dampf passiert hat, immer wie- 
der zurückgeführt und von neuem verdampft wird, wo also ständig 
ein Kreislauf stattfindet. 

Beim Apparat C sind in einem liegenden, durch ein Mannloch 
befahrbaren Kessel k mehrere Dampfheizspiralen s untergebracht. Der 
Hochdruckdampf wird durch die Leitung 1 zugeführt und diese vor 
dem Absperrventil b durch ein erweitertes Rohr v nach einem Kondens- 
topf с entwässert. An der Ausgangsstelle der Spiralen ist gleichfalls 
ein Kondenstopf d eingeschaltet; beide Töpfe lassen das Niederschlag- 
wasser durch eine gemein- 
same Leitung і abfliefsen. 

Der Kessel wird bis zur 
Niederwasserstandsmarke am 
Wasserstande w mit Hilfe der 
Kondensleitung mit Wasser 
gefüllt. Öffnet man nun das 
Ventil b, so erwärmt der die 
Spiralen passierende Hoch- 
druckdampf das Wasser an, 
und es tritt über der Linie 
N—W im Kessel Dampfent- 
wicklung ein. Dieser schwach- 
gespannte Dampf wird durch 
die Rohrleitung n resp. die 
weiteren Abzweigungen nach 
den Heizkörpern, Bade- sowie 
Kochgefälsen geführt und 
kehrt als Niederschlagwasser 
durch die Leitung m an der 
tiefsten Stelle des Kessels zur 
erneuten Verdampfung wie 
der in diesen zurück. 

Da nun aber eine Nieder- 
druckdampfanlage mit einer 


Fig. 144. 
Fig. 143 u. 144. Z. A.: Indirekte Niederdruckdampfheisung. 


An den Apparat schliefst sich ein Dampfverteiler d mit zwei 
Stutzen e und f an. An den Stutzen e ist das Rohr e, angeflanscht, 
welches den Niederdruckdampf nach den Verwendungsstellen führt, 
und an den Stutzen f das Rohr f,, welches als Abblaserohr dient. 
` Das zwischen den Stutzen f und das Rohr f, eingebaute Sicher- 
heitsventil b ist durch ein Gewicht і derart direkt belastet, dafs, falls 
das Reduzierventil unsicher funktioniert, was eine Drucksteigerung in 
der Niederdruckdampfleitung zur Folge haben würde, ein Abblasen 
bei einer um ca. 0,1 At höheren Spannung als der vorgesehenen ein- 
tritt. Ein Manometer zeigt die Niederdruckdampfspannung an, und 
das Niederschlagwasser wird durch einen Kondenswasserableiter c ab- 


geführt. 
Apparat B (Fig. 144 rechte). 

Der Apparat wird im Keller des Gebäudes aufgestellt. Er hat 
die Form eines schmiedeeisernen Gefälses g, welches einen an einer 
Stange z montierten und in einem an den Boden des Gefälses g ge- 
hängten Sack geführten Schwimmer s enthält. Das obere Ende der 
Schwimmerstange z ist gelenkig mit einem Hebel 1 verbunden, welcher 
seine Bewegung auf einem Drehschieber d überträgt. Wird das 
aufsen am Gefäls sitzende Absperrventil a, geöffnet, so tritt der Dampf 
durch den Drehschieber d in das Gefafs g ein und übt auf das Wasser, 
‘welches vor der Inbetriebsetzung des Apparates durch die Füllschraube a 
eingelassen wurde, einen Druck aus. 


konstanten Spannung betrie- 
ben werden mufs, und der 
Kessel resp. die Anlage nur 
in gréfseren Zwischenräumen 
kontrolliert wird, so ist unbedingt eine automatische Regelung der 
durch das Manometer anzuzeigenden Dampfspaunung erforderlich. Es 
wird dies auf recht einfache Weise durch das Staurohr r erzielt. 

Steigt die Spannung im Kessel z.B. durch zu starkes Heizen oder 
durch plötzliches Abstellen mehrerer Heizkörpergruppen, so übt der 
Dampf auf das Wasser im Kessel einen gröfseren Druck aus, und ein 
Teil von dem Wasser wird durch das Rohr r nach dem Gefäls g gedrückt, 
welches in einer Höhe h gleich der normalen Dampfspannung, Auf- 
stellung gefunden hat. Durch den Übertritt des Wassers aus dem 
Kessel ih in den von g werden die Heizspiralen zum Teil blofsgelegt, d. h. 
die Heizfläche wird vermindert und somit die Dampfspannung auf das 
normale Mais ohne jede beweglichen Teile zurückgeführt und weiter- 
hin eingehalten. 


Man kann endlich auch leicht einen direkt befeuerten Nieder- 
druckdampfkessel, wie ein solcher in Heft 1 Fig. 3 im Schema und 
Fig. 4 im Detail abgebildet ist, aufstellen. In diesen bringt man, von 
der Rückseite bedienbar, die Hochdruckdampfspiralen ein, so dafs man 
aledann z. В. in der Woche mit dem Dampf der Fabrikanlage den 
Niederdruckdampf erzeugen würde. An den Sonn- und Festtagen da- 
gegen würde der Kessel wegen Fabrikstillstandes direkt duroh Koks 
zu feuern sein. 


Normal-Gasbadeofen 
von Е. Butzke & Co., A.-G. für Metall-Industrie in Berlin 8. 
(Mit Abbildungen, Fig. 145-147.) 
Nachdruck verboten. 

Grofe Betriebssicherheit und Regulierfähigkeit ist das Kenn- 
zeichen des Normal-Gasbadeofens, wie er von F. Butzke 
& Co., A.-G. für Metall-Industrie in Berlin 8. gebaut wird. 
Die Konstruktion dieses durch mehrere deutsche und ausländische 
Patente geschützten Ofens läfst der Querschnitt Fig. 145 erkennen. 

In dem Ofen befindet sich ein mit mehreren übereinander ange- 
ordneten, halbkugelférmigen Tellern versehener Einsatz, der durch 
Verschraubung bei F mit dem Aufsenmantel verbunden ist und auf 
einem im Innenmantel des Ofens angeordneten Wulst aufsitzt. Wird 
die Verschraubung bei F gelöst, so kann der Einsatz herausgenommen 
werden. 

Das Wasser 
tritt in den 
äufseren hohlen 
Doppelmantel B 
unten ein, füllt 
ihn bis oben und 

eht danndurch 
ав innere Ab- 
fallrohr D in die 
unterste Halb- 
kugel, wobei 
die in diesem 
befindliche Luft 
vom Wasser 
mitgerissen 
wird. Alsdann 
füllt es anstei- 
gend die Halb- 
kugeln nachein- 
ander, indem es 
aus dem Schei- 
tel der einen 
durch das Ver- 
bindungsrohr J 
in die nächst 
höhere steigt, 
bis der ganze 
Ofen in allen 
Teilen mit Was- 
ser gefüllt ist. 
Oben fliefst das 
Wasser durch 
das Abfallrohr 
oder bei Quer- 
stellung des 
Brausehahns 
aus der Brause 
in die Wanne. 

Fig. 146 zeigt den Ofeneinsatz für 
sich. Er bietet durch die Halbkugelform 
seiner Teller dem äufseren Mantel eine 
Stütze, indem er eine grofse Steifigkeit 
und Widerstandsfähigkeit besitzt. Zu- 
gleich aber zwingt dieser Einsatz durch 
seine eigenartige Konstruktion die Heiz- 
gase zu einer innigen Berührung mit sei- 
nen Flächen und den inneren Mantel- 
flächen des Ofens. Ein weiterer Vorteil 
besteht darin, dafs kein Kondenswasser 
auf den Brenner fallen kann, da letzteres 
an den inneren Kugelflächen nach den 
Seiten des Mantels abläuft. 

Fig. 147 zeigt den Ofen bei voll ge- 
öffnetem Wasser- und Gashahn. Der 
Wasserhahn befindet sich über dem Gas- 
hahn; beide sind mit je einer Regulier- 
schraube versehen, durch deren Betätigung 
nach erfolgter Installation die Einregulierung von aufsen, dem örtlichen 
Wasser- und Gasdruck entsprechend, stattfindet. Das Küken des Gas- 
hahns sowie das des Wasserhahns, die in einer Achse laufen, sind 
einander zugekehrt und die beiden Hahnschlüssel so geformt, dafs der 
Wasserhahnschlüssel vor dem Gashahnschlüssel liegt. Man kann da- 
durch den Wasserhahn, so lange der Gashahn geschlossen ist, beliebig 
öffnen und schliefsen und einen vollen Durchlauf von kaltem Wasser 
durch den Ofen erzielen ohne jede Bewegung des Gashahns. Immer 
aber mufs der Wasserhahn geöffnet werden, wenn man den Gashahn 
öffnen will. Dies kann geschehen, indem man erst den Wasserhahn 
öffget und dann den Gashahn, oder indem man beide gemeinsam bewegt. 

Bewegt man den Gashahn, so geht dieser vorerst leer, und seine 
Weiterbewegung wird durch eine Nase und eine auf der Hinterbewegung 
des Brenners angebrachte Sperrung gehindert. In dieser Stellung ist 
der Wasserhahn geöffnet, der Gashahn aber noch geschlossen. Man 
kann also überhaupt die Gasleitung nicht öffnen, wenn der Brenner 
sich im .Оѓеп befindet. А 
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Fig. 146. 
Fig. 145 u. 146. Z. A.: Normal-Gas- 

badeofen von F. Butske & Co., A.-G. 
für Metall- Industrie in Berlin 8. 


Anders verhält es sich, wenn man den Brenner herauszieht, wo- 


durch die Sperrung an der Brennerbewegung nach hinten geschoben 
wird und man imstande ist, den Gashahn so weit zu bewegen, bis eine 
zweite Nase an einen weiteren Bund anstöfst, der ebenfalls an der Bewe- 
gung des Brenners angebracht ist. In dieser Stellung sind der Wasserhahn 
und Gashahn teilweise geöffnet, und man kann den Brenner anzünden. 

Will man den Gashahn voll öffnen, во mufs man vorher den 
Brenner wieder in den Ofen hineinschieben; dann wird ein Ausschnitt 
auf dem vorhin erwähnten Bunde der Nase des Gashahnschlüssels zu- 
gekehrt, so dafs der Gashahnschlüssel voll geöffnet werden kann. 

Zur Erzielung heifseren Wassers dreht man wieder etwas zurück. 
Durch diese Drehung wird das Küken des Gashahns nicht beeinflufst ; 
denn auch auf dem Rückweg hat der Schlüssel eine Zeit lang toten 
Gang, wohl aber wird der Wasserdurchlauf durch den Ofen vermindert 
und dadurch die Temperatur des auslaufenden Wassers erhöht. 

Alle diese Bewegungen der Schlüssel sind auf einer Skala ver- 
merkt, von der die einzelnen Hahnstellungen abgelesen werden können. 


Wasserversorgung. 
Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Abwässer-Kläranlagen 
der Städte Essen, Merseburg und Naumburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 u. 12.) 
Nachdruck verboten. 
_, ‚Eine der wichtigsten Fragen auf dem Gebiete der Städtehygiene 
ist die ordnungsmälsige und schnelle Entfernung der Schmutzwässer 
aus den Häusern und Strafsen der Stadt, und die Art und der Um- 
fang einer solchen 
Kanalisation ist zum 
grofsen Teil abhängig 
von einer hygienisch 
und wirtschaftlich 
befriedigenden, end- 
giltigen Beseitigung 
der Schmutzwässer. 

Noch vor nicht 
allzulanger Zeit liefs 
man das Schmutz- 
wasser ruhig in die 
öffentlichen Wasser- 
läufe laufen, und erst 
als Epidemien, Fisch- 
sterben und ähnliche 
Kalamitäten auftra- 
ten, ging man daran, 
den Herd hierfür, 
nämlich die durch 
das Schmutzwasser 
verseuchten Flufs- 
läufe, davon zu be- 
freien und das Ab- 
wasser vor dem Ein- 
lauf in einen dffent- 
lichen Wasserlauf zu 
reinigen. 

In hygienischer 
Beziehung am besten 
bewährt hat sich hierbei das Rieselverfahren, d. h. das Abwasser 
rieselt durch zweckmälsig hergerichteten, geeigneten Boden, verliert 
hierbei seine Schmutzstoffe und Krankheitserreger und fliefst als reines, 
klares Wasser ab. So vorzüglich das Rieselsystem sich in hygie- 
nischer Beziehung bewährt hat, umso weniger einwandsfrei ist 
es in wirtschaftlicher Beziehung, da, um nur eins zu erwähnen, 
eine ständige Vermehrung der Rieselfelder stattfinden mufs, um eine 

erlastung des Bodens zu verhüten. Auch die Städte sind übel daran, 
denen kein geeigneter Boden in ihrer Nähe zur Verfügung steht. 

Diese und andere Übelstände haben dahin geführt, andere 
künstliche Reinigungsarten zu ermitteln, welche allen berechtigten 
Ansprüchen genügen und auch in wirtschaftlicher Beziehung ausführ- 
ber sind; denn von lohnend wird man nie sprechen können, da es 
bei der Beseitigung der Schmutzwässer sich ausschliefslich um eine 
hygienische Frage handelt, bei der das wirtschaftliche Moment nur 
insoweit in Frage kommen darf, als die Kosten für Bau und Betrieb einer 
Abwasser-Reinigungsanlage die Steuerkraft einer Gemeinde nicht über- 
lasten dürfen. Man unterscheidet nun bei der Abwasserreinigung zwei. 
Reinigungssysteme, das mechanische und das biologische 

Das erstere kann entweder ein rein mechanisches oder, wenn 
man dem Abwasser bei der Reinigung Chemikalien zusetzt, ein 
mechanisch-chemisches sein. 

Das mechanische Reinigungsverfahren besteht darin, dafs 
man die im Schmutzwasser enthaltenen Schwebestoffe sich in Brunnen 
oder Becken absetzen läfst, also nur eine mechanische Befreiung des 
Wassers von seinen Schmutzstoffen vornimmt. Befördert kann die 
mechanische Reinigung noch dadurch werden, dafs man dem Schmutz- 
wasser noch Kalkmilch oder andere Chemikalien beimischt, dadurch 
die Flockenbildung begünstigt und einen gröfseren Reinigungseffekt 
erzielt. Doch ist man von der mechanisch-chemischen Reinigung der 
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Fig. 147. 


Z. A.: Normal-Gasbadeofen von F. Butske & Co., 
A.-G. für Metall- Industrie in Berlin S. 


Schmutzwässer heute fast ganz abgekommen und verwendet Chemi- 
kalien nur dann, wenn eine Desinfektion der gereinigten Abwässer 
vor ihrer Entlassung in den Vorflutgraben erforderlich ist. 

In der biologischen Reinigungsmethode hat man einen 
Ersatz für die Rieselfelder geschaffen, indem hierbei das Abwasser nicht 
nur von seinen Schmutzstoffen, sondern auch von den schädlichen 
Bakterien befreit wird. Die Reinigung geschieht in der Weise, dafs das 
Wasser durch aus Ziegel-, Koks- oder Schlackenbrocken aufgebaute Filter 
geschickt wird, wobei sich die Schmutzstoffe und die Bakterien absetzen 
und das genügend gereinigte Wasser zum Abflufs gelangt. Ebenso wie 
beim Rieselsystem empfiehlt sich aber auch beim biologischen Ver- 
fahren eine Vorreinigung des Abwassers, d. h. eine Befreiung von seinen 

öbsten Stoffen, wie z. B. Papier, Sand und dergl. in einem Sandfange. 

b auch eine sogen. Vorfaulung, d. h. Überführung des Schmutzwassers 
in Gährung, vor Beschickung der Filter, notwendig ist, ist nur von 
Fall zu Fall zu entscheiden und gewöhnlich abhängig von der Konzen- 
tration des Wassers und dem zur Reinigung gewählten System. 

Nicht alle Städte mit künstlichen Reinigungsanlagen sind mit deren 
Kläreffekt zufrieden. Vielfach müssen die Anlagen umgebaut werden, 
oder man mufs zu einem anderen System übergehen, oder man muls 
zwei verschiedene Systeme verbinden. Von letzteren Anlagen kommen 
am häufigsten eine mechanische Vorreinigung in Verbindung mit einer 
biologischen Nachreinigung vor. 

u den Städten, die mustergiltige, d. h. gut arbeitende Anlagen be- 
sitzen, gehören u. a. Essen a. Ruhr, Merseburg und Naumburg a. S., deren 
Anlagen nachstehend beschrieben werden sollen. Die Unterlagen bezüg- 
lich der beiden erstgenannten Anlagen wurden von den betr. städti- 
schen Verwaltungen, hinsichtlich der letzten von deren Erbauerin, 
der Firma Е. W.DittlerinBerlin SW. 12, zur Verfügung gestellt. 


1. Die Kläranlage der Stadt Essen. (Tafel 11.) 


Nach wiederholten Versuchen und reiflichen Erwägungen be- 
schlossen die Stadtverordneten im Mai 1886, das Röckner-Rothesche 
System zur Reinigung der städtischen Abwässer zu wählen. Die Klär- 
anlage wurde am linken Bernebachufer (vgl. Fig. 3, Tafel 11) erbaut, 
und zwar mit vier Klärapparaten n-“-n, (Fig. 5), während der fünfte 
erst im Jahre 1903 aufgestellt wurde. 

Das Röckner-Rothesche Reinigungssystem gehört zu dem mechanisch- 
chemischen Verfahren und besteht darin, dafs die Abwässer im Graben D 
in den unteren Teil eines Brunnens geleitet werden (Fig. 2), über dem 
ein eiserner, oben geschlossener und unten offener Zylinder n aufge- 
stellt ist, der mit seinem unteren Ende in das zu klärende Wasser 
eintaucht. Ein seitliches Abfallrohr durchbricht die Zylinderwandung, 
reicht im Inneren bis nahezu unter die Decke des Zylinders und 
mündet aufserhalb unten in ein Becken о, aus dem das gereinigte Wasser 
in die Abzugsrinne strömt. Auf dem Zylinder befindet sich ein Auf- 
satzrohr, von dessen oberen Ende ein nach einer Luftpumpe im Raume 
u führendes Saugrohr q abzweigt. 

Ist das Wasser in dem Brunnen bis auf die Höhe des zufliefsenden 
Wassers durch eigenen Druck gestiegen, so wird mittels der Luft- 
pumpe die Luft ım eisernen Zylinder so sehr verdünnt, dafs durch 
den Überdruck der äufseren Atmosphäre ein allmähliches Ansteigen 
des Schmutzwassers im Zylinder bewirkt wird, und wenn das letztere 
bis nahezu an die Decke des Zylinders gestiegen ist, so strömt es durch 
das Ablaufrohr hinab in das Becken und aus diesem in die Ablaufrinne. 

Die Oberfläche des abfliefsenden Wassers im Becken mufs etwas 
tiefer liegen als die des zufliefsenden Wassers im Brunnen, so dafs 
nach dem Hebergesetz das zufliefsende Wasser ununterbrochen im 
Zylinder emporsteigt und seitlich abfiiefst. 

Die Luftpumpe hat dann nur das Vakuum konstant zu halten 
und zu dem Zwecke täglich eine kurze Zeit zu arbeiten. Der Zylinder 
mufs natürlich niedriger sein als die Wassersäule, welche dem At- 
mosphärendrucke entspricht, darf also die Höhe von 10,30 m nicht 
erreichen, während das obere Ende des Ansatzstückes höher als 10,30 m 
über dem Wasserspiegel im Brunnen liegen mufs, damit selbst bei 
einem vollständigen Vakuum das Wasser nicht durch das Luftsauge- 
rohr in die Pumpe treten und den Betrieb stören kann. Durch einen 
Stromvertreiler im Brunnen und einen solchen im oberen Teile des 
Zylinders wird eine gleichmäfsigere, ruhige Aufwärtsbewegung des 
Wassers erzielt. Während das Wasser im Zylinder langsam empor- 
steigt, scheiden sich die spezifisch schweren, unreinen Stoffe aus, bilden 
in dem Brunnen Schlammschichten, welche für das nachströmende 
Wasser als Filter dienen und lagern sich schliefslich auf der Sohle 
des Brunnens ab, von wo sie durch Pumpen in das Schlammablagerungs- 
becken befördert werden. Hat das Wasser die Mündung des Ablaufrohres 
erstiegen, so mufs es frei von allen spezifisch schweren Stoffen sein. 

Dies ist die mechanische Reinigung. Der chemische Teil der 
Reinigung besteht darin, dafs dem zufliefsenden Schmutzwasser, bevor 
es in den Brunnen tritt, Chemikalien zugesetzt werden, welche die 
Niederschläge befördern und das abfliefsende Wasser geraume Zeit 
vor Fäulnis bewahren sollen. Die Vorteile des Röckner-Rothe’schen 
Reinigungsverfahrens sind folgende: 

1. Die Herstellung der ganzen Anlage auf verhältnismäfsig kleiner 
Grundfläche. 

2. Die günstige Schlammablagerung im unteren Teile des Brunnen». 

3. Die natürliche Filtration des aufsteigenden Wassers durch den 
niedersinkenden Schlamm. 

4. Die möglichste Ausnutzung der Chemikalien. 

5. Die Geruchlosigkeit der Anlage. 

Der Essener Kläranlage wird das Schmutzwasser durch einen Haupt- 
sammelkanel a (Fig. 5) zugeführt. Kurz vor der Anlage ist ein Überlauf 


eingebaut, über welchem das durch ev. Regen entstandene Hochwasser 
direkt zur Berne abfliefst und unterhalb der Kläranlage mit dem be- 
reits gereinigten Wasser die Koksfilter (Fig. 1 u. 3) durchlaufen mufs. 

Kurz hinter dem Überlauf (Fig. 5) ist der Kanal mit einer Schieber- 
vorrichtung versehen, womit der Zulauf zur Kläranlage geregelt und 
ev. ganz abgesperrt werden kann. 

Aus dem Kanal gelangt das Wasser in eine gemauerte, recht- 
eckige Rinne a,, in welcher ein eiserner Rost mit etwas Steigung ein- 

baut ist, den das Abwasser durchfliefsen mufs, und der den Zweck 
at, schwimmende, feste Teile zurückzuhalten. 

Dann fliefst das Abwasser in den Vorklärer E, einen Brunnen von 
5,70 m lichter Höhe, 5,80 m oberem und 0,90 m unterem Durchmesser. 
Die Brunnenwandungen zeigen im vertikalen Querprofil Kreisbogenform. 
Der obere Teil des Vorbrunnens ist durch eine senkrechte Zunge, welche 
bis 3,0 m über Brannensohle reicht und das in den Brunnen fallende Ab- 
wasser zwingt, unter ihre Unterfläche hindurchzufliefsen und wieder auf 
das Niveau des zuströmenden Wassers zu steigen, in zwei Teile geteilt. 
Durch diese Vorrichtung werden die schweren Sinkstoffe (Sand, kleine 
Steine u. в. w.) abgesetzt, welche dann von Zeit zu Zeit durch ein Becher- 
werk herausgehoben und in ein Ablagerungsbecken gefördert werden. 

Nachdem das Wasser aus dem Vorklärer wieder in die Rinne ge- 
treten ist, werden Chemikalien durch zwei vom Mischraum 1 unter- 
irdisch in die Rinne m führende Tonrohrleitungen dem Abwasser zu- 
geführt. Diese Chemikalien mischen sich sofort mit dem Abwasser, 
welches sodann den Klärapparaten nn, zugeleitet wird, um den 
schon beschriebenen Reinigungsprozefs durchzumachen. Durch Schieber- 
vorrichtungen kann jeder Apparat, z. B. zwecks Vornahme von Repara- 
turen, ausgeschaltet werden. 

Der ın den Brunnen sich sammelnde Schlamm wird mittels 
Schlammpumpen abgesogen, in eine hochgelegene Rinne gedrückt und 
durch diese in das Ablagerungsbecken geleitet. 

Das an den Klärapparaten liegende Betriebsgebäude enthält 
den Kesselraum g mit zwei Fieldschen Dampfkesseln von je 15 qm 
Heizfläche, den Maschinenraum h mit einer liegenden Dampfmaschine 
von 20 PS, einer Luftpumpe und einer kleinen Dampfpumpe. Die 
Dampfmaschine hat die Luftpumpe in Bewegung zu setzen, die Rühr- 
werke zu betreiben, den Schlamm aus den Klärbrunnen zu pumpen, das 
Becherwerk des Vorbrunnens zu betreiben und die zu verarbeitenden 
Chemikalien in den im Obergeschofs gelegenen Mischraum 1 zu heben. 

Die Luftpumpe hat die Luft in den Apparaten zu verdünnen, die 
während der Klärung oben in den Apparaten sich sammelnden Gase 
und ebenso die in der dicht mit Bohlen abgedeckten Zuflufsrinne D sich 
bildenden Gase abzusaugen und der Kesselfeuerung zuzuführen, und 
endlich die Heberanlagen an den Rührbottichen zu bedienen. 

Die kleine Dampfpumpe hat einen Teil des gereinigten Wassers 
aus der Abflufsrinne in ein im Gebäude hoch gelegenes Becken zu 
pumpen, um dieses Wasser zur Mischung der Chemikalien und zur 
Reinigung der Betriebsräume zu benutzen. Die Kessel werden mit 
Leitungswasser gespeist. 

Ferner enthält das Erdgeschols ein Laboratorium К, einen Chemi- 
kalien-Lagerraum i und einen Raum für die Rührwerke, zwei kleine, 
eiserne Bottiche mit Rührvorrichtungen für die beiden verschiedenen 
Chemikalienmassen. Das Obergeschofs enthält den Mischraum und 
noch einen Chemikalien-Lagerraum.*) 

Der Transport der Chemikalien, die Misch- und Rührarbeit sowie die 
Abführung in die Tonrohrleitungen geschieht auf mechanischem Wege. 

Die Menge der zuzuführenden Chemikalien richtet sich nach der 
Art und Menge des zu reinigenden Schmutzwassers und ändert sich, 
so oft sich dieses ändert. 

Aufserdem enthält die Anlage ein Dienstwohngebäude f für 
den Vorsteher der Kläranlage und ein solches für Arbeiter. 

Das Betriebspersonal besteht aus einem Vorsteher, zwei 
Maschinisten und vier Arbeitern, von denen am Tage der Vorsteher, 
ein Maschinist und drei Arbeiter, des Nachts ein Maschinist und ein 
Arbeiter Dienst haben. 

Die Menge des in 24 Stunden zu reinigenden Schmutz- 
wassers schwankt zwischen 20000 und 30000 cbm, von welchen die 
vier alten Klärbecken (Fig. 2 u. 5) zusammen 18000 cbm, der neue 
Apparat (Fig. 4 u.5) ebenfalls 18000 cbm klären können. Die Ge- 
schwindigkeit des aufsteigenden Wassers in den Apparaten steigt 
proportional zu der zuströmenden Wassermasse. 

Die Schlammpumpen arbeiten in den Wintermonaten täglich acht 
Stunden, in den Sommermonaten zehn Stunden. Das im Vorbrunnen 
aufgestellte Becherwerk hat täglich vier Stunden zu arbeiten, um die 
in dem Brunnen abgelagerten schweren Sinkstoffe zu heben und in 
ein nahe gelegenes, kleines Ablagerungsbecken zu befördern. Dafs ein 
Einfrieren des Wassers in den Apparaten nicht zu befürchten ist, geht 
daraus hervor, dafs das im Winter mit einer durchschnittlichen Tempe- 
ratur von 6° R auf der Reinigungsanlage ankommende Schmutzwasser 
durch den Reinigungsprozels, selbst bei grofsem Frost eine Erhöhung 


*) Von den Buchstaben bedeuten: Fig. 1, в Kies, t feiner Koks, t, grober 
Koks, u Bruchsteine, у Drahtsieb; Fig. 2, D Zuflufs für Schmutzwasser, о 
Abflufs für gereinigtes Wasser, wọ Stromverteiler, p Schlammpumpe, п, ws 
Apparate; Fig.3, A Kläranlage, a Abwasserkanal, b Berne-Bach, b, Rost 
е Hochwasser-Überlauf, e, Umlauf, o Schlammbecken, d, й, Klärbecken, В 
Altenbergs Hof; Fig. 4, m Zulauf des Schmutzwassers, р; Schlammpumpe, 
рз Sohlammpumpleitung, q Luftleitung zur Schlammpumpe, x, Barometerrohr, 
w, Verteiler, F Apparat, w unterer Stromverteiler, p, Schlammtransporteur, 
т Ablauf für reines Wasser; Fig. 5, г Ablauf des gereinigten Wassers, F neuer 
Kléarpparat, q Luftleitungen, G Schlammpumpenhans, ру Schlammpumpe. 


um 1° erfährt. Leider ist der aus den Brunnen gepumpte 
Schlamm sehr dünnflüssig. Er mufs daher längere Zeit in den Ab- 
lagerungsbecken lagern, damit das Wasser Zeit hat, abzulaufen. 

Die täglichen Betriebsausgaben schwanken zwischen 110 
und 140M. Die jährliche Gesamtlast, welche der Stadt Essen durch 
die Röckner-Rothesche Reinigung ihrer Abwässer erwächst, beträgt 
rd. 50000 M. 

Im Jahre 1898 ist man dazu übergegangen, das ganze Abwasser, 
а. h. das schon durch die Kläranlage geklärte Wasser, das ungeklärte 

erlaufwasser und das unterhalb der Kläranlage in die Berne fliefsende 
Abwasser der Kruppschen Fabrik, welches vor dem Einlauf einen 
Klärprozefs durchmacht, im Klärbecken d,, Fig. 3, zu sammeln und 
durch einen Koksfilterdamm zu filtrieren (Fig. 1). Das Wasser wird 
durch den eingebauten Damm (des Filter) angestaut und sucht sich 
seinen Weg durch die Kiesschicht, kleinen (t) und groben (t,) Koks, 
unter Zurücklassung des Schlammes. Dieser abgesetzte Schlamm wird 
von Arbeitern mittels Baggerschaufeln entfernt und seitwärts in ein 
Schlammbecken befördert. 

Hat sich in dem Teich eine so starke Schlammschicht abgesetzt, dafs 
das Ausbaggern vor dem Filterdamm erschwert erscheint, so wird der 
Lauf des Wassers durch Schützen abgesperrt und das Wasser umgeleitet. 

Der in dem Teich lagernde Schlamm wird, wenn er einige Tage 
der Luft ausgesetzt und etwas fester geworden ist, durch Arbeiter 
ausgefahren. Während der Teich beim Koksfilter b ein natürlicher 
ist, wurden im Jahre 1901 künstliche Teiche mit Koksfilter herge- 
stellt. Es sind demnach jetzt drei Teiche mit Koksfiltern vorhanden, 
von denen immer zwei Teiche benutzt und einer gereinigt wird. 

Die Kies- und die obere Koksschicht werden von Zeit zu Zeit, 
unter Nichtwiederverwendung des Materials, erneuert. 

Die Unterhaltung der Koksfilter und Reinigung der Teiche kostet 
der Stadt Essen jährlich rd. 28000 M. (Schlufs folgt.) 


Zement- und Kalkindastrie, 
Stein-, Ton- tnd Glasindustrie. 


Die Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach in Oöln. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Wenn man sich auf theoretischem Wege Klarheit darüber ver- 
schaffen will, ob die Wassergasfeuerung gegenüber der direkten Ver- 
wendung der Kohle mit Wärmeverlust verbunden ist, so ist folgendes 
zu beachten: Wenn das Wassergas verbrannt wird, so verbindet sich 
der in ihm enthaltene Wasserstoff mit Sauerstoff zu Wasser. Dieser 
Prozefs verläuft unter Warmeentwicklung, und zwar gewinnt man 
genau diejenige Wärme zurück, die bei der Wassergasbildung für die 
Zerlegung des Wassers in seine beiden Komponenten verbraucht wurde; 
man kann daher bei den Berechnungen das Wasser und den Wasser- 
stoff ganz aus dem Spiele lassen. Wenn also die Wassergasbildung 
in idealer Weise geleitet werden könnte, so würde für die Verluste 
dasselbe gelten, wie bei dem Luftgase. (Man erhält für das Defizit 
an Kohlenoxyd Wasserstoff.) 

In der Praxis sind die Verluste einige Prozent höher, weil die wäh- 
rend des Heifsblasens abziehenden Gase Wärme fortführen. Es ergibt 
sich dies auch, wenn wir die obigen Angaben benutzen. 


е) Mischgas oder Dawson-Gas. 

Dieses Gas wird dadurch gewonnen, dafs man gleichzeitig 
Luft und Wasserdampf auf glühende Kohlen einwirken läfst. Es ist 
klar, dafs sich bei diesem Verfahren diejenigen Vorgänge gleichzeitig 
abspielen, die wir bei der Beschreibung der Luft- und Wassergas- 
erzeugung einzeln besprochen haben. Verwendet man für die Dar- 
stellung des Mischgases Anthrazit, so erhält man etwa 4,7 cbm*) Gas, 
dessen Zusammensetzung ungefähr die folgende ist: 

7,2 Volumprozente Kohlensäure, 


26,8 > Kohlenoxyd, 
17,4 Su Wasserstoff, 
48 e Stickstoff, 
0,6 » Kohlenwasserstoffe (СН,). 


V 

Da der Brennwert eines Kubikmeters gleich 1345 Cal. ist, so ge- 
winnt man aus 1 kg vergastem Anthrazit 6321 Cal., d. h. rd. 78%, des 
Brennwertes des Anthrazits selbst. Da aber fiir die Erzeugung des 
Wasserdampfes ebenfalls Warme bezw. Brennstoff verbraucht wird, so 
ist der Wirkungsgrad geringer, und zwar um etwa 12%. Dies gilt 
aber nur für den Fall, dafs man das Gas, bevor es verbrannt wird, 
sich bis zur Temperatur der Umgebung abkühlen läfst. 

Zu den gasförmigen Brennstoffen ist auch das 


d) Hochofengichtgas 
zu rechnen. Es wird für Heizzwecke, z. В. für die Dampferzeugung 
und zur Vorwärmung des Gebläsewindes, verwertet, aufserdem für den 
Betrieb von Gasmotoren. Das Hochofengas steht seiner Zusammen- 
setzung nach dem Leuchtgas nahe, unterscheidet sich jedoch von 


*) Diese technischen Arbeiten entnommene Angabe steht in Einklang 
mit der Zusammensetzung des Mischgases. Ist diese letztere nämlich die 
oben angegebene, so enthält 1 cbm Gas etwa 200 g Kohlenstoff, und Anthrazit 
enthält über 90°, Kohlenstoff. 
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diesem durch seinen höheren Gehalt an Kohlensäure. In der Regel 
enthält das Hochofengas 21 Volumprozente CO, 18% CO,, 61%, N. 
Die Heizkraft ist wegen des hohen Gehaltes an indifferenten Gasen 
eine ziemlich geringe, und zwar gibt 1 сш = 1,3 kg. bei obiger Zu- 
sammensetzung nur etwa 650 Calorien. 
Verbrennungstemperatur bei der Gasfeuerung. 
Um die Temperatur, die bei der Verbrennung eines Gases im 
instigsten Falle erzielt werden kann, zu berechnen, mufs zunächst 
ав theoretische Luftquantum ermittelt werden, das man 1 Kubikmeter 
des betreffenden Gases zuführen muls, wenn vollständige Verbrennung 
stattfinden soll. 
Als brennbare Gase kommen in betracht Kohlenoxyd, Wasserstoff 
und Kohlenwasserstoff. Da nach der Gleichung 
CO +0 + CO, 
2 16 
28 Gramm Kohlenoxyd 16 Gramm Sauerstoff binden, so 


sind zur Uber- 


Gramm О. Da ferner 1 Liter CO 
125-4 _ 5 6 

594 Тоу аца 
Sauerstoff zuführen. Gerade soviel Sauerstoff ist erforderlich, um 1 Liter 
Wasserstoff in Wasserdampf zu verwandeln; denn nach dem Satze des 
Avogadro enthält bei derselben Temperatur und demselben Drucke 
1 Liter Wasserstoff gerade soviele Moleküle wie 1 Kohlenoxyd, und es 
bindet sowohl 1 Molekül Wasserstoff als auch 1 Molekül Kohlenoxyd 
1 Atom Sauerstoff. 

Was die Kohlenwasserstoffgase anlangt, so ist zu berücksichtigen, 
dafs wir als Verbrennungsprodukte CO, und H,O erhalten, dafs also 
der Vereinigung des С und des Н mit О zuerst eine Zerlegung der 
Kohlenwasserstoffmoleküle in ihre Elemente vorausgeht. Hat demnach 
ein Kohlenwasserstoffgas die Formel CxHy, so erfolgt die Verbrennung 
nach dem Schema y 

CxHy +2x0 +{H= x-CO, + 3-8,0 


Meistens handelt es sich um das Methan (CH,). Ein Molekül CH, 
bindet nach unserer Gleichung 4 Atome Sauerstoff. Da nun 1 Liter 
CH, die gleiche Molekülzahl enthält wie 1 Liter CO, so verbraucht 
1 Liter CH, viermal so viel Sauerstoff wie 1 Liter CO. 

Die folgende kleine Tabelle leistet bei der Berechnung der Ver- 
brennungstemperatur gute Dienste : 5 


1 Liter CO oder 1,25 g CO bedarf zur Umwandlung in CO, 78 o 


н „ 0089, H „Њотв0 
20. 
n СВ, „ 0165,08, nm „CO, u.H,0 = g 0 


Als Beispiel sei das Wassergas gewählt, dessen Zusammen- 
setzung auf Seite 82 (Heft 10) angegeben ist. 
Das Gas enthält pro Kubikmeter 480 Liter Wasserstoff und 430 


Liter Kohlenoxyd. Um diese zu verbrennen, mufs man 910- Gramm 
Sauerstoff zuführen. 


Luft enthalten sind, so ist die erforderliche Sauerstoffmenge mit = 
zu multiplizieren, um das theoretische Luftquantum zu erhalten. 
Man findet, dafs die gesuchte Menge gleich ist 2,83 kg. Diese nach 
der Theorie erforderliche Luftmenge möge um 20%, überschritten 
werden, so dafs also in Wirklichkeit zugeführt werden 2,83 -1,2 kg = 3,4 kg. 
Addieren wir hierzu noch das Gewicht des verbrannten Gases, das 
pro Kubikmeter 0,71 kg*) betragt, so erhält man das Gewicht der Ver- 
brennungsgase bezw. Abgase, auf welche die durch den chemischen 
Umsatz frei werdende Wärme übergeht; es sind dies 4,1 kg. 

Den Brennwert des Gases kann man aus der Zusammensetzung 
berechnen. Wenn nämlich 

1 Liter Wasserstoff verbrennt, so werden 2,9 Cal. frei, 
1 „ Koblenoxyd „ '„ n 308. n 

Mittels des Kalorimeters würden wir also als Brennwert des 
Kubikmeters finden 480 - 2,9 Cal. + 430. 3,03 Cal. = 2593 Cal. 

Der Wasserdampf ist in der aufzustellenden Gleichung besonders 
zu berücksichtigen. Zunächst nämlich ist seine spezifische Wärme 
wesentlich verschieden von derjenigen der anderen Bestandteile der 
Abgase. Sodann spielt die Verdampfungswärme des Wassers, die pro 
Kilogramm 537 Cal. beträgt, eine Rolle. Ist also die Endtemperatur 
im Kalorimeter 25°, so erhält man pro 1kg Wasserdampf, der durch: 
die Verbrennung des Heizgases entsteht, 622 Cal. Dieser Umstand 
mufs in der Gleichung zum Ausdruck kommen. % 

Kennt man das Gewicht des in einem Heizgase enthaltenen freien 
und gebundenen Wasserstoffes, so erhält man das Gewicht des Wasser- 
dampfes durch Multiplikation mit 9. In unserem Beispiele entstehen 

` 
Die spezifische Wärme der anderen Gase sei zu 0,24 gewählt. 
Nennt man also die Verbrennungstemperatur x, so gilt die Gleichung 
2593 = 0,385 - 622 + 0,385 (x — 100) - 0,48 + 3,725 (х — 25) 0,24. 
Man findet, dafs x nahezu gleich ist 2220°. 


führung von 1 Gramm CO nötig 4 


= 1,25 Gramm wiegt, so mufs man 1 Liter CO 


1 
1 


» D ” ” 


» » 


Da nun 23 Gramm Sauerstoff in 100 Gramm 


= 385 Gramm Wasserdampf. 


*) Bei vielen Berechnungen, die sich auf Gase beziehen, kann man sich 
mit Vorteil der folgenden Regel bedienen: Ein Grammolekül aller Gase nimmt 
bei 0° und 760 mm Queoksilberdruck einen Raum von 22,4 Liter ein. Ein 
Grammolekill ist soviel Gramm des betreffenden Gases, wie das Molekülar- 
gewicht angibt (х. В. 2 Gramm Н = 1 Grommel, Н). 
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Diese Temperatur wird aber auch bei der angenommenen Luftzufuhr*) 
nicht erreicht, denn bei Temperaturen, die in der Nähe von 2000° liegen, 
darf der Einflufs der Dissoziation nicht aufser acht gelassen werden. 

Sie besteht darin, dafs die durch die Verbrennung entstandene 
Kohlensäure z. T. in Kohlenoxyd und Sauerstoff und der Wasserdampf 
z. T. in Wasserstoff und Sauerstoff gespalten wird, für welche Zer- 
legungen ein Teil der Verbrennungswärme verbraucht wird. Wenn 
trotz der Dissoziation aus einem Ofen kein Kohlenoxyd und kein Wasser- 
stoff entweicht, so liegt das daran, dafs die Dissoziation in den kalteren 
Teilen des Ofens wieder zurückgeht. Endlich ist zu erwähnen, dafs 
bei der Berechnung die spezifische Wärme der verschiedenen Gase als 
konstant angenommen wurde. Nach Mallard und LeChatelier**) 
steigt die spezifische Wärme der „permanenten“ Gase (Stickstoff etc.) 
mit der Temperatur nicht unbeträchtlich an; bei Kohlensäure vergröfsert 
sie eich bei konstantem Volumen mit steigender Temperatur so be- 
deutend, dafs sie bei 1800° nahezu doppelt so grofs ist wie bei 0°. 
Die aus dem bei der Explosion verschiedener Sprengstoffe beobachteten 
Maximaldruck geschlossene, starke Vergröfserung der spezifischen Wärme 
der Kohlensäure dürfte übrigens zum Teil nur eine scheinbare sein, in- 
dem für die Dissoziation Wärme verbraucht wird. Mehr als 2000° wird 
man, selbst wenn man ein Gas von so günstiger Zusammensetzung 
wie das als Beispiel gewählte verbrennt, in der Praxis kaum erzielen. 

Früber wurde darauf hingewiesen, dafs die Ökonomie bei der 
Gasfeuerung am günstigsten ist, wenn der Generator dicht an den 
Ofen angebaut ist, so dafs die Gase mit der Temperatur des Generators 
in den Arbeitsofen gelangen. In diesem Falle ist die Verbrennungs- 
temperatur natürlich höher als oben, aber keineswegs um soviel höher, 
wie die Differenz der Anfangstemperaturen angibt. 

Bei der Wassergasbildung kommen die Gase, da die Zersetzung 
des Wassers unter Wärmebindung vor sich geht, mit einer geringeren 
Temperatur zum Abzug als þei der Luftgasbildung. Da ferner die 
Wärmekapazitāt eines Kubikmeters Wassergas wegen des wesentlich 
geringeren Gewichtes kleiner ist als bei den anderen Generatorgasen, 
so ergibt sich, dafs die Wassergasverwendung vorteilhaft ist, wenn 
die Gase bis zum Verwendungsorte einen längeren Weg zurücklegen 
müssen. Zu diesem Resultate gelangt man übrigens auch, wenn man 
als Mafsstab für die Wärmeausnutzung die Verbrennungstemperatur 
im Ofen benutzt. Berechnet man nämlich die Verbrennungstemperatur 
des Wassergases einmal für die Anfangstemperatur 25°, ein anderes 
Mal für eine hohe anfängliche Temperatur (etwa für 800°), so findet 
man, dafs der Unterschied ein relativ niedriger ist. 

Wegen der Unsicherheit über die spezifischen Wärmen der Gase 
und der Schwierigkeit, der Dissoziation in den Berechnungen Rechnung 
zu tragen, empfiehlt es sich, bei der Bestimmung des Wirkungsgrades 
einer Gasfeuerung die in den Abgasen enthaltene Wärme zu berechnen. 
Unter sonst gleichen Umständen sind diese Verluste bei der Gasfeuerung 
deshalb bedeutend geringer, weil sie ein Arbeiten mit einem etwa 
20prozentigen Luftüberschufs ermöglicht, während man bei der Kohlen- 
feuerung mit einem Luftquantum zu rechnen hat, das 2 bis 3mal 
grofser ist als das theoretische. 

Abgesehen von anderen Vorzügen, von denen später die Rede 
sein wird, zeichnet sich die Gasfeuerung in ökonomischer Hinsicht 
dadurch vor der Kohlenfeuerung aus, dafs man die in den Abgasen 
enthaltene Wärme zu einem hohen Prozentsatze nutzbar verwerten 
kann. Es geschieht dies bei der regenerativen Gasfeuerung. 

Bei dieser werden sowohl die Heizgase als auch die Verbrennungs- 
luft durch die aus dem Ofen abziehenden Gase vorgewärmt. Die Ein- 
richtung einer regenerativen Gasfeuerung ist folgende (s. die schematische 
Fig. 120, Heft 9): Der Regenerator ist eine Kammer, in der feuerfeste 
Steine in der Weise aufgeschichtet sind, dafs zahlreiche Kanäle mit 

‘ofser Oberfläche entstehen, durch die Gas oder Luft geleitet wird. 

ewöhnlich werden unter dem Ofen vier solcher Kammern angeordnet. 
Bei der aus der Figur ersichtlichen Stellung der Klappen d strömen 
die Verbrennungsgase aus dem Ofen W (z. B. dem Glasofen) durch den 
Kanal O zum Teil nach h, zum Teil nach m hin. Nachdem sie an 
die Ziegelsteine den gröfsten Teil ihrer Wärme abgegeben haben, ge- 
langon sie in den Schornstein. Das Gas steigt in der Kammer r, die 
Luft in der Kammer q in die Höhe; beide strömen durch den Kanal p 
in den Ofen W, wo sie sich mischen, brennen und Hitze erzeugen. 
Werden nach einiger Zeit (ca. Ч, Stunde) die Klappen d umgelegt, so 
sind die Kammern q und r mit dem Schornstein verbunden, während 
das Gas und die Luft ihren Weg durch die stark erhitzten Regene- 
ratoren h und m zu nehmen gezwungen sind. 

Die Regeneratoren werden also abwechselnd erhitzt und abge- 
kühlt, und zwar durch die abziehende Flamme und durch Gas und 
Luft, die zuströmen. Das Zurückhalten der Wärme geschieht so wirk- 
sam, dafs die Gase, die in den Schornstein strömen, gewöhnlich eine 
Temperatur von nicht über 150° besitzen. 

Eigentümlich ist der regenerativen Gasfeuerung, dafs Wärmeab- 
gabe und Wärmeaufnahme in getrennten Räumen erfolgt. Im Gegen- 
satze hierzu ist die rekuperative Gasfeuerung so eingerichtet, 
dafs in demselben Raume, dem Rekuperator, gleichzeitig 
Wärmeabgabe seitens der Verbrennungsgase und Wärmeaufnahme seitens 
der Luft vor sich geht. Um dies zu erreichen, leitet man die Flamme 


*) Die Gasfeaerang zeichnet sich vor der Kohlenfeuerang dadurch aus, 
dafs man die Luftzufahr leicht regulieren kann; immerhin mufs man, um 
allen brennbaren Bestandteilen Gelegenheit zu geben, den nötigen Sauer- 
stoff za binden, die theoretische Luftmenge übersohreiten. Man rechnet in 
der Praxis mit dem 1,2- bis 1,8 fachen Betrage. 

**) Comptes Rendus 93, S. 1014, 1076 (1881). 


aus dem Arbeitsofen durch eine Reihe von Kanälen, die von Röhren 
durchsetzt werden; die Röhrenwandungen erhitzen sich stark und 
geben an ihrer Innenseite Wärme an die durch die Röhren strömende 
Luft (bezw. das Generatorgas) ab. (Fortsetzung folgt.) 


Die Beton-Eisenbahnschwelle von Campbell. 


Nachdruck verboten. 

R. B. Campbell, der Leiter der nordamerikanischen Elgin 
Joliet & Eastern Railway, versucht seit einiger Zeit, die in Amerika 
noch meist angewandte Holzschwelle durch eine von ihm konstruierte 
eisenarmierte Betonschwelle zu ersetzen. 

Die Schwelle hat eine Länge von 8’ 6” (ca. 2,60 m). Sie bildet 
einen Balken von 6X 7” (15 X 18 cm) Querschnitt, mit leicht abge- 
schrägten Kanten. An den beiden Auflagestellen für die Schienen ist 
die Breite auf eine Länge von 43 om auf 25 om vergréfsert. 

Die Eisenverstärkung des aus Beton bestehenden Schwellenkörpers 
wird im wesentlichen durch zwei parallel zueinander gelegte eiserne 
Rohre von 5 om Durchmesser und ca. 1,8 m Länge dargestellt. Hier- 
zu werden vorteilhaft alte Lokomotivsiederohre verwandt, die man 
mit weitmaschigem Drahtgeflecht umhüllt. Die einzige weiter noch 
vorhandene Metallverstärkung der Schwelle besteht in zwei 6x8" 
grofsen, rechteckigen Stücken starken Drahtgeflechts. Diese sind unter 
den beiden Schienenauflagern parallel zum Schienenfufs in die Schwelle 
gelegt, und zwar werden sie durch die nebeneinander liegenden Siede- 
rohre, die an dieser Stelle geschlitzt sind, hindurchgesteckt. Die Schiene 
ruht auf der Schwelle unter Vermittelung einer fast ganz in den Be- 
tonkörper der Schwelle eingebetteten eisernen Unterlagsplatte. Fest- 
gehalten wird die Schiene mittels eines eigenartigen U-formigen Bügels, 
dessen beide Schenkel mit Gewinde тегере sind. Der Bügel wird von 
unten durch zwei passende Löcher in der Schwelle hindurchgesteckt, 
во dafs der eine Schenkel links, der andere rechts des Schwellenfufses 
oben herausragt. Auf diese Schenkel werden dann Muttern geschraubt, 
die mittels abgeschrägter Klemmplittchen den Schienenfuls festhalten. 

Eine Reihe von sechzehn derart konstruierten Schwellen, die 
im einzelnen etwas voneinander abweichende Formen zeigten, im wesent- 
lichen aber doch der vorbeschriebenen Schwelle entsprachen — die 
Hauptabmessungen betrugen bei allen: Querschnitt 7 >< 7”, Länge 8'6” 
—, wurde von dem Erfinder unlängst auf ihre Festigkeitseigenschaften 
untersucht. Die Hauptabweichungen der einzelnen Probeschwellen be- 
standen im wesentlichen in der Zuhl (ein oder zwei), der Starke und dem 
Durchmesser (21, +3”) der eingelegten, zur Verstärkung dienenden 
Siederöhren, der verschiedenen Zusammensetzung der Betonmischung 
und der Verschiedenheit im Alter. Das Gewicht der einzelnen Probe- 
schwellen betrug 134 > 182 kg. 

Sämtliche Schwellen, abgesehen von vier, wurden in der Weise 
geprüft, dafs man an den Stellen, auf welche die Schienen zu liegen 
kommen, Stützen anbrachte und dann die freiliegende, nur an den 
beiden erwähnten Stellen gestützte Schwelle in der Mitte belastete. 
Die Belastung wurde mit 1000 Pfd.e begonnen und bis zu 4000 Pfd. 
um je 1000 Pfd. vermehrt. Von da ab wurde die Belastung nur um 
immer je 200 Pfd. gesteigert, und zwar bis zum Bruch. Die höchste 
Belastung von 9800 Pfd. oder 4450 kg hielt eine Schwelle aus, die 
mit nur einem Rohr von 3” Durchmesser armiert wer. Die Durch- 
biegung bei 9600 Pfd., also kurz vor dem Bruch, betrug dabei 10,5 mm. 
Eine andere gleiche Schwelle brach indes schon bei 4000 kg. Die 
übrigen, teils mit einem 3zölligen, teils mit zwei 2?/,zölligen Rohren 
verstärkt, vertrugen zwischen diesen Grenzen liegende Belastungen. 

Bei einigen: dieser Probeschwellen wurde die Last nicht in der 
Mitte aufgesetzt, sondern an zwei, je 9" vom Ende der Schwelle ent- 
fernten Punkten. Die Lagerung der Schwelle selbst blieb dagegen 
die gleiche. In diesen Fällen war die Bruchbelastung weit gröfser; 
sie bewegte sich in den Grenzen 14200 + 11 400 Pfd. bei Durchbie- 
gungen von 16--2,6 mm. Endlich wurde noch mit einer Schwelle 
ein Zerdrückversuch gemacht, derart, dafs auf die mit einer Unter- 
lagsplatte von 4,5 >< 12,5” aufliegende Schwelle auf der Rückseite eine 
Eisenplatte von 10,5 >< 11,5” gelegt und diese dann belastet wurde. 
Bei 80000 Pfd. Belastung zeigte sich ein durch die ganze Schwelle 
verlaufender senkrechter Rifs, der bei 100 000 Pfd. zum Bruch führte. ` 

Nach Mitteilung Campbells liegt eine. Anzahl dieser Betonschwellen 
in einem stark befahrenen Geleise seiner Bahn und hat sich bisher 
zur vollen Zufriedenheit bewährt. Namentlich sind keine Anzeichen 
von Verwitterung eingetreten, und die Lage des Geleises blieb an- 
dauernd eine gute. 

Über die Lebensdauer der Schwelle scheint sich Campbell indes 
denn doch etwas allzu sanguinischen Hoffnungen hinzugeben. Er rechnet 
wie folgt: „Die Lebensdauer einer solchen Schwelle dürfte mindestens 
50 Jahre betragen. Da dies der Dauer von etwa sechs eichenen Schwellen 
entspricht, die, mit Unterlagsplatten und Hakennägeln im Geleise ver- 
legt, je etwa 90 Cents bis 1 Dollar (3,80 + 4,20 М) kosten, so könnten 
die Bahnen die Betonschwelle mit 3 Dollars bezahlen und hätten nach 
Ablauf von 50 Jahren immer noch 100°], ап Kosten gespart.“ Im 
übrigen meint Campbell, dafs die Schwellen zu einem Verkaufspreise 
von 1,50 Dollar ganz gut hergestellt werden könnten — eine Meinung, 
der man wohl gleichfalls nicht ohne weiteres beipflichten kann. Es wird 
daher abzuwarten sein, wie die in längerem Dauerbetriebe erzielten 
Resultate mit der Betonschwelle sein werden und wie sich diese zu 
den dafür zu zahlenden Preisen verhalten, bevor ein auch nur einiger- 
mafsen abschliefsendes Urteil über die Frage der Brauchbarkeit der 
Schwelle für die Praxis gefällt werden kann, 
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Kochban und Wohnungseinrichtung. 
Beleuchtung, Keizung und Lüftung. 


Die Fassaden 
der neuen Pumpstation der Wasserwerke zu Shanghai. 
(Mit Abbildung, Fig. 148.) Nachdruck verboten. 

Die jetzt mit einer neuen Pumpstation (Fig. 148) ausge- 
statteten Wasserwerke zu Shanghai, die in der Hauptsache 
die Europäerstadt Shanghais mit Wasser versorgen, mufsten seiner Zeit 
mit Rücksicht darauf, dafs erst in einer Entfernung von 20 engl. 
Meilen sich Höhenzüge finden; auf denen ein Wasserreservoir hätte 


lagspfeiler, welche in den durch die Dachbinder bestimmten Abständen 
dem Gemäuer aufsen vorgelagert sind, und von denen sich die scharf 
markierten Bekrönungen der Spitzbogenfenster wirkungsvoll abheben. 
Eingelagerte Lisenen aus dunklerem Material verbinden die Kämpfer 
der Spitzbogen und unterbrechen zugleich die Monotonie der Mauer- 
flächen. Herausgehoben erscheint gleichzeitig auch der Sockel, den 
man aus hellem, glatt bearbeiteten Material ausführte. Ihm steht ein 
starkbetontes Gurtgesims unterhalb der Zinnenbekrönung der Wand- 
fläche gegenüber, so dafs oben und unten ein stilgerechter Abschlufs 
gewahrt erscheint. Durch Herausheben des Mittelportales wird eine 
Scheidung der Fassade in zwei Partien erzielt und gleichzeitig die 
Konformität zwischen Giebel- und Längsfassade gewahrt. Dies tun 
die über den beiden Fenstern des Mittelbaues angebrachten Bekrönungen, 
welche englischen Motiven entnommen sein dürften. 


Fig. 148. Die Fassaden der neuen Pumpstation der Wasserwerke su Shanghai. 


angelegt werden können, mit einem Wasserturm ausgerüstet werden. 
Dieser trägt ein Bassin von 50’ = 15 m Durchmesser und 12’ 3” Tiefe, 
dessen Boden aus ?,” und dessen Wände aus 2, —- DL Kesselblech er- 
stellt warden. Das Bassin fafst 670 + Wasser und steht mit den Ma- 
schinen in der Station durch ein 20” weites Rohr in Verbindung. 

Das Maschinen- und Kesselhaus der neuen Pumpstation liegt in un- 
mittelbarer Nähe der Klärbassins und Filter, welche hier aufsergewöhn- 
lich grofse Dimensionen erhalten mufsten, da der Hwang-Poo, dem das 
Wasser entnommen wird, viel Sinkstoffe mitführt. 

Von dem grofsen Klärbassin aus gesehen, gewährt die Pump- 
station nach einer Abbildung im „Engineer“ das Bild Fig. 148. Sie 
erinnert in ihrem Aufbau lebhaft an einen der alten englischen Land- 
sitze, in denen sich die Ornamente der Gothik mit denen deutschen 
Burgenstiles so wirksam vereinen. Dazu kommt hier noch ein orienta- 
lischer Zug, begründet durch die Notwendigkeit, das Gebäude den 
klimatischen Verhältnissen Chinas anzupassen. { 

Die Längsfassaden erscheinen in der Rustikaquaderung der auf- 
gehenden Wandflächen den Profanbauten der spätgothischen Zeit nach- 
gebildet. Aus derselben Epoche stammen auch die kräftigen Wider- 


Den Endabschlufs der Längswand, welche den Filterbassins zuge- 
kehrt ist, bilden niedrige, zinnenbekrönte Türme von achteckigem Grund- 
rifs, von denen allerdings nur die vorderen Hälften aus dem Gemäuer 
heraustreten. Diese Türme sind bis zur Höhe des Gurtgesimses der 
Längswand glatt emporgeführt und enthalten erst in dem darüber 
liegenden Felde architektonisch wirksame Füllungen u. з. w. Nur die 
eine der Seiten jedes Turmes enthält in der glatt emporstrebenden 
Unterpartie eine Durchbrechung in Form einer Tür. 

Die Giebelfassaden tragen dieselbe Zinnenbekrönung wie die Wand- 
flächen der Langsfronten. Um Eintönigkeit zu vermeiden, hat man im 
übrigen die Giebelfelder des Maschinenhauses im Detail anders durch- 
gebildet wie die am Kesselhause. Man hat dem neuen Giebel ein in 
der Umkränzung hell abgetöntes Ochsenauge eingesetzt und darunter 
scharf umgrenzte Füllungen eingelegt, während der andere Giebel in 
behauenem Naturstein glatt bis zum Gesims der Bekrönung emporstrebt. 

Die wenigen Fenster in diesem Giebel würden in ihrer Wirkung 
von denen am anderen Giebel völlig erdrückt werden, wenn nicht 
gerade diesem Giebel die für die europäischen Wohngebäude Asiens 
typische Veranda vorgelagert worden wäre. Das hell abgetönte 
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Gitter, welches die auf weilsem Sockel ruhende und mit einem Dach 
versehene Veranda abschliefst, übt im Verein mit den luftigen Säulen 
für das Verandendach das Gegengewicht aus gegen die massive Podest- 
treppe und die hohen Fenster des benachbarten Giebels. 

Um die Einheitlichkeit in der architektonischen Wirkung zu 
wahren, hat man schliefslich sogar den Schornstein achteckig angelegt 
und auf seinen Wandflächen dieselben Motive dekorativ verwendet, 
die sieh auf den Feldern der Giebel vorfinden. 


Die Fabrikanlage 


der American Arithmometer Co. in Detroit. 


(Mit Abbildungen, Fig. 149 и. 150.) 
Nachdruck verboten. 

Im „Engg. Record“ finden sich die durch Fig. 149 u. 150 wieder- 
gegebenen Skizzen der Fabrikanlage der Amerioan Arithmo- 
meter Co. in Detroit. Die genannte Firma, welche bis zum 
Oktober des Jahres 1904 in St. Louis domizilierte, beschäftigt sich in 
der Hauptsache mit dem Baue von Rechenmaschinen. Das neue 
Fabriketablissement in Detroit liegt an zwei sich rechtwinklig schneiden- 
den Strafsen und zerfällt in einen grofsen Parterreraum A sowie den 
Geschofsbau mit den Räumen 
B, B,, C etc. Beide Gebäude 
liegen an Strafsen derart, dals 
die Gesamtfront der Fabrik 
320 + 320’ Länge hat. 

Das Bureaugebäude er- 
scheint aus dem Parterrebau A 
herausgeschnitten und tritt 
äufserlich nur dadurch hervor, 
dafs es zwei Stock Höhe hat; 
seine Fensterteilung u. s. w. ord- 
nen sich derjenigen des Parterre- 
baues vollkommen unter. Die 
Länge des Geschäftsgebäudes 
verhält sich zu derjenigen der 
Werkstätte A wie 1:3 und die 
Tiefe etwa wie 1:5. Der durch 
ein Portal hervorgehobene 
Haupteingang a führt durch ein 
Vestibül in ein Empfangszimmer 
с, dessen der Werkstatt zuge- 
kehrte Wände ganz in Glas und 
Eisen erstellt sind, um dem 
Eintretenden zu gestatten, sich 
von der Gröfse und Bedeutung 
des Betriebes zu überzeugen. 
Das Empfangszimmer liegt 
nahezu genau im Zentrum der 
Werkstätte A. Eine Marmor- 
treppe führt aus dem Empfangs- 
zimmer zu den Bureaux im Ober- 
geschols. 

Im Parterre liegt neben dem 
Empfangszimmer o ein Warte- 
zimmer b, von dem aus man 
den Arbeitsraum des Betriebs- 
leiters d betritt. Dem Zimmer 
d ist eine Toilette angehängt; 
ebenso hat es Ausgäuge zur 
Werkstätte und zum Raume c. Weiter enthält das Parterre des Ge- 
schäftshauses eine Garderobe e für Frauen, einen Raum f, in dem die 
weiblichen Beamten und Arbeiter ihre Fahrräder abstellen, und die 
Abortanlage sowie den Aufenthaltsraum g für weibliche Personen. Die 
Räume е, f, g werden jedoch nicht durch das Portal a, sondern durch 
eine besondere Tür mit innerem Windfange betreten. Der Weg, den 
die Arbeiterinnen nehmen, ist ihnen durch die Türen vorgeschrieben ; 
jede Ankommende muls durch die Garderobe e, dann durch den Fahrrad- 
raum f und das Zimmer g, ehe sie in dem grofsen Saal A eintreten 
kann; so erscheint die exakte Kontrolle über die Bewegung des Per- 
sonals gewahrt. 

Das Obergeschofs enthält alle für den Betrieb erforderlichen 
Bureaux. 

Das Werkstättengebäude A hat 320’ Länge und wird durch 
sechs Hallen von je 20’ 10” Tiefe gebildet. In der Längsrichtung 
stehen die Säulen 16’ 9” auseinander. Die Belichtung der Werkstatt 

eschieht durch Seiten- und Oberlicht. Seitenlicht spenden die grofsen 

enster in den Umfassungswänden, Oberlicht ein System von Sheds 
mit senkrechten Lichtflächen. Die Ableitung des Regenwassers erfolgt 
mit Rücksicht auf die zu entwässernden grossen Flächen durch die 
hohlen Säulen der Halle im Siele g, Fig. 150, Skz. 1. Die Dach- 
rinnen werden durch den Betoneisenbelag der Dachkonstruktion selbst 
gebildet. In gewissen Abständen sind in die Rinnen die üblichen Fall- 
löcher eingeschnitten, in denen hier sogen. Kugelsiebe i Platz gefunden 
haben, welche Blätter und sonstige gröbere Rückstände am Eindringen 
in die Regenrohre resp. Säulen h hindern. Um die S-förmig ge- 
bogenen Regenrohre in die Köpfe der Säulen einbringen zu können, 
hat man einfach die auf den Säulen lagernden I-Träger von 12” Höhe 
im Fufse ausgeschnitten. Damit die Säulen innen nicht rosten, wurden 
sie mit Asphalt gestrichen. Das Abtropfen von Wasser von den 
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Fenstern im Dach verhinderte Man durch vorgelagerte Fangrinnen, 
welche mit in die hohlen Säulen entwässern. 

Auf der Rückseite sind an den Maschinensaal A zwei Abortanlagen 
derart angebaut worden, dafs die Pissoirs sich aufsen an die Um- 
fassungsmauer des Gebäudes anlehnen und der Zugang zu den Aborten 
durch kleine Windfänge erfolgt. Ein ebensolcher Windfang ist auch 
der vom Saale A nach dem Hofe führenden Tür vorgelagert. 

Der Flügelbau der Fabrik hat 192’ Länge und 88’ Tiefe. Er 
ist zweistöckig und enthält im Erdgeschofs zunächst einen Kessel- 
raum I mit eingebautem Schornsteine, dann eine Maschinenstube H, 
den Garderobe- und Waschraum D, eine Fahrradkammer f, und den 
Rohmaterial-Annahme- und Lagerraum С. Weiter sind in ihm unter- 

ebracht die Kohlenniederlage K, die Schmiede und Härterei L, der 
Öfen i und die Lackiererei G sowie die Polier- und Giefserei B, und 
die Nickelplattiererei resp. Galvanoplastische Anstalt B. 

Die Räume C und f, können von der Strafse aus betreten werden; 
alle übrigen hängen nur mit den Räumen A, C und f, zusammen. 

Die Garderobe D im Erdgeschofs enthält 340 metallene Kleider- 

ständer, welche in doppelten Reihen aufgestellt sind. Die Ständer 
haben Kastenform, d. h. 12 >< 12” quadratische Fläche und je 5’ Höhe; 
die Reihen stehen soweit voneinander ab, dafs zwischen je zwei Reihen 
ein Gang von etwa 9’ verbleibt. Doppelte, emaillierte Waschbecken 
oder Tröge, welche mit warmem 
und kaltem Wasser gespeist wer- 
den können, sind zwischen die 
Kleiderständer eingebaut. 
• Das Obergeschofs des Flügel- 
anbaues enthält einen grolsen 
Saal M, an den die erforderlichen 
Nebenräume angeschlossen sind, 
wie Garderobe, Umkleideraum, 
Bad, Toilette etc. Der Saal hat 
50x85’ Grundfläche und macht 
in seiner Ausstattung einen sehr 
eleganten Eindruck; er dient 
dem Personal der Firma im all- 
gemeinenals Versammlungsraum 
und Turnsaal, wurde aber auch 
schon zur Abhaltung von Bällen 
und sonstigen Vergnügen be- 
nutzt. Die lichte Höhe des 
Saales M stellt sich, gemessen 
bis zum Untergurt der Binder, 
auf 14'e. 

Die bautechnische 
Ausführung der Gebäude ge- 
всћаһ in der Weise, dafs man, 
um mögliohste Feuersicherheit 
zu erzielen, die Wände in Zie- 
geln erstellte und die Dächer 
aus Hohlziegeln und Betoneisen 
ausführte. Innen wurden die 
Wände mit Kalksandziegeln 
belegt, denen man durch 
einen fünfmaligen Anstrich mit 
Emaillefarbe das Aussehen gla- 
sierter Ziegeln gegeben hat. 
Aufsen sind die Wände mit Ver- 
blendern bekleidet. 

Die Böden und Decken sind 
nach dem vom Architekten 
Albert Kahn in Detroit, dem Erbauer der Anlage, angegebenen Ver- 
fahren in Hohlziegeln und Betoneisenkonstruktion ausgeführt. Das 
Kahnsche Verfahren begreift ein tragfähiges Betoneisengerippe, bei dem 
die zwischen den „Knochen“ verbleibenden Zwischenräume mit Hohl- 
ziegeln ausgelegt sind, die nach aufsen derart verkleidet werden, dafs 
man sie vom Gerippe nicht zu unterscheiden vermag. 

Die Spannweite der Balkenlagen schwankt zwischen 16 und 20'e. 
Die „Knochen“ des Gerippes haben etwa 4” Dicke und wurden in der 
üblichen Art in hölzerne Kästen eingeformt. Das hierbei beobachtete 
Verfahren ist etwa das folgende: man breitete zunächst auf dem Boden 
der Form eine schwache Zementbetonschicht aus und brachte dann 
den Kahnschen Anker mit seinen nach oben gerichteten Bügeln an Ort. 
Hierauf füllte man die verbliebenen Räume mit Beton aus und stampfte 
diesen fest. So entstand ein Gerippe von hoher Tragfähigkeit. Die 
einzelnen Betoneisenbalken haben etwa 16” Abstand voneinander und 
10” Höhe. Den leeren Raum füllen Hohlziegeln aus, deren Dimensio- 
nen so bemessen sind, dals man die fertige Decke etwa mit 100 Pfd. 
pro O’ belasten darf. Versuche, die mit dem vierfachen dieser Be- 
lastung vorgenommen wurden, ergaben keine merkbaren Veränderungen 
in der Struktur. 

Die Innenflächen der auf dieselbe Art hergestellten Dächer sind 
mit Zementmörtel beworfen; die Aufsenflächen tragen einen Carey- 
schen Magnesiabelag. Der Querschnitt der Dachdeckung stellt sich 
auf 4'e. Die Binder liegen 10’e voneinander entfernt und werden, 
wie dies Skz. 4 u. 5, Fig. 150 erkennen lassen, durch 12” I-Träger q 
dargestellt, welche gänzlich von einem durch eine Drahtnetzeinlage ver- 
stärkten Betonblock umschlossen sind. 

Die Decke des Obergeschosses (vgl. Skz. 4 u. 5, Fig. 150) ist durch 
Anker | aus Stahldraht an die Dachkonstruktion angehängt und ent- 
hält als Versteifung 1, X1/,' Flacheisenstäbe, welche 15” voneinander 


verlegt sind; auf diesen ruhen die Quersteifen p, welche durch Flach- 
eisenstäbe von 1, >< 114," gebildet werden und 5’ 3” voneinander ent- 
fernt sind. Ein Drahtnetz k hält den Bewurf der Decke. Die Anker 
im Dach m haben A, X< 1%,”, die in den Unterzügen der Decken n, 
Skz. 4, 11, >< 3°)" Querschnitt. 

` Die Sheddächer der Halle A haben im Vertikalschnitt überein- 
stimmend die Form Skz. 1 u. 2, Fig. 150, während ein Längenschnitt 
durch die Deckplatte das Bild der Skz.3 gewährt. Die Tragkon- 
struktion der Sheds ist nach dem Dreieckssystem ganz in Eisen aus- 
geführt; ihre Obergurte a werden je durch zwei [_-Eisen von 8” 
und die Untergurte f durch zwei L-Eisen von 3X 2 >< 1," gebildet. 
Die Vertikale b wird durch zwei [_-Eisen 3 x 2 >< */," und die Steife d 
durch ein Flacheisen von 2, >< 2" dargestellt. Als Aufsetzpunkte der 
Tragkonstruktion treten die 12” I-Eisen auf den Säulen h auf, während 
der Windverband durch I-Träger о im First der Binder und 9” 
I-Träger unter den Steifen d gebildet wird. Die Anordnung der 
Bandagen in der Deckplatte ist aus dem Längenschnitt, Skz. 3, er- 
sichtlich. : 

Alle Fenster der Sheds sind zum Ausheben eingerichtet. 

Die Beheizung des ganzen Fabrikkomplexes geschieht mittels 
einer Evans-Almiral- 
schen Heifewasserheizung, 
wahrend die Betriebs- 
kraft für die Fabrik vor- 
lanfig von der Edison 
Company in Form elek- 
trischen Stromes bezogen 
wird, obgleich Kessel- und 
Maschinenraum vorhan- 
den sind. 

In den Fabriksälen 
liegen die aus Spiralen 
hergestellten Heizkörper 
unter den Fensterstöcken. 
Ebenso sind vor den 
Fensterbrüstungen der 
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zugeführt wird, welcher zu einer zweokmässigen Verwendung des Gases 
nötig ist. Dieser Mindestdruck beträgt zur Zeit са. 35 mm W. S. 

Da nun infolge der Reibung in den Röhren der Fortbewegung des 
Gases ein bestimmter Widerstand sich entgegenstellt, welcher durch 
höheren Druck überwunden werden mufs, во ist es notwendig, wäh- 
rend der Zeit des hohen Bedarfes an der Abgabestelle im Gaswerk 
und in den meisten Zuführungsröhren und damit an einem grofsen 
Teil der Verbrauchsstellen einen höheren Druck zu halten als zur 
Versorgung mit dem zweckmälsigen Mindestdruck nötig ist. Dieser 
höhere Druck beträgt durchschnittlich са. 50-60 mm W.S. Hier- 
aus folgt, dafs der Mehrzahl der Verbrauchsstellen das Gas während 
des Meistkonsums unter einem höheren Druck zugeführt wird, als 
wie er einer zweckmafsigen und ökonomischeu Verwendung vornehm- 
lich zur Beleuchtung entspricht. 

Beim Gasglühlicht ist es notwendig, zur Erzeugung des richtigen 
Gasluftgemisches die Düsen des Brenners für einen bestimmten Gas- 
druck einzustellen, welcher z. B. beim Auerlicht ca. 30 mm W.S. be- 
trägt. Es soll dadurch erreicht werden, dafs bei diesem bestimmten 
Druck die heifseste Zone des Gasluftgemisches mit der Hülle des Glüh- 
strumpfes zusammenfällt. Bei höherem Druck liegt dann die heifseste 
Zone aufserhalb des Glüh- 
strumpfes und umgekehrt, 
wodurcb natürlich die 
Leuchtkraft sehr ver- 
ringert wird. 

Dazu kommt noch, 
dafs durch einen unnötig 
hohen Druck der Gas- 
verbrauch nutzlos 
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D vermehrt wird, nicht 

2. Е allein zum Schaden des 
3 Konsumenten. Für die 

N Gaswerke ergibt sich hier- 

| aus die Notwendigkeit 


einer sonst nicht nöti- 


Sheds Heizrohre verlegt, 
um die Fenster selbst frei 
von Eisansatz zu halten. 
Die Bureaux empfangen 
die Wärme durch gufs- 
eiserne Radiatoren. Die 
Leitungen, welche die 
Heizkörper und Rohre in 
der Werkstatt A speisen, 
lafen a unmittelbar Aber 
den I-Tragern, welche als 
A unkte für die Bin- 
der und als Trager fir die 
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en Vergröfserung 
Ses Rohrnetzes, da 
die mit zu hohem Druck 
gespeisten Verbrauchs- 
stellen während der Maxi- 
malzeit den folgenden, 
weiter von der Anstalt 
entfernten, das Gas fort- 
nehmen. Wird aber: in 
Erwägung gezogen, dafs 
das Rohrnetz zu allen an- 
deren Zeiten als zu den 
Jahres - Maximalstunden 
zu grols ist, so leuchtet 


Transmissionen zu gelten 
haben. Die Rohre sind 
nahezu alle mit Alumi- 
niumbronze gestrichen, 
haben also einen Farben- 
ton, der sich demjenigen 
der Hallen sehr gut an- 


Die Beleuchtungskör- 


ein, dafs die infolge zu 
hoher Abgabe während 
der Maximalstunde nötige 
Vergröfserung des Rohr- 
netzes eine durchaus un- 
produktive Ausgabe ist, 
weil die geringen Mehr- 
einnahmen während jener 
Maximalstunden nicht die 


per der Fabrik erhalten 
den Strom in Kabeln zu- 
geführt, welche teils in 
Rohren verlegt, teils in 
Nischen eingelagert sind. 
Nach „Engg. Record“ 
wird zwischen allgemeiner und spezieller Beleuchtung unterschieden. 
Ersterer dienen Bogenlampen, welche in den Sheds der Werkstätte A 
in passenden Abstanden aufgehängt sind, letztere geschieht durch 
Glühlampen. Diese können an Ständern aus !/,! Gasrohr höher und 
tiefer eingestellt werden und sind jedem Arbeitsstand in entsprechen- 
der Anzahl zugewiesen. Dort, wo die Stromleiter die Decken durch- 
queren müssen, wurden sie in besonderen, gut schliefsenden Rohren 
untergebracht; im übrigen ist jede Unterbrechung der Decken durch 
ungen für Riemen, Seile etc. sorgfältig vermieden. 


Über Gasdruckregler. 
Von W. Marx, Ingenieur in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 151.) Nachdruck verboten. 


Der enorme Aufschwung, den die Anwendung des Leuchtgases 
durch Einführung des Gasglühlichtes sowie durch die grofse Vervoll- 
kommnung der Einrichtungen zum Heizen und Kochen erfahren, hat 
such eine gewaltige Vermehrung des Gasverbrauches zur Folge gehabt, 
der um so merkbarer wird, als er sich auf einige Stunden des Tages, 
das sind die Abendstunden und im Winter die ersten Morgenstunden, 
zusammenzieht. 

Das Rohrnetz einer Stadt hat die Aufgabe zu erfüllen, dafs 
während der Maximal-Stunden, d.i. die Zeit des Meist-Kon- 
sums, den vom Gaswerk am entferntesten liegenden Verbrauchstellen 
die geforderte Gasmenge unter demjenigen Mindestdruck 
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erheblichen Mehrausgaben 
für die Verzinsung des 
vergrofserten Rohrnetzes 
decken. 

Aus dem Gesagten 
geht hervor, dafs, um so- 
wohl mit dem vorhandenen Rohrnetz den gesteigerten Konsum be- 
wältigen zu können, als auch den Konsumenten möglichst zufrieden 
zu stellen, der Verbrauch in der Maximalzeit nicht höher als das 
unbedingte Erfordernis sein darf. Dies ist aber nur möglich 
durch Verwendung von Gasdruckreglern an den Ver- 
brauchsstellen. 

Die Wichtigkeit dieser Frage machte sich natürlich zunächst in 
größeren Städten geltend, wo durch Einführung des Gasglühlichtes 

ler Gasverbrauch ganz gewaltig gestiegen war. So erliefs im Jahre 

1901 die Direktion der Berliner Gaswerke als erste eine Ausschreibung 
zur Erlangung von Gasdruckregler-Konstruktionen. Nach eingehenden 
Versuchen wurde zu einer engeren Bewerbung im Jahre 1903 unter 
einigen anderen auch der durch D. R.-P. 130529 geschützte Gas- 
druckregler des Ingenieur Georg Knorr, Boxhagen-Berlin 
zugelassen, der an der Hand der Abbildung Fig. 151 nachstehend be- 
schrieben sei: 

An die Ventilstange v ist ein Tauchkolben t angehängt, dessen 
Querschnitt um ein Geringes ртӧЃвег ist als der des Drosselventiles d. 
Das Gas durchstrémt den Regler in der Pfeilrichtung. Der Tauch- 
kolben wird um das Gewicht der von ihm verdrängten Sperrflissigkeit 
leichter, so dafs bei einer Verdrängung der Sperrflüssigkeit aus dem 
Raum г durch den gesteigerten Vordruck eine entsprechende Gewichts- 
zunahme des Tauchkolbens t hervorgerufen und die Tauchglocke g um so 
viel mehr belastet wird, als der gesteigerte Druck auf den Ventilkegel d 
die Glocke zu heben bestrebt ist. Die Ventilstellung wird auf diese 
Weise vom Vordruck unabhängig gemacht. Die wechselnde Eintauch- 
tiefe der Glocke g und die dadurch bediugte, von dem spezifischen 
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Gewichte der Sperrflissigkeit und dem Querschnitt des Kolbens t ab- 
hängige, ungleiche Belastung der Glocke bei veränderlichem Konsum 
(Hinterdruck), also bei weit oder weniger geöffnetem Ventil d, wird 
dadurch unschädlich gemacht, dafs die Glocke eine nach oben zu ver- 
jüngte Form erhält, wodurch sich bei gröfserer Eintauchtiefe in dem- 
selben Verhältnis eine geringere nutzbare Auftriebfläche für den Gas- 
druck (Hinterdruck) ergibt. 

Der Regler wird in zwei Grdfsen gebaut und zwar: Gröfse 1 für 
1+4 cbm Maximal-Verbrauch pro Stunde entsprechend für 5-, 10- u. 20- 
flammige Gasmesser bezw. "lam, %,- u. 1” Rohranschlufs; Grölse 2 für 
5--20 cbm Maximal-Verbrauch pro Stunde, entsprechend 30- u. 100- 
flammigen Gasmessern bezw. 1*/,, 14, u. 2” Rohranschlufs. 

Die Einschaltung 
des Reglers in die 
Leitung erfolgt vor 
oder hinter dem Gas- 
messer, und zwar wird 
er eingestellt, dafs er 
z. В. bei Grölse 1 bei 
einem niedrigsten Ver- 
brauch von 60 1 pro 
Stunde genau den- 
selben Druck hält wie 
bei dem höchsten Ver- 
brauch von 4000 1 pro 
Stunde. Ebenso gibt 
er denselben Hinter- 
druck beieiner Flamme 
wie bei zwanzig Flam- 
men. Bei geringem 
Verbrauch würde der 
Druck ohne Regler 
hoch bleiben. 

Dieser durch gute 
Regulierfähigkeit sich 
kennzeichnende Gas- 
druckregler weist bei 
massiver Bauart den 
Vorteil auf, dafs ein 
Undichtwerden der gasumschliefsenden Teile unmöglich ist, 
wie auch infolge der Herstellung des Gehäuses aus 
sehmiedbarem Gafs oder Stahl eine Zerstörung von aulsen 
ausgeschlossen sein dürfte. 
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Fig. 151, Z. 4.: 


was naturgemals nicht ohne Teilung der Zuflufsrinne anging. Ebenso 
hat man die Kontrolle der beiden Roste insofern erleichtert, als man 
vor und hinter ihnen Schützen о, o, einbaute, so dafs man das Siel- 
wasser absperren kann. 

Der Antrieb der Roste a erfolgt durch ein in den Ablauf einge- 
bautes kleines Ponceletwasserrad g, dem ein Rechen f vorgelagert ist. 
Das Rad an sich ist in den an dieser Stelle dreiteiligen Kanal derart 
eingebaut, dafs ihm stets genügend Wasser zum Betriebe zufliefst 
Zwei Schützen d ermöglichen es, das etwa überschüssige Sielwasser 
durch die Seitenkanäle abzuleiten. 

Von der Achse des Rades g überträgt sich die Bewegung auf 
eine Zwischenwelle e, und von dieser aus erhalten die beiden Latten- | 


Fig. 153. Selbsttätig arbeitende Anlage sur Ausscheidung von gröberen  Unreinigkeiten 
aus Sielwässern. 


Der Aufsatz 


Neuere Bauten in armiertem Beton, 
ausgeführt von A. Maciachini in Mailand, 


wird in der ersten Nummer des nächsten Jahrganges fort- 
gesetzt werden. 


Wasserversorgung. 


Stralsenban, Kanalisation und Abfuhr. 


Tl 


Selbsttätig arbeitende Anlage zur Aus- 
scheidung von gröberen Unreinigkeiten 
aus Sielwässern. 

(Mit Abbildungen Fig. 152 u. 153.) 4 


In Cole Valley und Sutton Coldfield haben 
die Cole Valley and Sutton Coldfield Sewage 


Outfall Works zu Birmingham zu Anfang dieses 


Jahres zwei Anlagen installiert, um aus den Sielwässern 
die gröberen Unreinigkeiten, wie Blätter, Äste, Holz- 
stücke, Strohbalme, Papier u. s. w. automatisch auszu- 
sondern. 

Eine Ausscheidung dieser Stoffe ist erforderlich, um die Wasser 
mit geringsten Kosten in Absetzbassins weiter behandeln zu können. 
Bisher begnügte man sich damit, vor den betr. Bassins einen gewöhn- 
lichen Lattenrost in den Zuflufskanal einzubauen. Die Praxis hat 
jedoch gezeigt, dafs das nur ein sehr unvollkommenes Abhilfsmittel 
ist. Bei den vorgenannten Anlagen ist nun an Stelle des festen Latten- 
rostes ein wandernder Rost getreten. Dieser, in Fig. 153 mit a be- 
zeichnet, besteht aus einem in sich geschlossenem Lattenbande, welches 
über zwei Rollen und zwei Leitwalzen läuft und mechanisch dauernd be- 
жері wird. Das Biel ist so in den Zuflufskanal eingeschaltet, dafs sein 
aufsteigender Trum alles Laub etc. absaugt und mit sich nach oben 
nimmt, um es an der Umkehrstelle in eine offene Schnecke b zu ent- 
leeren. Da das Abwerfen des Laubes selbsttätig geschieht, so bedarf 
der Rost keiner besonderen Reinigung oder Wartung; es genügt, die 
Lagerzapfen der Rollen etc. periodisch zu schmieren und den Rost 
selbst zeitweilig nachzusehen. 

Um zu vermeiden, dafs der Rost eine übermälsige Breite und da- 
mit ein zu hohes Gewicht erhielt, hat man ihn in beiden Anlagen, zu 
Cole Valley (Fig. 152) und Sutton Coldfield (Fig. 153), geteilt, 


Fig. 153. Z. A.: Selbsttdtig arbeitende Anlage sur Ausscheidung von griberen Unreinigkeiten aus Sielwässern. 


bänder a und die Schnecke b ihren Antrieb, ebenfalls durch Ketten. 
Zur Abfuhr der abgefangenen Beimengungen bedient man sich 
kleiner Hunde h, die auf Schienen neben der Kanalhaltung fahrbar sind. 
Die Anlagen in Cole Valley und Sutton Coldfield sind nach 
„Engineering“ imstande, rd. 3000000 Gall. Sielwasser in 24 Stunden 
zu reinigen. 


Dampf-Löffelbagger „Atlantic“ 


von der American Locomotive Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 154.) Nachdruck verboten. 


Unter den Baggern mit unterbrochener Materialbeförderung finden 
in Amerika vorzugsweise die sogen. Löffelbagger Verwendung, 
welche die Arbeit einer Handschaufel nachahmen und am besten für 
harten Boden und bei beengtem Raum geeignet sind. 

In Fig. 154 ist nach „Engineering“ ein neuer Dampf-Löffel- 
bagger „Atlantic“ der American Locomotive Company 
in New York dargestellt, der namentlich zur Bewegung von grölseren 
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Erdmassen beim Bau von Bahnausschnitten, Kanälen u. dgl. bestimmt 
ist und in seiner Konstruktion gegenüber den bekannteren Ausfüh- 
rungen dieser Maschine, wie den Systemen von Osgood und „Pan 
American“ der Bucyrus Co. in Milwaukee einige wesentliche Unter- 
schiede aufweist. К 

Wie die Skz. 1 veranschaulicht, besteht das Baggerelement auch 
hier aus einer Schaufel (1) mit aufklappbarem Boden, die an einem 
in dem Ausleger i gelagerten Stiel k befestigt ist; letzterer wird 
unter Vermittlung von Zahnstange und Trieb durch einen auf dem 
Ausleger eingekapselten Dampfmotor g gegen die Böschung vorge- 
schoben und in den auszuhebenden Boden hineingeprefat. 

Der Ausleger i ist 23’ 8” (= 7,21 m) lang und sitzt unten auf 
einer Drehscheibe е, die von der Maschine с aus durch ein über die 
Trommel d laufendes Seil gedreht wird, so dafs der Ausleger i mit 
der Schaufel 1 nach allen Seiten geschwenkt werden kann. Bemerkens- 
wert ist namentlich, dafs der Ausleger an der vorliegenden Maschine 
viel kürzer und leichter konstruiert ist, als es für ähnliche Bagger 
von gleicher Förderhöhe und Leistung der Fall zu sein pflegt. Es 
kann also das Schwenken des Auslegers auch viel leichter bewerk- 
stelligt werden, ohne dafs während des Arbeitens besondere Stöfse 
auf die Windemaschinen übertragen werden. 

Die Baggerschaufel 1 selbst, die vorn einen zum Aufwühlen der 
Erde bestimmten, nach erfolgter Abnutzung leicht ersetzbaren Stahl- 
zahn trägt und ein Fassungsvermögen von 21}, cbyards = 1,88 cbm auf- 


Abwässer-Kläranlagen 
der Städte Essen, Merseburg und Naumburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11 u. 12.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
2. Die Kläranlage der Stadt Merseburg. (Fig. 9-13, Tafel 12.) 

Die in Fig. 9-13, Tafel 12 allerdings nur im Schema dargestellte 
Anlage arbeitet nach dem biologischen Verfahren und umfalst die Vor- 
klärung mit ihren vier Brunnen d, vier mit Steinkohlenschlacken ge- 
füllte Filter С und ein Nachklarbecken C,. 

Der Vorgang bei der Klärung der Schmutzwässer ist folgender: 

Zunächst durchlaufen die Abwässer einen aus zwei Abteilungen 
bestehenden Sandfang, in welchem die gröberen Schmutzstoffe mittels 
einfacher Rechen zurückgehalten werden. An den Sandfang schliefst 
sich ein Notauslafs a an, welcher bei Hochwasser die gesamten Wasser- 
mengen, nachdem sie den Sandfang A passiert haben, in den Klinbach b 
und durch diesen in die Saale entläfst. 

Unter normalen Verhältnissen gelangen die Schmutzwässer aus 
dem Sandfang A im Kanale c in die überdeckten Schlammabsetz- 
brunnen d. Um die Schwimmstoffe, welche sich an der Oberfläche 
des Schmutzwassers sammeln, zurückzuhalten, sind die Brunnen derart 
konstruiert, dafs das Abwasser unmittelbar über ihrer Sohle eintritt 
und sie etwa 25 om unter dem Wasserspiegel wieder verlälst. Die 


Fig. 154. 


weist, wird nicht, wie meistens üblich, mittels einer Kette gehoben 
und gesenkt, sondern durch ein Drahtseil, das über eine im Aus- 
leger і gelagerte, mit spiralförmig angeordneten Nuten versehene 
Trommel h läuft und am äufseren Ende über eine einzelne Scheibe 
h, von 5’ (= 1,5 m) Durchmesser geführt ist. Da sowohl die Hebe- 
maschinen für Stiel und Schaufel wie auch die Getriebe und Trommeln 
in dem Ausleger bezw. auf dessen Drehscheibe direkt angeordnet sind 
und so an allen seinen Bewegungen teilnehmen, konnten besondere 
Leitrollen für das Zugseil der Schaufel entbehrt werden. 

Wie die eingangs genannte Quelle berichtet, wurden mit der Ver- 
wendung der Drahtseile sehr gute Erfahrungen gemacht, insofern 
als diese ruhiger und mit weniger Reibung als Ketten arbeiten und 
daher dauerhafter sind; auch ist bei etwaigem Bruch die Ersetzung 
der Drahtseile wesentlich einfacher, und endlich kosten sie auch nur 
den fünften Teil der Ketten. 

Der Kessel und die Dampfwinden für den Ausleger sind, wie 
Skz. 1 zeigt, auf einer Plattform angebracht, die 10’ (=3 m) breit 
und 36’ (= 11 m) lang ist und auf starken Stahlträgern (a) ruht. Sie 
trägt vorn ein den Ausleger i unterstützendes A-förmiges Gestell, das 
E aus Stahltragern gebildet ist und beim Arbeiten auf den 

oden niedergelassen wird, wie es Skz. 2 ersichtlich macht. 

Der Kessel b (Skz. 1 u. 3) ist nach dem Lokomotivtyp gebaut; 
er hat eine Länge von 20’ (= са. 6 ш) und einen Durchmesser von 
46" (= 1,22 m) und arbeitet mit einem Dampfdruck von ca. 9 At. 
Die Speisung des Kessels erfolgt seitlich; auf der Rückseite der Platt- 
form befindet sich der Kohlenbehälter. Der Zug auf die Schaufel 
wird auf 38000 Pfd.e (= 17236 kg) angegeben, und es kann dabei 
eine Förderhöhe von 16’ (= 4,87 m) erzielt werden. 


Z. A.: Dampf-Löfelbagger Atlantic“ von der American Locomotive Company in New York. 


Brunnen können einzeln oder auch alle vier hintereinander benutzt 
werden. Von den Brunnen gelangen die Abwässer in das Nachklär- 
becken C, Fig. 11 u. 13, durohflielsen dieses und gelangen dann von 
einer Rinne aus auf die Filter C, Fig. 12 u. 13. 

Die Filter sind folgendermafsen eingerichtet. Jeder Filter be- 
steht aus zwei Abteilungen, einer grölseren vorderen, in welche das 
Wasser zunächst eintritt, es von oben nach unten, d. h. von der 
Oberfläche nach der Sohle durchfliefsend, und einer kleineren hinteren, 
welche бав Wasser in umgekehrter Richtung durchströmt. (Um dieses 
zu erreichen, sind an der Sohle der Filter in die Trennungswand 
Löcher h angebracht, wodurch das Wasser zu dem angegebenen Weg 
gezwungen wird). In jedem Becken bleibt das Wasser 1, Stunden 
stehen, dann erst wird es abgelassen. Den Filter überläfst man dann 
einer ein- bis zweistündigen Ruhe, bevor man ihn von neuem füllt. Aus 
den Filtern läuft das nunmehr gereinigte Wasser durch die Abflufs- 
rinne f direkt in die Saale. 

Die Filter sind 80 cm hoch mit Steinkohlenschlacken in Korn- 
grölsen zwischen 3 und 8 mm gefüllt; an der Sohle sind Drainrohre 
eingelegt. Die Verteilung des Wassers auf die vorderen, gröfseren 
Filter erfolgt durch in der Sohlacke an der Oberfläche ausgehobene 
flache Rinnen. 

Um in Zeiten von Epidemien das Wasser desinfizieren zu können, 
wird der Schieber am Ende des Kanales f geschlossen und der am 
Ende des Kanales g geöffnet. Dadurch wird das aus den Filtern 
kommende Wasser gezwungen, in das Mischgerinne einzutreten, an 
dessen Anfang ein Schacht zum Beimischen der Chemikalien vorhan- 
den ist. Am Ende des Mischgerinnes passiert das Wasser ein mit 
Koks gefülltes Filter D und gelangt durch einen unterhalb des Zu- 
führungskanals der Brunnen liegenden Kanal nach dem vor dem Pumpen- 
hause B liegenden Sammelbrunnen, von wo es mittels Zentrifugal- 
pumpen gehoben und in den an der Kläranlage vorbeifliefsenden Klin- 
bach geworfen wird. 
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Die Betriebskosten betragen pro Kopf und Jahr 0,20 M oder 
pro cbm Abwasser 0,45 Pfg. 

Auf 1 Tageskubikmeter Abwasser bezogen, betragen die Räume 
bezw. Flächen für die Vorklärung 0,30 cbm bezw. 0,50 qm, für die 
Filter 1,34 cbm bezw. 1,90 qm. 


Aus 1 Tageskubikmeter Abwasser werden durchschnittlich 1,651 


Schlamm gewonnen. Die Schlammbeseitigung erfolgt automatisch 
mittels Wegner’scher Patentsauger, und es werden von der Landwirt- 
schaft für den cbm 39 Pfg. bezahlt. 

Die Anlagekosten der Kläranlage betrugen 75000°M oder 
auf den Einwohner 3,75 M. 


3. Die Kläranlage der Stadt Naumburg a. В. (Fig.1--8 u. 14-15, 
Tafel 12.) 


Ein Übelstand der nach dem Stauverfahren arbeitenden biolo- 
gischen Reinigungsanlagen sind die zur Durchlüftung der Filter er- 
forderlichen langen Ruhepausen, wodurch die in einem Filter zu 
reinigende Abwässermenge sehr beschränkt wird. Aus diesem Grunde 
ist man zunächst in England, später auch bei uns dazu übergegangen, 
das Abwasser durch sogen. Sprenger, auch Sprinkler genannt, strahlen- 
förmig auf die Filter faflen zu lassen. Dabei findet gleichzeitig eine 
ständige Durchläftung der Filter statt, so dafs die langen Lüftungs- 
pausen fortfallen können und man jetzt auf der gleichen Filterfläche 
eine erheblich gröfsere Abwassermenge reinigen kann. s 

Zu den nach dem Sprinklersystem arbeitenden biologischen 
Reinigungsverfahren gehört das der Firma F. W. Dittler in Ber- 
lin, SW. 12. Bei diesem wird das stinkende, faulige Abwasser 
in kurzer Zeit und auf engem Raume in ein klares Wasser um- 
gewandelt, dem jeder üble Geruch und — was noch wichtiger ist — 
jede Fäulnisfähigkeit genommen ist, so dafs den strengsten Anforde- 
rungen der Aufsichtsbehörden entsprochen und das gereinigte Ab- 
wasser unbedenklich jedem Wasserlauf zugeführt werden kann. Als 
besonderer Vorzug wird diesem Reinigungsverfahren noch seine An- 
passungsfahigkeit an gegebene Verhältnisse nachgerübmt, indem es 
1. den verfügbaren Raum, 2. die Gefällverhältnisse, 3. die Vorflutver- 
hältnisse und 4. die Beschaffenheit der Abwässer herücksichtigt. 

Das Verfahren beruht auf folgenden wissenschaftlichen Beobach- 
tungen : 

Die in den Abwässern enthaltenen, aus dem menschlichen Haus- 
halt herrührenden Eiweifsstoffe und Kohlenhydrate gehen infolge der 
Tätigkeit gewisser Bakterien rasch in Fäulnis über. Dieser Vorgang 
wird bei dem Dittler’schen Verfahren in sogen. Faulräumen derart be- 
fördert, dafs sich die Fäulniserreger bald massenhaft ansiedeln und 
einen raschen Zerfall nicht nur der im Abwasser angelösten Stoffe, 
sondern auch der gelösten bewirken. Dabei entstehen einfach zu- 
sammengesetzte Körper, die in den Oxydationskörpern sehr rasch in 
völlig unschädliche Substanzen, wie Kohlensäure, Stickstoff, Salpeter- 
säure u. 8. w. umgewandelt werden. 

Das stark faulige, übelriechende und trübe Wasser tritt aus dem 
Feulraum in die kontinuierlich und selbsttätig arbeitenden Oxydations- 
körper ein und verläfst diese nach kurzer Zeit als klares Wasser, 
dem jeder üble Geruch genommen ist, ohne dafs auch nur die ge- 
ringste Menge irgend eines chemischen Fällungsmittels zugesetzt ist. 

Die nach vorstehenden Grundsätzen ausgeführte Abwässerklär- 
anlage in Naumburg, Fig. 14 u. 15, besteht aus drei unter Terrain 
liegenden Faulräumen (Fig. 1+-4) und dem freistehenden Oxydations- 
koksturm (Fig. 7--8). Die Anlage konnte infolge des Terraingefälles 
so angeordnet werden, dafs das Abwasser aus den Faulräumen (Fig. 15) 
ohne Pumpwerk über dem Oxydationskoksturm (Fig. 14) zur Verteilung 
kommt. Die Anlage befindet sich unmittelbar neben einer stark be- 
nutzen Chaussee hinter einer grölseren Eisenbahnüberführung; es ist 
jedoch von ihr, wenigstens soweit die Faulräume in Betracht kommen, 
nichts aufser den Schachtdeckeln zu sehen. 

Das von der Stadt kommende Hauptkanalrohr a, Fig. 2, mündet 
etwa 1,40 m unter Terrain in einen dem ersten Faulraume n vorge- 
lagerten Sandfang z, und das Abwasser durchstromt die Faulräume 
hintereinander, die jeder für sich durch Schieber r absperrbar sind. 
Aus den Faulräumen п fliefst das Wasser nach Heben von Schiebern 
in einen Sammelkanal b, an den sich das Rohr р anschliefet, welches 
das Abwasser dem Koksturme zuführt. Das dem Koksturm (Fig. 7 
entströmende Wasser (gereinigtes Abwasser) fliefst nach Passieren des 
Syphons w in einem offenen Graben der Saale zu. 

Am Koksturme kommt das Wassers bei v an und wird von da 
einem im Zentrum des Turmes bis zu einer gewissen Höhe emporge- 
führten Rohre zugeleitet. An dieses schliefst sich ein sogen. Verteilungs- 
stern an, dessen sechs Ausläufe s jeder vier über Kreuz gestellte 
Sprengrohre trägt, aus denen das Wasser in feinen Strahlen auf den 
Koks ausflielst. Die Belüftung des Wassers erfolgt teils auf dem 
Wege aus den Sprengrohren zur Kokssäule, teils während der Abwärts- 
bewegung im Koksturme. Letzterer hat nämlich Wände mit Luft- 
öffnungen und anderseits ist der Turm oben durch ein Dach abge- 
schlossen, unterbalb dessen in die Wandung des zentralen Kamins der 
Anlage eine Anzahl Abluftöffnungen gebrochen sind, wodurch eine 
konstante Abfuhr der Abluft gesichert ist. 

Die ganze Anlage arbeitet vollkommen geruchlos, und nennens- 
werte Betriebskosten entstehen durch sie nicht, da ein Ausräumen der 
Faulräume sowie ein Auswechseln des Oxydationsmaterials des Koks- 
turmes nicht erforderlich wird. 


Wie eingangs bemerkt wurde, gelten die vorstehend beschriebenen 
drei Anlagen als mustergiltige, gute Reinigungsresultate liefernde 
Kläranlagen. Es wurde gezeigt, dafs sie sowohl im System als 
auch in der Konstruktion ganz verschieden sind. Daraus ergibt 
sich aber, dafs es ein grolser Fehler wäre, eine Reinigungsart, 
welche sich in dem einen Fall bewährt hat, nun ohne weiteres auf 
andere Verhältnisse zu übertragen. Nur durch gewissenhafteste Er- 
wägung aller in Betracht kommenden Verhältnisse ist es möglich, für 
jede Stadt die für sie passende Reinigungsart und Konstruktion zu 
finden; dann erst werden die vielen Klagen über mangelhafte Resul- 
tate des gewählten Reinigungssystems aufhören. 


Holzindustrie and verwandte Gewerbe. 


Zapfenloch -Stemmaschine 
der Defiance Machine Works in Defiance (Ohio). 
(Mit Abbildung, Fig. 155.) Nachdruck verboten. 

Die Defiance Machine Works in Defiance (Ohio) bringt 
seit neuerem eine speziell für Waggonbau- und Schiffsbauwerkstätten 
sowie für Fabriken landwirtschaftlicher Geräte bestimmte automatische 
Zapfenloch-Stemmaschine in vertikaler Ausführung auf den 
Markt, die in mannigfacher Hinsicht Neuerungen und Vervollkomm- 
nungen aufweist. 

Die Stemmaschinen für Zapfenlöcher werden vielfach mit einer 
Lochbohrmaschine verbunden, derart, dafs letztere eine Anzahl Löcher 
herstellt, die beim Stemmen das Ausweichen der Späne ermöglichen. 
Die in Fig.155 


nach „Iron 
Age“ darge- 
stellte Ма- 


schine bedarf 
keiner beson- 
deren Loch- 
bohrmaschine, 
indem sie mit 
einem Hohl- 
meilsel aus- 
gerüstet ist, 
der aus einem 
aufsen qua- 
dratischen, 
mit vier 
Schneiden 
versehenen 
Rohr besteht, 
in welchem 
sich ein 
Schrauben- 
bohrer be- 
мері. Wird 
dieses Stemm- 
eisen gegen 
das wa 
stück ge- 
drückt, во 
bildet sich ein 
Loch von qua- 
dratischem 
Querschnitt; 
der innen an- 
rdnete 
Schrauben- 
bohrer zerkleinert das zwischen den Schneiden zusammengedrückte 
Holz, zieht es nach oben und wirft es durch die seitlichen Offnungen 
des Stemmeisens hinaus. 

Das Stemmeisen sitzt an einem in vertikaler Richtung beweglichen 
Schlitten, und es können mit demselben Werkzeug Zapfenlöcher von 
verschiedener Länge und Breite dadurch hergestellt werden, dafs man 
den horizontalen Arbeitstisch nach rechts und links bezw. vor- und 
rückwärts bewegt. 

Bemerkenswert an dieser Maschine ist ferner die übersichtliche 
und leicht zugängliche Anordnung aller beweglichen Teile aufsen am 
Maschinengestell. Letzteres, ein hohler Gufskorper mit breiter Basis, 
ist so dimensioniert, dafs es den schwersten Stemmarbeiten ohne 
Vibrationen zu widerstehen vermag. 

Der das Stemmeisen tragende Schlitten ist für raschen Rückgang 
eingerichtet und in jeder Stellung ohne Gewichte oder Federn aus- 
balanciert. Er ist in genau bearbeiteten Wangen am Maschinengestell 
geführt und erhält seine hin- und hergehende Bewegung durch ein 
im Ölbad laufendes Schneckengetriebe, das durch doppelte Friktions- 
kupplung in der einen oder anderen Richtung gedreht wird. Der 
Maximalhub dieses Schlittens beträgt 250 mm; seine Verschiebung wird 
durch einen seitlich am Maschinengestell sitzenden Handhebel einge- 
leitet, durch den er auch in jeder beliebigen Stellung festgehalten und 
reversiert werden kann. Die Tiefe der Zapfenlöcher kann durch 
Höbenverstellung des durch Handrad und Schraubenspindel beweg- 
lichen Arbeitstisches bewirkt werden; aufserdem ist an dem Führungs- 
schlitten des Stemmeisens, wie aus Fig. 155 ersithtlich, eine Schrauben- 


Fig. 155. 


Zapjenloch-Stemmaschine der Defiance Machine Works 
in Defiance (Ohio). 
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stellvorrichtung vorgesehen, durch welche auch während des Ganges 
der Maschine momentane Anderungen der Stemmtiefe vorgenommen 
werden können. 

Der Vorschub des Stemmeisens’ kann, der Härte des zu bearbei- 
tenden Holzes entsprechend, für vier verschiedene Geschwindigkeiten 
geregelt werden. Der Schraubenbohrer läuft oben gegen eine einstell- 
bare Bronzeschraube, die den Enddruck aufnimmt; seine Bewegung 
wird von den auf der Rückseite des Maschinengestelles gelagerten 
Riemenscheiben abgeleitet. 

Zur Herstellung von Zapfenlöchern in bestimmter Länge und Ab- 
ständen ist der Aufspanntisch mit verschiedenen durch Mikrometer- 
schrauben einstellbaren Anschlägen ausgerüstet; für schräge Schnitte 
ist eine mittels Gradteilung für verschiedene Winkel einstellbare Auf- 
spannvorrichtung vorgesehen. Zu jeder Maschine werden Bohrer und 
Stemmeisen für 5,, */,, "J, und 1” quadratische Zapfenlöcher mitge- 
liefert. Die von der Maschine eingenommene Bodenfläche ist 1,2 >< 1,8 m 
grofs; der Kraftbedarf beläuft sich auf 2 PS. 


Tischkreissäge 
der American Wood Working Machinery Company in New York. 
(Mit Abbildung, Fig. 156.) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 156 nach „American Machinist“ dargestellte neue 
Tischkreissage der American Wood Working Machinery 
Company in New York ist für das Zerschneiden in beliebigen 
Richtungen gebaut und demgemäfs speziell für Modell- und Kunst- 
tischlereien geeignet. 

Der Tisch ist 1140 mm lang und 760 mm breit; links befindet 
sich ein auf Rollen laufender Schlitten, der um 63,5 mm seitwärts 
verschoben werden kann, um die Spaltweite zwischen ihm und dem 
rechtsseitigen Teile des Tisches verstellen zu können, wenn z. B. Säge- 


Fig. 156. 2. А.: Tischkreissäge der American Wood Working Machinery Company 
in New York. 


blätter verschiedener Stärke oder Spezialmesserkröpfe verwendet werden 
sollen. Der ganze Tisch kann bis zu 45° geneigt und innerhalb dieser 
Grenze auf jeden beliebigen Winkel eingestellt werden, wobei die je- 
weilige Neigung der Tischfläche an einem seitlich angeordneten, gra- 
duierten Segment abgelesen werden kann. 

Innerhalb des Maschinengestelles sind in einem drehbaren Rahmen 
zwei Sägespindeln gelagert; der Lagerrahmen, der in zwei zu beiden 
Seiten der Sägeschnittlinie angeordneten Zapfen sitzt, kann von aufsen 
mittels Schneckenrades und Schnecke gedreht und so die eine oder 
andere Säge über den Tisch herausgehoben werden. 

Auf der rechten Seite des Tisches ist eine Führungsleiste vorge- 
sehen, die sowohl senkrecht zur Tischfläche oder bis zu 45° geneigt 
gegen diese, wie auch in der Tischfläche schräg gegen die Säge ge- 
stellt werden kann. Eine auf dem obenerwähnten Schlitten auf einer 
graduierten Scheibe nach beliebigem ‚Winkel einstellbare Leiste er- 
moglicht den Schnitt in dem an letztere gelegten Werkstück genau 
in jeder gewünschten Neigung auszuführen. Für einfach schräge 
Schnitte gegen die Längsrichtung des Werkstückes wird entweder die 
Schragstellung der auf dem Schlitten einstellbaren Leiste oder die 
schräge Lage von Tisch und Schlitten benutzt, während für doppelt 
schräge Schnitte beides verwendet wird, einerlei, ob die Schnittschräge 
in der Breite oder Dicke des Werkstückes liegt. 

Das den Antrieb der Maschine vermittelnde Vorgelege kann ent- 
weder auf der Rückseite der Maschine am Boden oder in gewisser 
Entfernung von letzterer unter dem Boden angeordnet werden. Die 
Riemengabel ist so angebracht, dafs sie mittels des aus Fig. 156 er- 
tichtlichen Pedals in der einen oder anderen Richtung betätigt werden 


kenn. Alle an der Maschine vorzunehmenden Einstellungen können 
rasch und sicher ausgeführt werden, indem für alle Leisten und An- 
sohläge, wie auch für die Bewegungen des Tisches selbst graduierte 
Stellvorrichtungen vorgesehen sind, die genaue Ablesungen ermög- 
lichen. 


Zement- und Kalkindnstrie, 
Stein-, Ton- and Glasindustrie. 


Die Ausnutzung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach in Coin. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Befindet sich der Gaserzeuger in unmittelbarer Nähe des Arbeits- 
ofens, so dafs die Heizgase schon an und für sich eine hohe Temperatur 
haben, wenn sie in den Ofen treten, so wird nur die Verbrennungs- 
luft vorgewärmt; es genügen dann natürlich zwei Regeneratoren. 

Die Gasfeuerung, mag sie regenerativ oder rekuperativ sein, bei 
der nur die Verbrennungsluft vorgewärmt wird, ermöglicht kaum voll- 
ständige Ausnutzung der in den Abgasen aufgespeicherten Wärme, 
weil Gewicht der zu erwärmenden Verbrennungsluft kleiner ist 
als dasjenige der Abgase. Ist z. B. das Heizgas Luftgas, so beträgt 
das Gewicht der zuzuführenden Luftmenge ungefähr die Hälfte des 
Gewichtes der Abgase. Da nun die Unterschiede in den spezifischen 
Gewichten der verschiedenen Gase nur wenig in Betracht kommen, 
so dürfen wir annehmen, dafs die eine Hälfte der Abgase ihre Wärme 
an die Verbrennungsluft abgibt und diese dadurch auf die Anfangs- 
temperatur der Abgase im Regenerator bringt, während die andere 
Hälfte überhaupt kaum Wärme abgibt; ca. 50%, der in den Abgasen 
aufgespeicherten Wärme wird also nicht „regeneriert‘“. Jedoch be- 
deutet dies keineswegs einen Verlust von 50%, gegenüber derjenigen 
regenerativen Gasfeuerung, bei der sowohl die Heizgase als auch die Luft 
vorgewärmt werden; denn auch bei dieser wird nicht die ganze in 
den aus dem Ofen kommenden Gasen aufgespeicherte Wärme ausge- 
nutzt, da die Abgase in dem Moment, in dem sie den Generator 
verlassen, eine höhere Temperatur haben als die atmosphärische Luft. ` 

Das Verdienst, die regenerative Gasfeuerung in die Technik ein- 

efihrt zu haben, gebührt den Brüdern Friedr. und William 

iemens. Sie waren unstreitig die ersten, die auf wissenschaftlicher 
Grundlage und durch praktische, sachgemäls durchgeführte Versuche 
zeigten, was durch Anwendung des Regenerativprinzips auf industrielle 
Feuerungsanlagen geleistet werden kann. Durch Vorwärmung der 
Luft und des Heizgases kann die Flammentemperatur bis zu einer 
sehr grofsen Höhe gesteigert werden, und es werden auf diese Weise 
die zur Durchführung metallurgischer Prozesse erforderlichen hohen 
Hitzegrade mit Leichtigkeit und einem erheblich verminderten Ver- 
brauch an Brennstoff erzielt. 

Es gibt noch eine andere Möglichkeit, die in den Abgasen auf- 
gespeicherte Wärme nutzbar zu machen, indem man nämlich einen Teil 
der aus dem Ofen kommenden hochtemperierten Gase dem Generator 
selbst statt der atmosphärischen Luft zuführt. Dieses Prinzip wurde 
von den Ingenieuren Biedermann und Harvey der Firma Friedr. 
Siemens in die Heiztechnik eingeführt. Die betreffenden Öfen werden 
kurz als neue Siemensöfen bezeichnet; das Schema eines solchen Ofens 
zeigt die Fig. 120 (Heft 9, Seite 73). Die Verbrennungsprodukte gehen 
z. T. durch einen der beiden Regeneratoren, z. T. durch den Gaserzeuger; 
die Regeneratoren dienen zur Vorwärmung der Verbrennungsluft. Da 
die Vorgänge bei diesem System nicht so leicht zu übersehen sind und 
über die Brennstoffersparnis vielfach falsche Ansichten bestehen, so 
wollen wir uns mit diesem Ofen etwas eingehender beschäftigen. 

Die Abgase enthalten Kohlensäure, Wasserdampf und Stickstoff, 
aufserdem, E ja die theoretische Luftmenge auch bei der Gasfeuerung 
etwas überschritten wird, nicht verbrauchten Sauerstoff. Wie wir ge- 
sehen haben, wird bei der Luftgasbildung in der untersten sehr heifsen 
Kohlenschicht aus dem zugeführten Luftsauerstoff und Kohlenstoff des 
Brennmaterials Kohlensäure gebildet, die sich beim Emporsteigen mit 
einem zweiten Atom Kohlenstoff nach der Gleichung 

CO +C=20C0 

verbindet. Die Bildung der Kohlensäure geht unter beträchtlicher 
Warmeentwickelung vor sich. Diese Wärme dient dazu, die Verluste 
durch Wärmestrahlung zu decken; sie liefert ferner die für die Um- 
wandlung der Kohlensäure in Kohlenoxyd nötige Energie und wird 
zu einem geringen Prozentsatz für die trockene Destillation der Kohle 
verbraucht. Führt man nun dem Gaserzeuger Kohlensäure (statt Sauer- 
stoff) zu, so fällt дег wärmeliefernde Prozefe С + 20 = СО, weg, 
und es mufs dann die zur Deckung der Warmeverluste, für die Destilla- 
tion, vor allem aber für die Umwandlung der Kohlensäure in Kohlen- 
oxyd nötige Wärme in irgend einer Weise zugeführt werden. Ein Teil 
dieser Wärme kann nun dadurch geliefert werden, dafs sich Sauer- 
stoff der Abgase mit Kohlenstoff zu Kohlensäure vereinigt, die als 
solche entweicht. Das Defizit mufs dadurch gedeckt werden, dafs die 
Abgase sich in dem Generator stark abkühlen; es mufs also die Tempe- 
ratur der Verbrennungsgase bedeutend höher sein als diejenige der 
aus dem Gaserzeuger entweichenden Gase. Ferner mufs die Zufuhr 
von Abgasen zu dem Generator so geregelt sein, dafs das erzeugte 
Gas eine möglichst konstante Zusammensetzung hat, 

Um die etwas verwickelten Verhältnisse besser darlegen zu können, 
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wollen wir den Berechnungen ein Gas von bestimmter anfänglicher 
Zusammensetzung zu Grunde legen. Analysen der im neuen Siemens- 
ofen erzeugten Heizgase, die in London ausgeführt wurden, ergaben 
folgende Ergebnisse: 


Newcastle - Würfelkohlen 
CO, . . 4,5 Volumprozente. 
Со .. 22,5 y 

Н .. 163 sé 
CH, . . 26 А 

N ..541 


D 


1 cbm dieses Gases wiegt bei 0° 1,080 kg; diese Menge möge im Ofen 
verbraucht werden, und es fragt sich, wieviel Kilogramm Abgase wir 
erhalten. Um das theoretische Luftquantum zu finden, müssen wir 
berücksichtigen, dafs erforderlich sind: 


für die Umwandlung von 1 Liter CO in CO, 5%, Gramm Sauerstoff*) 

= H „HON „ 
» CH, „ CO, und H, 0 *4, 
Es ergibt sich, dafs für die Verbrennung eines Kubikmeters 351 g 
Sauerstoff nötig sind; diese sind enthalten in 1530 g Luft. Rechnen 
wir mit 20%, Luftiberschufs, so finden wir für das zugeführte Luft- 
quantum den Wert 1836 g, und es entweichen aus dem Ofen rund 
2900 g Abgase. Diese haben folgende Zusammensetzung: 


45 Liter С О„, die unverändert durch den Ofen gegangen sind, 
225 „ CO, ,, aus 225 Liter CO entstanden sind, 
26 „ kan 26 „ OH, 
zusammen 296 Liter CO, = 581 СО,; 
ferner: 541 Liter Stickstoff, die im Heizgase waren, 
1020 „ » in der zugeführten Luft 


zusammen 1561 Liter Stickstoff, oder 2092 g. 


Der Rest besteht aus Wasserdampf und überschüssigem Sauerstoff; 
ersterer wiegt rund 160 g, letzterer 70 g. 

Von den Abgasen müssen wir dem Gaserzeuger eine во grofse Menge 
zuführen, dafs wir ein neues Kubikmeter Heizgas erhalten, und zwar 
mufs dieses, wenn es dieselbe Zusammensetzung wie das verbrauchte 
Gas haben soll, ein Gewicht von 1080 g haben. Wird nun beim Durch- 
gang durch den Generator die Kohlensäure in Kohlenoxyd umgewandelt, 
gemafs der Gleichung: CO, + C = 2CO, und bildet sich aus Wasser- 
dampf und Kohlenstoff Wasserstoff und Kohlenoxyd, so ist das Vo- 
lumen und das Gewicht der ausströmenden Gase grölser als dasjenige 
der eingeleiteten. Daher müssen wir weniger als 1080 g Abgase in den 
Gaserzeuger schicken. Um die gesuchte Menge zu erhalten, gehen 
wir am einfachsten von der Forderung aus, dafs das aus dem zu- 

efihrten Gase genommene Heizgas pro Kubikmeter gerade soviel 
Stickstoff enthalten soll wie das verbrannte Gas, also 678g. Diese 


: 2 
stecken in 50 


» 
» 


» 
» 


” 
» 


» 
» 


» 
» 


» DÉI 


900 
099 ` 678 g = 900 g Abgasen. 


Um eine vollständige Bilanz aufstellen zu können, müssen wir 
bestimmte Angaben über die Temperatur der Abgase in dem Momente 
des Eintrittes in den Generator und über die Temperatur der aus dem 
Generator abziehenden Gase machen. Die erstere nehmen wir zu 
1200° С an; was die letztere anbelangt, wenn Steinkohlen als Brenn- 
stoff verwendet werden, so ist kein Grund vorhanden, anzunehmen, 
dafs diese verschieden sei von derjenigen bei anderen Gaserzeugern 
ohne besondere Zuleitung von Wasserdampf, d. h. etwa 600° С. Da 
das Gewicht der eingeleiteten Gase nicht stark differiert von demjenigen 
der abziehenden Gase, so dürfen wir annehmen, dafs sich 900 g Gase 
um 600° abkühlen und die hierbei abgegebene Wärme von den Sub- 
stanzen des Generators aufgenommen wird. Als mittlere spezifische 
Wärme der verschiedenen Gase nehmen wir 0,3; demnach führen die 
Heizgase dem Generator zu: 0,9- 0,3 - 600 Cal. = 162 Cal. 

Aufserdem wird noch dadurch Wärme geliefert, dafs sich der mit 
den Abgasen zugeführte Sauerstoff mit Kohlenstoff zu CO verbindet. 

А a, 10-900 
Diese Sauerstoffmenge beträgt 900 
Kohlenstoffmenge sh 2r 16,5 g. Da endlich 1 kg C beim Übergang 


= 22g und die entsprechende 


in CO eine Wärmemenge von 2417 Cal. entwickelt, so werden noch 
gewonnen 0,0165 - 2417 Cal. = 40 Cal. 

Mithin gesamter Wärmegewinn 203 Cal. Wir berechnen jetzt 
den Wärmeverbrauch. 1.Fü 


Für die chemischen Prozesse. a) Wärme- 
bindung, die dem Prozesse CO, +C TAR entspricht. Das Gas 
45-11 


von dem wir ausgingen, enthielt — gg 800s = 88g СО,. Wir dürfen 
nun annehmen, dafs diese Menge CO, unverändert durch den Gene- 


81.900 

9900 7 180 g СО,; 

waren 92 g CO, umzuwandeln. Diese zersetzen sich zunächst in CO 
und О. Dazu werden so viele Kalorien verbraucht, wie frei werden, 
wenn sich aus CO und О 92g CO, bilden. Die äquivalente Menge 
Kohlenoxyd beträgt 7 SE = 58,5g. Wenn aber 1 kg CO übergeht 
in CO,, so werden 2424 Cal. frei; also sind zuzuführen 


0,0585 - 2424 Cal. =.142 Cal. 


rator geht. Zugeführt werden aber a mithin 


*) Die Angaben beziehen sich auf 0°. 


Der freigewordene Sauerstoff, dessen Menge 92- im 33,5 g be 
5.8 


if 
1 


8, 


tragt, verbindet sich mit 8 = 25g С unter Wärmeabgabe, und 
zwar beläuft sich diese auf 0,025 - 2417 Cal. = 60 Cal. 
Die Umwandlung von CO, in CO erfordert also 
142 Cal. — 60 Cal. = 82 Cal. 
b) Auch der Prozefs Н, О + C = 2H + CO verläuft unter Warme- 


verbrauch. In den eingeleiteten 900 g Abgasen befinden sich 
= g H,0. Diese Wasserdampfmenge liefert, wenn sie 
sich spaltet 5 g = 5,555 g Wasserstoff. Das Kubikmeter Heizgas, von 


dem wir ausgingen, enthielt aber 163 1 oder 183.6 g H. Es fehlen 
uns also noch rund 9 g Н. Das ist als ein günstiger Umstand insofern 
anzusehen, als die Abgase durch ein Dampfstrahlgebläse (Injektor) in 
den Generator getrieben werden, so dafs der Betrieb mit einer Zufuhr 
von Wasserdampf zu den Abgasen verbunden ist. Es möge der Betrieb 
so eingerichtet sein, dafs durch den Dampfstrahl die fehlenden 9 g 
Wasserstoff gedeckt werden. Das ist der Fall, wenn 9-9 = 81g Wasser- 
dampf mit den Abgasen eingeblasen werden. Im ganzen unterliegen 
also 81 + 50 = 131 g H,O der Umwandlung in Wasserstoff und Kohlen- 
oxyd. Die Wärmetönung des Prozesses H, + O = H,O beträgt, bezogen 
auf 1 kg Wasserstoff, 34200 Cal. Also werden für die Zerlegung des 
Wasserdampfes in H (14,55 g) und O verbraucht 


34 200 - 0,01455 Cal. = 498 Cal. 


Davon ist abzuziehen die Wärme, die dem Prozesse С + О = CO 
entspricht. Der Umwandlung unterliegen 8. 14,55 g О = 116,4 g О und 


diesen sind äquivalent 116,4 - ы g C= 81,3д С. Diese geben bei der 


Umwandlung in CO ab 0,0813. 2417 Cal. = 211 Cal. 

Es bleiben also zu decken 498 — 211 = 287 Cal. 

Dieser Betrag ist noch um die Verdampfungswärme zu verringern; 
denn diese Wärme ist in der Wärmetönung des Prozesses Н.О = 
2H + O (nämlich 34200 Cal.) schon enthalten und braucht, da wir das 
Wasser als Dampf zuführen, nicht geliefert zu werden. Da die be- 
treffende Wärmemenge ca. 70 Cal. beträgt, so gelangen wir zu dem 
Resultate, dafs die Bildung von CO und H aus C und H,O mit einem 
Wärmeverbrauch von 217 Cal. verbunden ist. 

2. Endlich ist der Wärmeverlust durch die Generatorwände zu 
decken. Dieser ist, für eine gewisse Art von Gaserzeugern auf die 
Zeiteinheit bezogen, nahezu konstant und somit für die verbrauchte 
bezw. vergaste Kohlenstoffeinheit um so geringer, je schärfer der Be- 
trieb ist. Wenn dieser nicht zu matt verläuft, so scheint bei der- 
artigen Berechnungen ein Wärmeverlust durch die Wände im Be 
von 5%, der Gesamtwärme eines Gaserzeugers mit Gebläsebetrieb der 
Wirklichkeit annähernd zu entsprechen. 

Aber selbst wenn man die Warmestrahlung nicht berücksichtigt, findet 
man, dafs der Wärmeverbrauch bei unseren Annahmen grölser ist als 
die abgegebene Wärme. Die Differenz wird jedoch durch die Dissoziation 
verringert. Wenn nämlich die Verbrennungsgase mit der angenom- 
menen Temperatur von 1200° den Arbeitsofen verlassen, so befindet 
sich in ihnen eine gewisse Menge Kohlenoxyd, Wasserstoff und Sauer- 
stoff und zwar können wir annehmen, dafs diese Gase dadurch ent- 
standen sind, dafs sich Kohlensäure und Wasser gespaltet haben. Daher 
sind die dem chemischen Umsatze im Gaserzeuger entsprechenden 
Posten in einem gewiesen Prozentsatz zu erniedrigen. Wir glauben 
aber nicht, dafs diese Abzüge so grofs sind, dafs sich Wärmezufuhr 
und Wärmeverbrauch im Gaserzeuger das Gleichgewicht halten und 
dafs dieses erst dann vorhanden ist, wenn die Verbrennungsgase mit 
einer wesentlich höheren Temperatur als 1200° C abziehen. Nennen 
wir die Temperatur, bei der Gleichgewicht besteht, t. Ist die Tem- 
peratur der Abgase niedriger als t, so kann das Defizit dadurch ge- 
deckt werden, dafs aufser einem Teile der Verbrennungsgase noch im 
Luftgenerator vorgewärmte oder kalte Luft dem Gaserzeuger zugeführt 
wird; es wird dann durch den Prozefs С + О = CO Wärme gewonnen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildung, Fig. 157.) 

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von 
Zementrohren oder dgl. mit erweiterten Hohlräumen 
von Max Kohl in Breslau. Р. Е.-Р. 150770. (Fig. 157.) 
Das Verfahren zur Herstellung von Zementrohren oder 
dgl. mit erweiterten Hohlräumen ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dafs in die Rohrform ein aus zwei zylindrischen 
Teilen von gleichem Durchmesser bestehender Kern ein- 
gesetzt wird, dessen den Hohlraum bildender Teil nach 
Einformen des Prefsgutes quer zur Achse verschoben 
wird, um die Höhlung zu erweitern. Die Vorrichtung 
besteht aus einem zylindrischen Kern a und einem quer 
zu dessen Längsachse verschiebbaren Druckstück b, dessen 
Durchmesser gleich dem des Kernes ist. 


Fig. 157. Z. A.: 
Verfahren und 
Vorrichtung zur 
Herstellung ton 
Zementrohren 
oder dergi. mit 
erweiterten 
Hokiräumenson 
Мах Koil in 
Breslau. 
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handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. Fig. 38441.) [Fortsetzung.] ` el Bierg, entworfen von den Archi- belfabrikation. Von Ing. W. Otto, 
Concepcion (Chile): Carlos Brandt, Е. ee tekten Löser & Bagger, Kopenhagen. Berlin. (Mit Abbildung, Fig. 24.). 22 
Buchh. Touren-Wagen der Neuen Automobil- (Mit Abbildung, Fig. 18)... . . 11 Industriebetrieb und Organisation. 
Genf: Б. Burkhardt, Buohh., 2 Place Ee d Н, Berita ae zu|Fabrikgebkude der Baumwollspinneret |Fabrikorganisation. Das Direktions- 
Re Re e в. 42+ Ad. Mandl jun., Mastig (Böhmen). Burean. Von Max Buch, Ingenieur 
Bokhandel. ` ` ‚Detailkonstruktionen und Notizen (Mit Zeichnungen auf Taf. 2.). . . 12| und W. В. Shephard, Bureauleiter. 23 
Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- aus der Praxis. Die Quecksilberlampe von Cooper- | Falsche Selbatkostenberechnung In 
DEER az Über Biemenscheiben und Riemen . 36] Hewitt. (Mit Abbildungen, Fig. 19 | |р Aussichten des Saiten ia 
Haag: W.P. van Stockum & Zoon, aas EERTE ETETETT 13| Nordamerika 27 
E кеа N EE ee эсу 
Kiew: Karl Schepe, Buchh. Lichtpausen von den Originalen ` oe die Löftung von Küchen und Verkehrswesen. 
Kopenhagen: Georg Chr. Ursin’s der Tafeln (4 bis 8 mal во grofs als Aborten . . . 13| Von Berlin nach London. Von W. Loh- 
Nacht, Verlagsbuchh., K., Kjöb- die Tafeln) geben wir an unsere Über die Einrichtung der Zentral-Nie- mann. [Schlufs)] ......... 27 
magerg. 8. Abonnenten zu 9 +15 Mark Die Stadtbahn in’ Tokio. (Mit Abbil- 
N туров deent, derdruckdampfheizungs-Anlagen mit Я занда 
не чаи pro Exemplar ab (је nach der und ohne Ventilation. (Mit Abbil- ungen, Fig. 25427)  . . . . . . 2 
Verlagsbuchh. dungen, Fig 21493) (Forteoteung) 14 Eine Bahn auf den Montblano. . . . 20 
Lodz: B. Базара, Bantik. Se Gröfse der Originale). » Fig. М 8.. Die Eisenbahnen der Erde ..... 30 
London: rockhaus, Е. С. Ein Leuchtt тые Bean De 
48 Old Bailey. 5 i Di Red: A Prakt Masch Bouse; Wasserversorgung, Strafsenbau, Kanali- Neue Bahnstreckon e Ge ge Жак % 
eeh Kee N sation und Abfohr. Das Recht für Industrie und Verkehr. 
Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., Monierbrücken. (Mit Abbildungen, Die rechtliche Stellung der Betriebs- 
Gallerie de Cristoforis 59/63. BEHRENS 17 етене Меш Rechtsanwalt Dr.Baum, 
Moskau: J. Deubner, Buchh. EE 31 
Now-York: The International Z Ы Gesundheitspflege. Sicherheits- und 
News Company, 83 and 85 Duane =: ee ain Pilas КОЧАК Ме С 
oe б * Die Hygiene der Reise. Von Fr.Warnow. 32 
Cee Жеп Bemari Danh em Schlackenplattenpresse ausgeführt von |Der „Copenhagen - Thermostat“ von 
Bonaparte Р O and А. Musker, Ltd, Liverpool. О, Lorenz, Berlin. (Mit Abbildung, 
St. Petersburg: К. 1. Ricker, (Mit Abbildung, Fig. 28.) - . - 18| Fig. 28)... . 32 
Buchh., Newsky Prospekt 14. Neuerungen und Patente. (Mit Abbil- Unterricht u. Vereinswesen. Ausstellungen. 
Pola: F. W. Schrinner, Buchh. ‘aang, Wig. 20) хин уу ут 18|Geh. Regiorungsrat Prof. Dr. Ing. Otto 
Prag: Fr. Rivnao, Buchh, Gra- 1836 1. (М Bildnis) =; 32 
en ет Pariser Automo! 
Riga: N. Kymmel’s Sort.-Buchh. Jean Bardine, Paris . 33 
| E асове Jose Jema, Neues und Bewährtes für Jedermann. 
Sao Paulo: Carlos Gerke & Co., Ceschirrepolmasching тов Биш D 
|“ Buchh., Caixa correio 123. o, Köln a (Mit Abbildun- 
Stockholm: Nordiska Bokhandeln, ee A wis ee = SÉ 34 
ee SR MS, Buchh. Feuersgefahr von Н. Berghaus, Rem- 
Valparaiso (Chile): Carlos Brandt, scheid. (Mit Abbildung, Fig. 31.) . 31 
Buchh. Wend 2 0 — 
Warschau: E. ende о, ——————————————————— nn mn nm nn 
rely ences Soma: Vas Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
dy T, A e 
Ehe I Кошона т. | |Auskunftserteilang an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
Ж Buchh, Rat- | markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в. w. befinden 
` 2 н А 
ry =u sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 
W == besonderer Beachtung der Leser empfohlen. === 
Ee 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


\ Hierbei 2 Tafeln, Nr. 9 u. 10, 1 Tafel Bauindustrie Nr. 2 іп Photolithographie, 
sowie Beilagen der Firmen E. & C. Pasquay, Wasselnheim (Elsafs), Bonness & Hachfeld, Verlagsbuchhandlung, Potsdam, 
R. Wolf, Lokomobilenfabrik, Magdeburg-Buckau und des Technikum Mittweida ins. 


erie 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘“ (Gesamt- und Separatausgabe), 
„Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhlands Technische Rundschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden, sowie in der 
jeweiligen Ausgabe von Uhlands Monatsschrift „Für Jedermann“. Die Insertionsgebüähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
grofser Inserate sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. Für Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 
vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15%, erhoben. Für Chiffre-Inserate sind inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige 
zu entrichten. Minimalpreis für Chiffre-Inserat 3 Mark. Beil: їп, von denen zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 

Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bur ehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto. 


Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Abteilung für Inseratwesen. 


ist ein neues Ver- 


Unsere geehrten Galonsdruck.=- Weber 


Leser jeglicher Art, wie 


Bau, Maschinen NM reichni a Я d- 
Karten und Wandfarein map. El, un Patentanwalt 
bitten wir, bei Anknüpfung von Anstalt für Calonsdruck, Köln-Melaten, Aachenerstr. 114. Berlin. 


Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Jerusalemersir. ®. 


Maschinenfabrik BADENIA 


vorm. Wm. Platz Söhne, A.-G. 


Uhland's z Weinheim (Baden) 

Zeitschriften = empfehlen ais еш leistungs- т © 
Вега nehmen zu wollen. Th Hf inghof T Б 
\ troffen in Bauart, abeng und Aus- 5 . aspe о. oP: 
Q "шети. Lokomobilen, |: 2 AM 
Erfurt U. Patent=Heilsdampf:= || 3 2° mw, з 
Er | = Lokomobilen. Schraubstöcke, Hammer etc. 
Transportschnecken, тее Zeugnisse, Kataloge und Referenzen zu Dionsten—__}} Alte Ambolse werden billigst neu verstählt. 

Transportbander, = 

ta Übernahme kompletter 


Transportanlagen. 


,Lohnbeutel 4 
ашыны M 


(seit 1874 Spezialität) 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N.39, 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions-W erkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 


WE Pressluftwerkzeuge D. В. Р. “ЭШ 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungsfähigkelt, 
Universal-Revolver-Drehbänke, 


ef cert, Fagen-Drehhänke, 
та Шив billigst, їп eitigen Dë Horizontal-Bohr- und Fraise- 
sa maschinen 
H. Emil Wurmbach, Herborn assw. , . 
Holzkammen-Fabrik. Schnell- Bohrmaschinen 


| SrnPuiscıe KURSNA | 
eAARIAND A MÜLLER! | 
торе сних | 

= LEIPZIG | 
E 


mn tring Mate Pose 
SST C 


Kirchner 3 Co., A.-G. 1 Beyer & Co., 


Leipzig-Sellerhausen. Erfurt. 


Gröfste u. renommierteste Spezial- Fabrik Beyers neuer 
von 


00078- Maschinen Ind 
Holzbearbeitungs- Maschinen. 


Über 100,000 Maschinen geliefert. 


Chicago 1893; 
7 Ehrendiplome, 2 Preismedaillen. 
Paris 1900: „Grand Prix“. 


Kreuz der Ehrenlegion. 


ein- und mehrspindlig, 
Fraise-Maschinen 


in verschiedensten Ausführungen, 


Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 


Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nähmasohi- 
nen-, Waffen-, Geschoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


} Regulator. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


nachweise und Streikverzeichnis fiir 
Deutschland, vsterreich-Ungarn und die 
Schweiz. Neben Mitteilungen aus deut- 


schen Arbeitsnachweis-Verbinden ist} 3 


| endlich noch als Beilage die Mitglieder- 
| liste des Verbandes deutscher Arbeits- 
nachweise nebst zahlenmifsigen Anga- 
ben über Dezember 1904 beigegeben. 
-nn. 


geschäftliche Notizen. 


Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Das Technikum Hainioheni.S., 
das Kurse fiir Ingenieure, Techniker, 
Werkmeister und Monteure umfafst, be- 
absichtigt seine Laboratorien fiir Elek- 
trotechnik und Maschinentechnik und 
reichhaltigen Lehrmittel-Sammlungen 
durch die Einrichtung einer Lehr- 

! werkstelle zu ergiinzen, deren Er- 
öfnung für den nächsten Sommer in 
Aussicht genommen ist. Weitere Aus- 
künfte und Programme erhält man ko- 
stenfrei durch die Direktion. 


Am Technikum Hiläburghau- ` 


sen unterziehen sich der Prüfung für 
das gegenwärtige Wintersemester sämt- 
liche Absolventen und zwar: 52 Ma 
schinenbauer und Elektrotechniker und 
39 Schüler der Hochbau- und Tiefbau- 
Abteilung. 


Briefwechsel der Redaktion. | 


Dippoldiswalde: Hrn. T. W. Um 
Stahlwerkzeuge weich zu ma- 
chen, erhitzt man sie langsam in 
gelindem Holzkohlenfeuer auf Dunkel- 
rotglut und bringt sie dann in einen 

f ringsum doppelwandigen Eisenkasten, 
dessen ziemlich dick gewählte Doppel- 
wandung mit trockenem Sande aus- 

| gefüllt ist. Der Kasten wird luftdicht 
mit einem ebenfalls doppelwandigen 
und mit Sand gefüllten Deckel ver- 
schlossen, nachdem die Gegenstände 
in ihn hineingebracht sind, welche 
sodann bis zum vollständigen Erkalten 
in der Kiste liegen bleiben. Die Hitze 
wird in einem derartigen Kasten z 
rüekgehalten, so dafs die für ein gu- 
tes Ausglühen erforderlichen Haupt- 
bedingungen, nämlich möglichst lang- 
sames Erkalten bei Vermeidung des 
Luftzutritts, erfüllt werden. 


Alle übrigen Korrespondenzen 
haben wir brieflich erledigt. 


Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


zZ Auskünfte 


ohne Abonnement. 


Geschäfts-u.Privat- 
Auskünfte 
gewissenhaft und reell 
für Berlin und ganz Deutschland, 


Geschäfts-Auskünfte M —.60 
Privat- EM 150 


besorgt schnellstens 4069 


M. Riesenfeld, Berlin SD. 


Telefon-Amt IV, 3867. 


Raguhn-Anhalter Metalllocherei 


:lochte Bleche 


Gr. Sechsen- Weimar.’ 


FTechnikum Stadtsulza 
1. Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 8, 
Meister 2" Semester. 


Sachsen-Altenburg. 


TechnikumAltenburg 


\ Maschinenbau, Elektrotechnik. 
Papiertechnik. Programm kostenfrei. 


Staatskommissar, 


£654 


Grossh. Baugewerk- und Maschinenbauschule 
zu Varel а. d. Jade. 


Programme u. nähere Auskunft durch die Direktion. 


Technikum Strelitz,Mecklenb. 


Ingen.-, Melster-, Technikerkurse. + Masch. u. Elektrotechn. 
Hoch- u. Tiefbau. + Eisenkonstr. + Tischlerei. + Lehrwerkstatt. 


Eintr.tägl. Einzelunterr. Abgek. Stud. Progr. gratis. 


reussische höhere Fachschule ш Textil - Industrie 
(Webeschule), л Crefeld. 


ZZ Beginn der Kurse anfangs März und Ende September. —— 
Programme und Auskunft durch die 
Direktion 


Thüringisches m 
= Elektro- und Maschinen-' 


Technikum Jlmenauz memene, -Teonnixer, е 


Werkmeister. Prospekt. 


echnikum ildburghausen 
Höhere Maschinenbau- und Elektrotechaikerschale, 

Baugewerk- und Tiefbauschule. 

== Programm frei. == 


Direct. : 


Ingenieurschule Kirchhoff п. Hummel, 


Ingenieure. 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. 


Subvent, und Aufsicht d. Stadtrathes. Zwickau 


Eintritt April u. Ост. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


1700 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 

Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 

als Monteur, Elektrotechniker, 
Eisen bahutechniker. 

Programm frel. — Gegründet von’ 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Maschinenbau. Elektrotechnik. 
Bauingenieurwesen. 


Promax | 
222794 


Königreich Sachsen 


Technikum Hainichen 
Höh. Lehranstalt f. Masch,- u. Elektro- 
Ingenieure. Techn, Werkm. Prog. fr. 


Direktor: Е. Boltz. 


Elektro- 


Technikum Rudolstadt. 


Maschinenbau, Elektrotechnik, 
Bauingenleurwesen und Hochbau. 


Elektr. Praktikum 


ECHNIKUM WORMS/Rh. 

Beginn 1.October o 
PROGRAMM & LEHRELAN d gratis} 
durch dieDirection FRITZ ENGEL. 


о 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lahronst, f. Ingenieure, 
Abteilungen für Tech- 


Technikum kimbach’s. 


KÖNIGREICH SACHSEN | 
Hohere Lehranstalt für 
MASCHINENBAU, 
ELEKTROTECHNIK 
— UND HOC1BAU.— 


Kurse fir Ingenieure u Techniker 
Programm frei. Direktor HAUPTMANN 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. H. 


(Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


Wasserstand; 


Zeiger > 


”. Ẹrobir- Hahne E: 


Й > Probirz Ventile F 


*Schmier-* Е 


~ Gefass 
Tr 


N = 
Fabrik von Armaturen für Dampfkessel, 


Maschinen und gewerbliche Anlagen 


HEHS Höchst р: miiert auf allen beschickten Ausstellungen. 5999 
e re I: 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik A 
Niirnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitaten: 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten industriellen Zwecke, 
besonders zur Fabrikation elektrischer und gal- 
vanischer Kohlen. 
Sämtliche Spezialmaschinen dazu. 


Kabel- und Bleirohrpressen. 
Hydraul. Räderpressen, Luftkompressoren. 
Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 
(Lieferung an Weltfirmen des In- und Auslandes). 
Dampfkessel- und Maschinenarmaturen. 
„Phönix‘-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 


Ventile, Dampfcylinderschmier-Apparate, Öltropfapparate, Dampfpfeifen, 
Kesselspeise- und Probierpumpen, alle Arten Hähne, Verschraubungen etc. 
sa Pumpen für alle Zwecke -œu 
Feuerspritzenaller Art, mech. Leitern u. sonstige Löschgeräte. 
Eisen- und Metallgiefserei. 


: Gufs aus rein. Schmiedeeisen "i biezen oser strecken. 


für Rapidstahl von 1—8 m Länge und 400 

bis 1500 mm Hobel-Breite und Höhe, 

12—14 m Schnittgeschwindigkeit pro Minute 
bei 2*/,fachem Tischrücklauf. 


Zahnstangenfräsmaschinen 
Leitspindeldrehhanke 


` Plandrehbanke, 
H. Alban Ludwig 
Maschinenfabrik. 


= Chemnitz 


Fürstenstralse 21. 


Transport- 
Anlagen 


fertigt als Spezialität: 


G.F.LIEDER, 


Wurzen i. S. 


FILIALEN: 
SHAMBURG,KOLN, 
LONDON, AMSTERDAM. 


EIEIEIEIET 


2 Belichtungsflächen, 
horzizontal verstellbar. 


IM) 


Hierzu bedient man sich am vorteilhaftesten des 


elektrischen Glaszylinder - Lichtpausapparates 


mit Haldens Patent-Spannvorrichtung D. R. P. 127228 
ferner des 


neuen Halb- Zylinder - Apparates 


für elektrisches und Tageslicht. 
Negativ-Pausen schon in 2 Minuten 
Positiv- 39 Pe „э 5 эз 


Illustrierte Kataloge kostenlos. —— 


Otto Philipp, ingenieur, Berlin W. 64, 
Unter den Linden 15. 


Lieferant sämtlicher Lichtpausutensilien. 


ist die rasche Anfertigung von Lichtpausen bei trüber Witterung. 


VerantwortlicherffBedakteur: W. H. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m{b.H,, Leipzig. 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipzig. 
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` EX XVIII. Jahrgang. Nr. 47. 


EE 


| Der praktische ў 
Maschinen-Kons 


Zeitschrift fiir Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
„Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 

Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 
Preis pro Quartal 8 Mark, für 
ich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


in Verbindung mit 


' :Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 


Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 
(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh. 

Barcelona: Juan Віа Ропа у Са, 

. Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. 

Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh, 
Wa, Mohrenstr. 9. 

Brünn: Carl Winiker, k. u. k. Hof- 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. 

Budapest: ег. Killen’s Nach- 


folger,kgl.ung.Universitätsbuchh. 


IV, Waitznergasse 1. 
Buenos-Aires: Gustav Krause, 
Buchh., Calle San Martin 387. 

Bukarest: Ig. Herts, Buchh, 

Christiania: Cammermeyer's Bog- 
handel, Carl Johana Gade 41 о. 42, 

Concepcion (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh. e 

Genf: RB Burkhardt, Buchh., 2 Place 
du Molard. 

Gothenburg: N. J. Gumpert's 
Bokhandel. 

Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 

Haag: W.P. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 


Kiew: Karl Schere, Bachh ER 
Kopenhagen: Georg Chr. 
Nacht, Verlagebuchb, K., Kjob- 


. 8. 
Lemberg : Gubrynowiez & Schmidt, 
Verl buchh, 
Lodz: Schatke, Buchh. 
London: Е A. Brockhaus, Е. C., 
48 Old Bailey 
Madrid: Romo у Fassel, Libreria 
Internacional, Alcalá 5. 
Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 
| Gallerie de Cristoforis 59/63. 
Moskau: J. De: т, Buchh. 
| New-York: The International 
News-Oompany, 83 and 85 Duane 
Btroet. 


Odessa: Emil Berndt’s Buchh. 
|| Paris: 
Bonaparte. 

St. Petersburg: 

Buchh., Newsky Prospekt 14. 


Е. A. Brockhaus, 17 Rue 


Rigs: N. Kymmel’s Bort.-Buchh. 

Santiago (Chile): José Ivens, 
Buchh, Casilla 905. 

Bao Paulo: Carlos Gerke & Оо. 
Buchh, Caixa correio 123. 

Stockholm : Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggatan 17. 


f, Buchh. 
Beien Brandt, 
Buchh. 


Warschau: Е. Wende A Oo. 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 
|| Wien: Spielhagen A Schurig, Ver- 


Ей Bascher, Meyer A 
Zeller’s Nachfolger, Buchh., Rat- 
hausquai 29. 


K. L. Ricker, | 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


Der praktische 
‚ Maschinen-Konstrukteur. 


| 1905. Nr. 24. Seite 


Die neue Kraftstation der Scioto Valley 
Traction Company in Reeses. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 59 und Abbil- 
dung, Fig. 41). ....... Я 


Die пепеп elektrischen Lokomotiven 
der Valtellinabahn ausgeführt von 
Ganz & Comp.. Eisengiefserei und 
Maschinenfabrikb - Aktion - Gerell- 
schaft, Budapest. (Mit Zeichnungen 
auf Taf, 55 u. 56 und Abbildung, 
Fig. 242) [Schlufe]. . ...... 


Berechnung einer Förderanlage auf 
schiefer Ebene. Von Ingenieur 
Emerich Graf, Breslau. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 60 und Abbildung, 
Fig. 243.) 


Mantelschornstein mit Ventilation. Von 
H. Grunwald, Baumeister, Bonn. 
(Mit Abbildung, Fig. 214)... . . 


‘Neue Drehscheibe der Maschinen- 
fabrik R. Ardelt & Söhne, Ebers- 
walde. (Mit Abbildung, Fig. 245.) 

Lie! asen von den Originalen 

| der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 

die Tafeln) geben wir an unsere 

Abonnenten zu 9 + 15 Mark 

pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale) 

ve D Вей. d. „Prakt Masch.-Konstr.“. 


189 


190 


192 


193 


Uhlands 


Technische Rundschau. 


1905. Ausgabe IV. Nr. 11. 


Industrie der Nahrungs- und 
Genufsmittel. 


Landwirtschaft und Gartenbau. 


Millerei. 
industrie. 


Dampt-Walsenmühle der Firma Rey- 
папі & Ravautte, Marreille, ausge- 
führt von der  Mühlenbauanstalt 
und Maschinenfabrik vorm. Gebrüder 
Seck, Dresden-A. (Mit Abbildungen, 
Fig. 108+ 110. 


Uber das Bleich 


Der Einpendelplansichter. Von В. Koer- 
ner, Budapest, (Mit Abbildungen, 
Wig: Le T T ees 


Über die Verwendung von Elektrizität 
in Mühlen 


Die Behandlung von Porzellanwalzen. 


Neuerungen und Patente. (Mit Abbil- 
dung, Fig. 113)...... CR 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Lagerspeicher für Gerste und Mals . 


Brennereianlage von 2><2000 1 Maisch- 
raum, ausgeführt von der Maschinen- 
bau - Aktiengesellschaft Golzern- 
Grimma, Grimma i. Sa. (Mit Ab- 
bildung, Fig. 114) ........ 


Stärke- und Zuckerindustrie. 


Bäckerei und Teigwaren- 
Seite 


83 


83 


85 


86 
87 


87 


87 


Fleischwaren- und Konservenindustrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stärke- 
fabriken. Von W. Ubland jun., Spe- 
zial- Ingenieur für Stärkeindustrie. 
(Mit Abbildung, Fig. 115.) [Fort- 
setzung] . . Е 

Zwillingskreisschwingsieb System 
Uhland. (Mit Abbildung, Fig. 116.) 


88 


89 


Landwirtschaft. Tierzucht und Gartenbau. 


Zentralmolkerei Augsburg ausgeführt 
von Gebrüder Bayer, Augsburg. (Mit 
Zeichnungen auf Tat. 11). . . . . 


1905. Für Jedermann. Nr. 11. 
Monatsschrift für Fortschritte auf 
allen Gebieten von Industrie, Technik 
und Verkehrswesen. 

(Supplement.) Seite 
Fortschritte der Industrie und Technik. 
Die Talsperre bei Markliesa am Quei 

(Mit Abbildungen, Fig. 175 u. 176.) 


Gleislose Bahnen. Von W. Butz, In- 
genieur, Gera, R. (Mit Abbildungen, 
Wig. AER, ee e oe 


164 


Industriebetrieb und Organisation. 


Fabrikorganisation, Von Max Buch, In- 
genieur, und W. R. Shephard, Bu- 
reauleiter, Coventry. X. Das Prä- 
mien- oder Bonusbureau . ... . 

Die Vergröfscraug und Verkleinerung 
von Strichzeichnungen. Von Johann 
Mai, Твій. „>а > жез + 169 


168 


Verkehrswesen. 


Die deutschen Weltportoritze. . . 
Der Hamburger Hafen. [Schlufs.] (Mit 
Abbildungen, Fig. 182+184.) ... . 


170 
170 
Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Die Eisenbahngepäckträger und die 
Haftung der Bahnverwaltung . . . 174 


Gesundheitspflege. Sicherheits- und 
Rettungswesen. 


Automatische Feuer-Melder in Verbin- 
dung mit Telephon-Drähten. Von 
Ingenieur В. Pöthe, Friedrichsort 
ЭШИ Sa ae 

Damp ffeuerspritze, ausgeführt von Mer- 
ryweather and Sons Ltd., London. 
(Mit Abbildung, Fig. 185). . .. . 176 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Internationale Motorfabrzeug - Aus- 
stellung Leipzig 1905. (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 186+189)...... 


176 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в, w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


= besonderer Beachtung der Leser empfohlen. = 


Leipzig, Uhlands technischer 


Hierbei 2 Tafeln, Nr. 59 u. 60, 1 Tafel Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel Nr 
sowie Beilagen der Firmen: С. J. Е. Volckmann, Verlagsbuchhandlung, Rostock i. M.; Karl Block, Bu 
Bonness & Hachfeld, Verlagsbuchhandlung, Potsdam und der Siemens-Schuckert-Werke, 


Verlag W. Н. Uhland, б. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionir: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


11 in_Photolithographie 
chhandlung, Breslau I, Bohrauerstr. 
G. m. b. Н. Berlin SW. Oskanisrhar Platz. 


s О = 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: 
„Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhlauds Technische Rundschau (а Einzelansgaben“, die am gleichen Termin апаң! а werden 


Inserate. 


„Der praktische Maschinen-Konstruktear‘“ ( 


jeweiligen Ausgabe von Uhlands Monatsschrift „Für Jedermann“. Die Insertlonsgebähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 30 Pfennige. Bei Aufg: 
grofser Inserate sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. Far Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, во auf der 


vor dem Text wird ein Preissuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Ha pi 
ep, von denen suvor Probeexemplare einsusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark 4 

Schlufs der Inseratenaunahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle grölsorea Annos 

sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestell 


su entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Bell, 


lungen an und erteilen nähere Auskunft fiber Rabattsätze oto. 


Keipzig-Gehlis. Uhlands technischer Verlag, №. Н. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteer 


Abteilung für Inseratwesen. 


oe fais cS Reklame - Artikel") Spanien 
akademisch gebildeten -we |„Brikettpressen | ei 
Ingenieur | Zūndholzbūchsen | 107 Завезрапе JE 
deutscher Nationalität, m oder liefert fertige Apparate?|Angelogenheiten besorgt est 


Zuschrif D. M. 122. ; 
mit guter, allgemeiner Bildung und SEENEN s Arturo Schoepp - Madrid: 


ete. 
Max Stengel, Gera-R. 1.|an Rudolf Mosse, Berlin SW. 19. 
Sprachkenntnissen (hauptsächlich eng- ` 


lisch u. französisch). Erforderlich sind 
aufser Schreibgewandheit gute Auf- 
fassungsgabe und Sinn für Ordnung 
und Übersichtlichkeit. 

Offerten mit Lebenslauf und Bil- 
dungsgang sowie Angabe der Gehalts- 
ansprüche und Nambaftmachung von 
Referenzen sind zu richten an Haasen- 
stein & Vogler, A.-G., Köln (Rhein) 
unter Chiffre E. P. 1734. 


Anmeldungen von Pat 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 


Robert Wagner, 
Chemalts K., 


Transport- 


Modell-Fabrik, H 


Elsenwarenfabrik. Leipzig-Vo., Ludwigstr. 106. 


н nlagen 
BRATS Essen 


Technische Firma in Mil 
seit 6 Jahren mit beständig stei-- 


Eisen- und Koblen-Industrie bestens gendem 


eingeführt, suche ich noch einige 


Wertretungen 3 fertigt als Spezialität: Erfolg 


für gröfsere Artikel mit regelmäfsi- arbeitend, wünscht noch einige 
= G.F.LIEDER 
AR DAN Vertretungen 


M. MUND, Antwerpen. 
Ziehung!. Klasse 6. и. 7. Dezember 1905. А Wurzen i. S. von Industrie - Maschinen, 
149. Kgl. Sachs. Landes-Lotlerie Cok ts, Artikeln, Nonhelten 


etc. zu übernehmen. 
(in Osterreich-Ungarn verboten) 
günstigste aller Staatslotterion, enthält Of. an Riley у Cia, Inge- 


unter 100 000 Nummern 50 000 Gc- nieors, Madrid. 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 89, 


Millionen 18910000 
mit Hauptgewinnen von Mark: 
Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions-W erkzeugmaschinen. 


500000 

300000 

200 000 Spezialitaten: 
150000 WOE Pressluftwerkzeage D. R. Р. ag 


100000 Deutsches Fabrikat mit unäbertroffener Leistungstählgkeit, 


Universal-Revolver-Drehbänke, 


: Fagon-Drehbinke, 
| Derember i898 ie Apa 1906, oom Horizontal-Bohr- und Fraise- 
Sonntak mise phige EE maschinen, 
Klassenlose, klassenweise zu erneuern: 
А Schnell- Bohrmaschinen 


ho Ys "ix 
Mk. 5.— 10.— 25.— 50.— 
Volllose, gültig für alle fünf Klassen: 


| 
Sha 5 u 


ш und mehrspindlig, 
Fraise-Maschinen 


De ab 5 1 о = Е = in verschiedensten Ausführungen, 
Ausande 1 Mark ешрде und verkendet Ds Präzisions-Schmiedehämmer 
auch unter Nachnahme die von 100 bis 250 kg Baergewicht. 

00:8. Lotterie Einnahme yon Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nihmasohi- 
Reinhold Walther, Leipzig, nen-, Waffen-, Geschoss-, Zünder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


Platfondorferstr. 6, bestehend seit 1856. 


= XV +— 
rolsh. Baugewerk- und Maschinenbauschule zu уге 


In meiner unter obigem Titel bestehenden Lehranstalt beginnt das Winterhalbjahr 
am 27. Oktober. Programm etc. kostenlos Der Direktor: Н, Diesener. 


ildburghausen 


Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschul 
Daugewark. und Tiefbausehale. 3 


== Pro; п frei. === 


Geschäftliche Netizen. 


Yhne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


In photographischen Ate- 
lors und L.ichtpausereien ist 
as elektrische Bogenlicht ein unent- 
sbrliches Hilfsmittel geworden, um 
inerseits ein ungestirtes Arbeiten un- 
bhängig von der Tageszeit und den Wit- 
’rungsverhältnissen und andererseits 
ine möglichste Abkürzung der Her- 
tellungszeit für Kopieen, Lichtpausen 
+ 8. W. zu erzielen. Der grufse Reich- 
un des elektrischen Bogenlichtes an 
hemi<ch wirksamen Strahlen ist ев, 
er ihm diese bevorzugte Stellung vor 
Меп anderen künstlichen Lichtquellen 
n der Reproduktionstechnik verschafft 
а. Selbstverständlich ist nicht jede 
vellebige Bogenlampe zur Verwendung 
п der oben angedeuteten Weise geeig- 
ıet, vielmehr hat die Erfahrung zur 
Ronstraktion besonders für Reproduk- 
dlonszwecke eingerichteter Lampentypen 
nebst Hilfsapparaten geführt, wie sie 
a. а. in den Nachrichtenblatt Nr. 48 
der Siemens -Schuckert Werke 
G. m. b. H. in anschaulicher Welse be- 
schrieben sind. (Vgl. die heutige Bei- 
lage.) 


е ust-Str30 ih 
E Maschinenbau-Unterrichtsiig 


Ingenieurschule =: 


Ingenieure, 


für е 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. 
N Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. Smwickau 


|| Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


"ч Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Maschinenbau. Elektrotechnik, 
Bauingenieurwesen. 


Prospekte frei. 


TECHNIKUM WORMS”Rh. 


[o Beginn 1.October о 


Direktion: Professor A. Holzt. А 
Höhere technische Lehranstalt für Elektro- und Maschinentechnik. 
Sonderabteilungen f. Ingenieure, Techniker u. Werkmeister. 
Elektrotech. u. Maschinenbau-Laboratorien. Lehrfabrik-Werkstitten. 
Im 36. Schuljahr 3610 Besucher. 

Programm etc. kostenlos durch das Sekretariat. 


+ 1410 


Einer Teilauflage der heutigen Num- 
mer liegt ein Prospekt der Buchhand- 
lung Karl Blook, Breslau I, 
Bohrauerstrafseb über „Weltall und 
Menschheit‘ bei, das bekannte 
Prachtwerk Hans Kraemers, das in ge- 
meinverständlicher und fesselnder Form 
die Resultate der Forschungs-Tätigkeit 
dreier Jahrtausende hinsichtlich der 
Beziehungen des Menschengeschlechtes 
zum Weltall und seinen Kräften zur 
Darstellung bringt. Ca. 2000 Text- 
illustrationen und са. 200 schwarze 
und farbige Kunstbeilagen fördern das 
Verständnis des reichen Inhaltes und 
machen das Werk um so empfehlens- 
weıter. 


[PROGRAMM & LEHRPLAN etc gratis 
durch dieDirection FRITZ ENGEL. 


tz, Mecklenb. 


Elektrotechn. 
+ Lehrwerkstatt. 


d. Progr. gratis. 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lehranst. f. Ingenieure. 
Abt. f. Techn., Werkmeist. 


450. Elektrotechnik, 
Briickenb. Hoch- u. Tiefbau. 


Sechste, gänzlich neubearbeitete | 
und vermehrte Auflage. 


Höhere Lebranstalt far 
MASCHINENBAU, 
ELEKTROTECHNIK 
— UND HOMBAU.— 


Briefwechsel der Redaktion. 


Essen: Hrn. F.H. Den Namen Heu- 
inter v. Waldegg suchen Sie ver- 
gebens in den ausländischen Patent- 
registern; die betr. Steuerung ist im 
Ausland als „Walschaertssteuerung“ 
bekannt und ist erfunden von Egide 
Walschaerts, einem Werkmeister 
der belgischen Staatseisenbahnwerk- 


Direktor HAUPTMANN 
Ein Nachschlagewerk des 


allgemeinen Wissens. 


20 Bände in Halbleder gebunden zu je 10 Mark. 


11.000 Abbildungen, 
1400 Tafeln und Karten. 


| ` 
stätten in Brüssel, Das belgische und & k | Technikum Neustadtsecu. 
französische Patent, ersteres unter Prospekte und Probehefte liefert jede Buchhandlung. | Staatlich suny, höhere Lehranstalt. 
dem Namen Fischer eingetragen. stam- neue 


сшдеп: a, Elektron. АЕО 
enbar . 
men aus dem Jahre 184. Die Heu- Е. 
singer v. Waldegg-Steuerung wurde 
i. J. 1849 erfunden; sie unterscheidet 
sich nur unwesentlich von derjenigen 
Walschaerts’s, die demnach eine Prio- 
rität von fünf Jahren hat. & 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Ginbanddecken 


für den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 
Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 
Die Decken werden auch einzeln fir je M 1.20 
geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. Н. 


(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


Stuttgart: Hrn. L. 8. Nach Versuchen 
von R. Wilson beträgt der Koblen- 
Mehrverbrauch bei einer Kesselstein- 
schieht von 1,5 mm Dicke 15%, und 
bei einer solchen von 6 mm Dicke 
40--50%,. Es leuchtet also ein, dafs 
ein vollkommener Wasserreiniger, 
der ein stetes Arbeiten mit reinen 
Kosselheizflächen gewährleistet, von 
höchstem Nutzen für jeden Dampf- 
kesselbesitzer ist. Unter den zahl- 
reichen Fabrikaten dieser Art wird 
namentlich der Wasserreiniger 
„System Steinmüller‘ von der 
Röhrendampfkessel- und Überhitzer- 
Fabrik L. & С. Steinmüller in 
Gummersbach (Rheinl.) empfohlen, 
der korrekt und einfach konstruiert, 
automatisch und doch genau arbeitet, 
in allen Teilen gut zugänglich ist und 
tich in der Praxis durch eine grofse 
Anzahl ausgeführter Anlagen be- 
währt hat, 


Alle übrigen Korrespondenzen 
haben wir brieflich erledigt. 


Anonyme Zusehriften finden keine 
Berücksichtigung. 


= WM — 
ee eee е o е é е Sme eo co ө ө ее ге е 
Hydraulische | ff ке 
wow nn Schieber 
Yanan 
Pressen u. Pumpen N ie 
mit Hand- und Kraftbetrieb I fe 
für alle Zweige der Industrie. 39: 


A | 
„gmiectoren J 


Solide Eisenkonstruktion. 
Keine Fundamente nölig. 


Bis 1000000 kg Druckvermögen ausgeführt, 


Kupfer- Roh 
SE 0 Ten 
Federrohre, Schlangen, Leitungen. 5 


A. BUTTING, Rohrfabr., Crossen a. 0 


[н 
Leitspindel-Drehbänke 


für Fufs- u. Motorenbetrieb, 40—280 mm 
Spitzenhöhe, stets sofort Heferbar. 
Prämiiert im In- und Auslande mit 
Goldenen und Staatsmedaillen. 


Erfurter Maschinenfabrik 
Franz Beyer & Du. 


, Wollen Sie den besten Zeichentisch, 
dann kaufen Sie den horizontal u. vertikal benützbaren 


Leichentisch „Parallelo“ 


mit unübertroffener, mathematisch genauer 
Schienenführung, 
geräuschlosem Gang 
und spielend leichter 
Verstellbarkeit von 


{ Albert Martz 
Stuttgart 
Canzlei-Strafse 15. 


In einer Stunde 


{2000 cbm reine Luft 


von 20—99° Celsius bei 


160 — 70°, rel. Feuchtigkeit 


liefert 
Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang. 


| "рвал seiten? 
gert we stg 


Beyer's 


Feder- 
Regulatoren 


von gréfster Regulirfähigkeit. 


Preis eines Apparates Mk. 1200.—. 


Fabrikationslizenz für das Ausland zu verkaufen. 


| RICHARD SCHIPPEL, Chemnitz-Kappel. 


Wolf, Jahn & Co., 


Frankfurt a. M. 
Fabrik von Maschinen und Werkzeugen 
für Uhren-Industrie. 


Hermann Michaelis, Chemnitz 


Maschinenfabrik. Eisengiefserei. 


Räderformmaschinen, 

Drehbänke, Revolverdrehbänke, 

Bohr-, Hobel- und Stolsmaschinen, 

Räder - Hobel- und Fräsmaschinen, 

Automaten zum Fräsen von Stirn-, 
Schnecken-, Schrauben- und Doppel- є 
schraubenrädern. 

Föchste Leistung mittels Fräseschnecke. 

Diese 


Universal-Automaten 
friisen auch jede Primzahl ohne groise 
* Wechselräder. 


(Gefrästes 


Rad 992 Zähne; 


zu gefl. Ansicht. 


Verantwortlich für den redaktionellen Teil: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis; für den Anzeigenteil: Е. Gadow, Leipzig. = Uhlands techhischer Verlag, №. H. Uhland, 
G. m. b. H., Leipzig — Kommission und Druck: F, А. Brookh aus, Leipzig. 


Uhlands 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


fir die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe III 
Chemische Industrie und Gesundheitspflege. 


Neuerungen und Fortschritte in Einrichtung und Betrieb 


Chemischen Fabriken, Oel-, Seifen- und Parfümeriefabriken, Kohlenwerken, Farben-, Lack- und 
Gummiwarenfabriken. Wissenschaftliche Instrumente und Apparate etc. Einrichtungen für 
Gesundheitspflege. 


Herausgegeben von W. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1905. 


Mit 4 Tafeln und 60 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig. 


Druck von Е. A. Brockhaus in Leipzig: 


Uhlands 


Technische Rundschau 1905. 


— Ausgabe III —— 


Chemische Industrie und Gesundheitspflege. 


A. 


Abfall-Verbremnungsanlage des Metropolitan Borough of 
Shoreditch, London #25. 
— — in der Stanton street, New York *6. 


B. 


Bad s. Brausebad. 

Badethermometer, 

tona *16. 

Behältern, Hebung von Säuren aus — 28. 

Brausebad für das Ostfeld der Königlichen Königsgrube, 
Königshütte *8. 


Neues — von Johs. 


| 
Brennstoffen, Elektrische Energie direkt aus —. Von Ing. 


R. Pothe, Friedrichsort b. Kiel *18. 


D. 


Dämpfen, Entfernung von — beim Schmelzen 16. 

Darrapparat, Mehretagiger — von G. & R. Koebers Eisen- 
und Bronzewerke, Harburg *10. 

— von G. & В. Koebers Eisen- und Bronzewerke, Har- 
burg *9. 

Differential - Kinemometer, 
Jules Richard *4. 

Deppeltarifapparat „Isaria“ der Isaria-Zähler-Werke, | 

. H., München *21. 


Registrierendes — System 


Е, 


Elektrische Energie direkt aus Brennstoffen. 
Е. Pöthe, Friedrichsort b. Kiel *18. 

Elektrische Uhr „Magneta“ von der жыйн цен. 
schaft „Magneta“, Zürich *21. 


Von Ing. 


— — mit selbsttätigem Aufzug, Patent Möller, von 


Alfred Hahn, Leipzig *29. 
Elektrisches Pyrometer System Ch. Féry *; 


CH 
Element, thermoelektrisches, von James Н. Reid, Хет. 


Jersey *19. 
Energie, Elektrische — direkt aus Brennstoffen. 
Ing. В. Pöthe, Friedrichsort b. Kiel *18. 


| 
Extrakteur, Feststehender — von б. & R. Koebers Eisen- 


und Bronzewerke, Harburg *10. 

—, Kippbarer — von G. & R. Koebers Eisen- und Bronze- | 
werke, Harburg *10. 

Extraktion vegetabilischer Ole auf chemischem Wege *9. ; 


Е. 


Fernmefsindaktor, Моерпісћвсћег — *14. 

Fermmefsverfahren von G. A. Schultze, Berlin-Charlotten- 
burg *14. 

Fernrohr в. Teleskop. 

Fermsprechwesen, Neuerungen im —. 
Berlin 

Ferathermometer von Hartmann & Braun, Frankfurt 

14. 
Feuerungen в. Masut- —. 
Filtrierbehälter von Arno Müller, Kisterwerda 24. 


Von G. Strahl, 


Herm. Fitz, | 


Alphabetisches Sachregister. 


Es bedeutet: * mit Abbildungen, + mit Tafel, 


| G. 

| Galvanometer von Keiser & Schmidt, Berlin *13. 

| @asgenerator von der Amsler Engineering Company, 
Pittsburgh *17. 


Generator s. Gas- —. 
| Graphitpyrometer von Steinle & Hartung, Quedlinburg 13. 


І. 
"Indikator в. Lichtstrahl- —. 


к 


Kinemometer в. Differenti 

1 Koksbrecher von der Aktien - Gesellschaft für Gas und | 
Elektrizität vorm. E. von Koeppen & Cie., Köln-Ehren- 
feld *1. 

Kollergang von G. Polysius, Dessau *17. 

‚ Kondensationsbatterle, Neue Guttmannsche — für Sal- 
petersäure ausgef. von den Deutschen Ton- und Stein- 
zeug-Werken, A.-G., Berlin-Charlottenburg *2. 

Kontrollahr s. Wächter- —. 

Krankenhaus- Pavillon für Infektionskranko der Stadt- 
gemeinde Zwickau і. В. +22. 


| L. 


‚ Laufgewtchtswaagebalken mit Farbdruck - Registrier- 
pparat von Gebr. Schoene, Halle a. 8. *29. 
| Lichtstrahl-Indikator, Optischer oder —. Von Е. Pabst, 
Bingen a. Rh. *21. 
| Linienwähler von Paul Hardegen & Co., Berlin *30 


M. 


gen und ihre Anwendung *26. 
Millverbrenmungsanlage в. Abfall-Verbronnungsanlage. 


' Masat-Feuer 


Von, 


о. 
| öl-Extraktion в. Extraktion. 


Р. 


| Pavillon в. Krankenhaus- —. 

| Pyrometer, Elektrisches — System Ch. Féry 
| —, Optisches, von Féry *15. 

Queaksilber- —, a. Graphit- —. 


Pyrometer-Voltmeter von Siemens & Halske, A.-G., Ber- | 


| 
| lin-Charlottenburg *14. 
| 


d 
| Quecksliberpyrometer von G. A. Schultze, Charlotten- 
bu! 


| Queckällberthermometer von Steinle 4 Hartung, Quedlin- 
burg *13. 


8. 


Salpetersäure в. Kondensationsbatterio für —. 

Sandstrenvorrichtung, Fahrbare — 8. 

Säuren, Hebung von — aus Behältern 28. 

Schmelzen, Entfernung von Dampfen beim — 16. 

'Schutzrorrichtung, Hygienische — für Telephonappa- 
rate 16. 

i Schwerspatmähle. Von H. Meister, Hamburg +1. 

Spänenbsaugungsanlage in der Holsbearbeitungswerk- 
statt der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 

| Maschinenbaugesellechaft Nürnberg, Werk Nürnberg 


ER 
' Staubgefahr, Die — in gewerblichen Betriebon. Von 


Dr. Georg Adam, Dusseldorf *23. 


т. 


Tarlfapparat в. Doppel- —. 
Telefunken, Drahtlose Telegraphie System —. Von Ing. 
R. Pöthe, Friedrichsort b. Kiel *31. 
| Telegraphle, Drahtlose — System Telefunken. 
Ing. R. Pöthe, Friodrichsort b. Kiel *31. 
! Telephon, Antiseptisches — *16. 
Telephonapparate s. Schutzvorrichtung für —. 
Teleskop der Yerkes Sternwarte an der Williams Bay, 
Wisconsin #10. 

‚ d Ke Uber —. Von Ing. R. Pöthe, Fried- 
richsort b. Kiel * 

` Thalpotasimeter an зет. & Budenberg, Magdeburg 
13. 


Von 


Thermoelement von Hartmann & Braun, Frankfurt a. М. 
14. 


— von A. Heil, Frankfurt a. M. *13. 

— von Le Chatelier *13. 

— von Tissier *19. 

Thermometer в. Quecksilber- —, в. Fern- —, в. Bade- —. 
Thermosäule, Neue —, „Thermotor“ der Firma Elektro- 
| technische Werke G. ш. b. H., Darmstadt "äu. 
Treppenautomat в. Zeitfernschalter. 

` 


U. 
Uhr, Elektrische — „Magneta“ von der Elektrizitäts- 
gesellschaft „Magneta“, Zürich *21. 


— — mit selbsttätigem Aufzug (Patent Möller) von 
Alfred Hahn, Leipzig *29. 


W. 


Wächterkontrolluhr, Newmans — ausgef. von der Newman 


Zeltfernschalter für einstellbare Ablaufzeit von Armin 
*2о. 


Clock Company, Chicago *28. 

| Waagebalkea в. Laufgewichts- —. 
| 

| 

| 7. 


Tenner, Berlin 


A. 
Adam, Dr. Georg, Die Staubgefahr in gewerblichen Bo- 
trieben *23. 
Aktien-Gesellschaft für Gas und Elektrizität vorm. Е. von 
Koeppen & Cie., Koksbrecher *1. 
Alphons Custodis Chimney Construction Company, Schorn- 


stein der Abfall-Verbrennungsanlage in der Stanton , 


street, New York *6. 
Amsler Engineering Company, Gasgenerator *17. 


D. 


Deutsche Ton- und Steinzeug-Werke, A.-G., Neue Gutt- 
mannsche Kondensationsbatterie für Salpetersäure *2. 
„Dynelektron“ von Ing. James Н. Reid *19. 


E. 


Elektrizitätsgesellschaft „Magneta“, Uhr 
„Magneta“ *21. 

Elektrotechzische Werke G. m. b. H., Thermosäule „Ther- 
motor“ *20. 

Elektrotechnische Werkstätte Darmstadt, Thermoelement 
von Heil *18. 

Elsässische Elektrizitätswerke Strafsburg, Optischer oder 


Lichtstrabl-Indikator *22. 


Elektrische 


Е. 


Féry, Ch., Elektrisches Pyrometer System — *5, #15. 
Fitz, Johs. Herm., Neues Badethermometer *16. 


G. 


Gesellschaft für drahtlose Telegraphic m. b. H., System 
Telefunken, Schaltungsweisen gekoppelter Geber und 
Empfänger für Schiffs- und fahrbare Stationen *32. 

Göhmann & Einhorn, G. m. b. H., Brausebad für das Ost- 
feld der Kgl. Königsgrube in Königshütte *8. 


| 
@uttmannsche Kondensationsbatterie für Salpetersäure, 
ausgef. von den Deutschen Ton- und Steinzeug-Werken, | 


A.-G., Berlin-Charlottenburg *2. 


H. 


Hahn, Alfred, Eloktrische Uhr mit selbsttätigem Aufzug, 
Patent Möller *29. 

Hardegen & Co., Linienwähleranlage mit vier Stationen 
*30. 

Hartmann & Braun, Fernmefsapparate *14. 


Alphabetisches Namenregister. 


Heck, F., Masutfouerung und ihre Anwendung *26. Pöthe, R., Ing., Drahtlose Telegraphie System Tele- 
' Heil, A., Thermoelement *18. funken *31. 
| Hillebrand, Otto, Stadtbaumeister, Krankenhaus-Pavillon | — —, Elektrische Energie direkt aus Brennstoffen ‘1+. 
für Infektionskranke der Stadtgemeinde Zwickau i. В.' — —, Über Temperatur-Messung *12. 
| entworfen von — {22. | 


N R. 


| Reid, J. H., Thermoelektrisches Element *19. 
| Richard, J., Registrierendes Differential - 
System — *4. 


!Isarla-Zähler-Werke, G. m. b. H., Doppeltarifapparat inemometer 


„Isaria #21, 


$. 


| Schäffer & Budenberg, Thalpotasimeter 13. 
Schoene, Gebr., Laufgewichtswaagebalken mit Farb- 
druck Registrier-Apparat *29. 
Schultze, G. A., Fernmefsverfahren *14. 
| —, Quecksilberpyrometor *13. 
"' Siemens & Halske, Pyrometer-Voltmeter *14. 
„Simplex-Forsunka‘ +27. 
| Spiegel, K., Masutfeucrung *26. 
‚ Steinle & Hartung, Quecksilberthermometer *13. 
| Strahl, G., Neuerungen im Fernsprechwesen *30. 


K. 


| 
"Keiser & Schmidt, Galvanometer *13. 
| Koebers Fisen- und Bronzewerke, G. & R., Apparate zur , 
Extraktion vegetabilischer Öle auf chemischem Wege | 
(Darrapparate, Extrakteure) *9. 
Koeppen & Cle. s. A.-G. für Gas und Elektrizität vorm. —. 


н L. 
` Le Chateller, Thermoelement *13. 
| 
| м 
| Жата, Elektrisko Uhr — von der Elektrizitätsge- 
|” gellschatt ,, ta“, Zürich #21. 
| Meister, HL, Schwerspatmühle tL | „Thermotor“ eine neue Thermosäule der Firma Elektro- 
| Metropolitan Borough of Shoreditch, Dio Abfall-Ver- | „technische Werke G. ш. b. H., Darmstadt *20. 
| brennungsanlago des — in London #25. ‚ Tissier, Thermoelement *19. 
Möller, Elektrische Uhr mit selbsttätigem Aufzug | 
Patent — von Alfred Hahn, Leipzig *29. v 
Moennich, Fernmofssystem *14. | ® 
| Müller, Arno, Filtrierbehälter 24. | Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und Maschinenbau 
gesellschaft Nürnberg, Holzhobelmaschine und Späne- 
| | absaugung *23. 
| N. 


1 — — —, Späneabsaugungsanlage *23. 

| Newman Clock Company, Wächterkontrolluhr *28. | 

| New York, Abfall-Verbrennungsanlage in der Stanton | 
street zu — *6. 

Nobel, Dampfzerstäuber *27. 


T. 
| Tenner, A., Zeitfernschalter für einstellbare Ablaufzeit 
S 20. 


Ww. 
| Williams Bay, Teleskop der Yerkes Sternwarte an der — 
ЖЕГУ 


| ү. 


| 
о. S 

| Ostfeld_der Königlichen Könlgsgrube, Brausobad für ae os Eh ing. der Wählen 

| das — *8. у > 

: P. 2. 


| Pabst, F., Optischer oder Lichtstrahl-Indikator *21. 


Zwickau 1. B., Krankenhaus-Pavillon für Infektionskranke 
| Polysius, G., Kollergang *17. 


der Stadtgemeinde — 122. 


1905. 


UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe Ill. 


| Nr. 1. 


Eihemische Endustrie. 


Apparate und Instrumente fiir Wissenschaft und Technik etc. 


Gesundheitspflege. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oser obne iech ged rer ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


. H. Uhland, С. m. 


Chemische Industrie. 
Gewinnung nud Verladung der Brennstoffe. 


Koksbrecher 


von der Aktien-Gesellschaft für Gas und Elektrizität 
vormals E. von Koeppen & Cie. in Köln-Ehrenfeld. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1--3.) 

Die meisten der bisher bekannt gewordenen Koksbrecher-Konstruk- 
tionen haben den Nachteil, dafs das Einstellen der Zerkleinerungs- 
werkzeuge für verschiedene Korngröfsen zu umständlich und zeit- 
raubend ist. Ein weiterer Übelstand ist ferner die Unzugänglichkeit 
der Brechwalzen. Sollen 
z. B. bei einem Brecher 
mit rotierenden Walzen 
die Messer oder Brech- 
ringe zum Nachschleifen, 
Schärfen oder Auswech- 
seln herausgenommen wer- 
den, so mufs man den 
ganzen Oberbau nach Lö- 
sen einer Anzahl von 
Muttern, Schrauben und 
dergl. zunächst susein- 
andernehmen; dann wird 
die Nacharbeit vorgenom- 
men und nach deren 
Vollendung die ganzen 
Teile wieder zusammen- 
montiert. 

Alle diese Mängel 
will die Aktien-Ge- 
sellschaft für Gas 
und Elektrizität 
vormalsE.vonKoeppen 
& Cie. in Köln-Ehren- 
feld durch den Koks- 
brecher, Fig. 1, besei- 
tigen. Das Einstellen der 
Brechbacke für verschie- 
dene Korngröfsen erklärt 
sich an Hand der Fig. 2 
sehr leicht. 

Die Brechbacke o ist 
am oberen Ende drehbar 
aufgehängt und mit dem 
anderen zweckmälsig mit 
einem durch eine Schlitz- 
führung f des Behälters a 
hindurchtretenden und 
über einer Skala spielen- 
den Indexstift ausgestat- 
tet. Durch Einstellung des 
Index auf die Punkte I, 
U, Ш, IV u. в. w. der 
Skala wird ein sicherer Malsstab für den jeweilig gewünschten oder 
geforderten Grad der Zerkleinerung (Korngröfse) gegeben. Vermittelt 
wird die Einstellung der Brechbacke durch die durch Handräder h leicht 
zu betätigenden, sich mit ihrem Umfange an die Brechbacken an- 
legenden Exzenter e, deren Drehung naturgemäls eine Näherung oder 
Entfernung der Brechbacken an bezw. von der Walze b zur Folge haben 
muls. Mit d sind auswechselbare Stahlscheiben bezeichnet. 

Fig. 3 zeigt, wie leicht die Brechwalze zugänglich ist. Das 
ganze Oberteil a lafst sich einseitig um die mit einem Handrad ver- 
sehene, zur Verstellung der Brechbacken dienende rechte Exzenter- 
achse herumklappen. Die Walze b wird dadurch freigelegt und kann 
nach Entfernung des einen Lagers ganz aus dem Gestell herausge- 
nommen werden. Die Walze besteht aus einzelnen Ringen mit da- 
zwischensitzenden, gehärteten Stahlmessern, wodurch der Koks oder 
die Kohlen nicht, wie bei Brechern mit Brechexzentern, zerdrückt, 
sondern zerschnitten wird, so dafs nur wenig Gries entstehen kann. 

Die Abnutzung der arbeitenden Teile ist gering; auch lassen sie 
sich leicht und schnell ersetzen, so dals eine Betriebsstörung kaum 
eintreten kann. 


Fig. 1. 


D 


Koksbrecher von der Aktien-Gesellschaft für Gas und Elektrizität vormals Е. con Koeppen & Cie. 
in Köln - Ehrenfeld. 


Die Antriebswelle steht auf beiden Seiten des Koksbrechers vor, 
wodurch es möglich wird, die Riemenscheiben oder das Handrad je 
nach den örtlichen Verhältnissen beliebig anzuordnen. Die Maschine 
ermöglicht ferner ein Arbeiten nach rechts oder links, so dafs die 
Werkzeuge rationeller benutzt werden können. 


Schwerspatmühle. 
Von H. Meister in Hamburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Nachdem man die Verwertbarkeit des Schwerspats (schwefelsauren 
Baryts) in verschiedenen Industrien kennen gelernt, hat die Fabrika- 
tion des Schwerspats aus dem Schwerspatstein, welcher auf bergmän- 
nische Weise gewonnen 
wird, im letzten Jahrzehnt 
einen bedeutenden Auf- 
schwung gewonnen. Die 
Einrichtung einer solchen 
Schwerspatmühle ist in 
ihren Längs- und Quer- 
schnitten und Grundrissen 
aus den Zeichnungen der 
Tafel 1 ersichtlich. Die 
betr. Anlage wurde für eine 
Tagesleistung (24 Stun- 
den) von 140000 kg be- 
rechnet. 

Wie aus den Zeich- 
nungen hervorgeht, ist das 
Hauptgebäude durch zwei 
Zwischenmauern in drei 
Abteile SE Von die- 
sen enthalt der Abteil A 
die Vorbrecherei, Wäsche- 
rei und Trocknerei, der B 
die Mühle als den Haupt- 
teil der Anlage und der C 
den Speicher. Eingebaute 
Treppen und Türen in den 
Scheidewänden erleich- 
tern den Verkehr in und 
zwischen den einzelnen 
Abteilungen. Die Türen 
sind als feuersichere kon- 
struiert und können von 
jeder Etage aus bei einem 
entstehenden Brande sämt- 
lich geschlossen werden. 
Längs des Напредва 
zieht sich eine Laderampe 
hin (vgl. Fig. 5), deren 
Höhe derjenigen der Eisen- 
bahnwagen entspricht. 

Das Maschinenhaus 
D und Kesselhaus E 

schliefsen sich als selb- 
ständiges Gebäude seitlich (vgl. Fig. 3 und 7) an das Hauptgebäude 
an. Der Schornstein, welcher gleichzeitig die Rauchgase vom Trockner 
aufnimmt, wurde neben das Kesselhaus plaziert. 

Zum Betriebe der ganzen Anlage ist eine liegende Kompound- 
dampfmaschine mit Ventilsteuerung vorgesehen, die den Dampf einem 
Etagenkessel mit unterem Flammrohr- und oberem Feuerrohrkessel 
entnimmt. Die Dampfmaschine leistet 150 PS, die mittels Hanf- 
seilen auf zwei im Kellergeschofs des Hauptgebäudes angeordnete 
Haupttransmissionen übertragen werden. 

‚ Den Strom für die Beleuchtung der sämtlichen Räume liefert die 
im Maschinenhause D auf erhöhtem Mauersockel und auf Gleitschienen 
verschiebbar montierte Dynamomaschine. Der Antrieb der Dynamo 
erfolgt von der Haupttransmission im Mühlenraume B und durch Ver- 
mittelung eines im Maschinenhaus D angebrachten Zwischenvorgeleges ; 
die Ein- und Ausrückung des Vorgeleges wird im Maschinenhaus vor- 
genommen, dessen Wärter auch die Aufsicht der Dynamo obliegt. 

Die Rohmaterialien (Schwerspat) werden unmittelbar nach ihrer 
Ankunft in der Fabrik auf den Steinbrecher a gegeben und dort in 


kleine, etwa nufsgrofse Stücke vorgebrochen. Der Elevator a, hebt 


diese bis zum Dachgeschofs und wirft sie dort in den Sortierer b, 
dessen Aufgabe ist, das vorgebrochene Produkt in ein gréfseres und 
ein kleineres zu trennen. Die entstandenen Produkte gelangen aus 
dem Sortierer b auf zwei geneigt ansteigende Waschtrommeln mit 
inneren Förderschaufeln, von denen jede dem einen der vom Sortierer 
b getrenntem Produkte angepafst ist. Die Waschtrommeln tauchen 
an ihrer tiefer gelegenen Seite (dem Einlauf) bis zu einem Drittel 
ihres Durchmessers in das mit Wasser gefüllte Waschbassin, in dem 
sie rotieren, ein. Durch geeignete Spülvorrichtungen und eine Ab- 
flufsleitung wird das zum Waschen benutzte Wasser, welches durch 
abgewaschene Schwerspatteile verunreinigt ist, in die aufserhalb der 
Fabrikanlage angelegten Klärbassins geleitet. Derartige Bassins müssen 
der gesetzlichen Vorschrift entsprechend stets vorhanden sein. Eine 
Pumpenanlage sorgt für die Zuführung von frischem Wasser, welches 
durch mehrere Düsen unter einem Druck von 2--3 At in die 
Waschtrommeln eintritt. Eine geneigt ansteigende Schnecke befördert 
den gewaschenen Schwerspat aus den Waschtrommeln nach der Trocken- 
trommel f, in welcher das dem Schwerspat noch anhaftende Wasser 
verdampft wird. 

Da der Schwerspat in den Trockentrommeln nicht mit den Rauch- 
gasen in direkte Berührung kommen darf, um das Produkt nicht 
minderwertig zu machen, kann man gewöhnliche Trockentrommeln 
mit direkter Feuerung, wie solche in Zementfabriken und Ziegeleien 
üblich sind, nicht verwenden. Dafür sind die sog. Patent- Cummer- 
trockner mit indirekter Feuerung gebräuchlich, die einen blendend 
weifsen Schwerspat liefern. 

Der Schwerspat verläfst die Trockentrommel unter hoher Tempe- 
ratur und wird vom Elevator d bis zum Dachgeschofs gehoben. Von 


Fig. 2. 
Fig. 3 u.3. Z. A.: Kokebrecher von der Aktien-Gesellschaft für Gert und Elektrizität vormals E. von Koeppen & Cie. in Köln- Ehrenfeld. 


einer ganz in Eisen gehaltenen Schnecke d, wird er dort den drei 
Kiblsilos g, die in den Hauptteil des Gebäudes В eingebaut sind, zu- 
geführt, um hier vor der weiteren Verarbeitung gänzlich abgekühlt 
zu werden. 

Eine schnelle und gleichmälsige Kühlung wird in den Silos da- 
durch erreicht, dafs man ihre Seitenwände mit Luftschächten versieht, 
die im oberen Teil des Silos enden (vgl. Fig. 3). Gröfsere Winkel- 
eisen, welche gleichzeitig als Anker dienen, werden, mit ihren Schen- 
keln nach unten zeigend, mit eingemauert; die Lage der Winkeleisen 
wird so gewählt, dafs Dreiecke enstehen, die von der inneren Silowand 
bis zu den Luftschächten reichen und nach unten zu offen sind. Die 
Gase können von unten in sie eintreten und werden den Luftschächten 
zugeleitet. So wird in den Silos eine vollständige Luftzirkulation 
geschaffen. Da selbst beim vollgefüllten Silo unter den Winkeleisen 
noch ein genügender Hohlraum verbleibt, so findet eine sehr gute 
Ableitung der warmen Gase aus allen Schwerspatteilen statt. Die 
Gase treten in die Luftschächte ein‘, werden, wie oben erwähnt, nach 
der oberen Partie des Silos abgeleitet, sammeln sich dort und strömen 
schliefslich durch das auf jeden Silo aufgesetzte senkrechte Rohr ins 
Freie. 

Aus den einzelnen Silos wird der Schwerspat, nachdem er sich 
abgekühlt hat, durch Transportschnecken dem Elevator zugeführt und 
auf die Doppelwalzwerke h gehoben. Auf den Walzwerken wird er 
zu feinem Gries vermahlen und gelangt dann mit Hülfe eines Elevators 
auf die geteilten Mahlgangsbehälter; aus diesen wird das Produkt den 
einzelnen Mahlgängen i durch geeignete und leicht abnehmbare Ver- 
teilungsrohre zugeführt. 

Vier Mahlgängen, die den ersten Gries verarbeiten, ist zur Ab- 
sonderung der im Schwerspat häufig vorkommenden Holzfasern je 
eine Sichtmaschine k zugewiesen, während die anderen vier Mahl- 
gänge die Überschläge (Griese) der Sichter verarbeiten. Für diese 
Mahlgänge sind, da ja die Holzfasern schon entfernt sind, Sichtma- 
schinen nicht vorgesehen; die Steine arbeiten vielmehr so kräftig auf- 
einander, dafs ihr Produkt ohne nochmaliges Sichten und ohne irgend 


welche Rückstände gemeinschaftlich mit dem ersten Produkt in den 
Speicher C abgeführt werden kann. 

Der Speicher enthält Kammern, in denen der Schwerspat bis zum 
Versand lagert. Das Verschicken erfolgt gewöhnlich in Säcken zu 
100 kg Bruttogewicht, seltener in Fässern von 500-1000 kg; der 
Versand im Fafs wird vorgezogen, wenn der Seeweg zu wählen ist. 

In Länder, die einen hohen Einfuhrzoll auf fertig gemahlenen 
Schwerspat erheben, wird der Schwerspat auch vielfach nur vorge- 
brochen und gewaschen als Rohprodukt eingeführt. 

Zum Schlufs sei noch einiges über die Maschinen selbst 
bemerkt. 

Infolge des erheblichen Umfanges, den die Schwerspat-Industrie 
im letzten Jahrzehnt gewonnen hat, und unter Berücksichtigung der 
Tatsache, dafs der Mahlgang als veraltet anzusehen ist, wurden um- 
fangreiche Versuche unternommen, den Mahlgang durch eine andere 
auf dem Gebiete der Hartzerkleinerung gut eingeführte Maschine, wie 
die Pendel-, Griffin-, Schleudermühle und den Walzenstuhl zu ersetzen. 
Dabei machte man jedoch die merkwürdige Erfahrung, dafs alle diese 
Maschinen immer wieder entfernt werden mufsten, oder sich nur als Vor- 
zerkleinerungsmaschinen anwenden liefsen, da sie nicht dieselbe Arbeit 
leisteten wie die Mahlgänge. Das Schleifen und Zerreiben, wie es im 
Mahlgange statthat, und wie es in Schwerspatmühlen zur Erzielung 
eines guten Fabrikats erforderlich ist, vermochten diese Maschinen 
nicht zu ersetzen. 

Zu beachten ist jedoch, dafs man als Mühlsteine für einen Schwer- 
spatgang nur solche verwenden kann, deren Material von gleichmalsiger 
Beschaffenheit, fest und zäh und wenig porös ist. Steine aus fran- 
zösischen Brüchen stammend, von mindestens 45 cm Höhe, empfehlen 
sich sehr. Sofern nicht neue Anlagen in Betracht kommen, kaufe 
man bei Neubeschaffung der Steine nur die Läufersteine und verwende 
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Fig. 3. 


die abgenutzten Läufersteine als Bodensteine. Sind die Steine stark 
abgenutzt, so kann man sie mit einer Zementdecke belegen, die es 
dann gestattet, die Steine fast ganz aufzubrauchen. 


Die neue Guttmannsche Kondensationsbatterie 
für Salpetersäure 


ausgeführt von den Deutschen Ton- und Steinzeug-Werken, А.-б. 
in Berlin-Charlottenburg. 


(Mit Abbildung, Fig. 4.) Nachdruck verboten. 


Als eine der wichtigsten Neuerungen auf dem Gebiete der Salpeter- 
säure-Darstellung mufs entschieden das Guttmannsche Konden- 
sationsverfahren bezeichnet werden. Bekanntlich erfolgt die 
Herstellung der Salpetersäure durch Destillation von Natron- (Chili-) 
Salpeter mit Schwefelsäure in Retorten nach folgender Gleichung: 

NaNO, + H, SO, = Na HSO, + HNO,. 

Die entstehenden Salpetersäuredämpfe werden von den Retorten aus 
nach den Kondensationsapparaten geleitet, die bei den älteren Aus- 
führungen aus einer Reihe von ténernen Töpfen (sogen. Bombonnes) 
bestehen, durch welche die gasförmige Säure streicht, um schliefelich 
in einen mit Wasser oder Schwefelsäure gespeisten Koksturm einzu 
treten, wobei entweder verdünnte Säure entsteht, mit welcher die 
Bombonnes beschickt werden, oder sich nitrose Säure bildet, die für 
die Schwefelsäurefabrikation verwendet wird. 

Das neue Guttmannsche Kondensationsverfahren, für welches 
die Deutschen Ton- und Steinzeug-Werke, A.-G. in Berlin- 
Charlottenburg dieKondensations-Batterien in der durch 
Fig. 4, Skz. 1-:-3 veranschaulichten Anordnung liefern, kennzeichnet sich 
dadurch, dafs die von der Retorte k in den mit Lufteinlässen i, i, ver- 
sehenen Leitungen h, h, zugeführten Gase in den Tourills f, f, und sechs 
langen Rohren a durch Wasserkühlung rasch kondensiert werden, 
jedoch bei einer solchen Temperatur, bei der so wenig Wasser wie 


möglich sich aus den Gasen verdichtet, und bei welcher die etwa darin 
enthaltene salpetrige Säure und Chlor flüchtig bleiben. Diese gehen 
durch die Batterie hindurch nach dem an das kontinuierliche Montejus e 
angeschlossenen Absorptionsturm d, welcher gleichfalls so warm ge- 
halten ist, dafs der Chlor und ein Teil des Wassers aus ihm verjagt 
wird. Die salpetrige Säure begegnet auf dem ganzen Wege durch 
die Batterie a und den Turm d einem miteingeführten Luftstrome 
und wird nahezu vollständig in Salpetersäure umgewandelt. Um 
diese Resultate zu erreichen, ist es nötig, dafs die Salpetersäure 
möglichst rasch nach erfolgter Kondensation aufser Kontakt mit den 
unkondensierten Gasen gebracht wird; dies geschieht durch die Ver- 


Fig. 4. Die neue Guttmannsche Kondensationsbatterie für Salpetersäure. 


bindungselemente, welche an ihrer tiefsten Stelle einen Ablaufstutzen 
haben, so dafs die Säure fortdauernd abgeführt wird, während die 
Gase freien Durchgang behalten. Die Ablaufstutzen tauchen in die 
Säure, welche in einem Röhrenkühlkanale b angesammelt wird, ehe 
sie in ein Sammelgefäfs с oder с, läuft; die in letzterem etwa ent- 
wickelten Gase treten in die Leitung nach dem Turm d. Wird weit- 
gehende Bleichung der Säure gewünscht, so wird in die Sammelgefäfse 
с, с, dauernd ein ganz geringes Quantum Prefsluft eingeblasen, die in 
einer im Fuchse der Retorte befindlichen Eisenschlange angewärmt 
wird. Aufserdem ist bei einer solchen Bleiche im Auffangegefäls das 
Kühlen der Säure im Kanal so schwach zu bewerkstelligen, dafs das 
Kühlwasser mindestens 50° С beim Austreten warm ist. 


Nach Angabe der genannten Firma kann eine Batterie von sechs 
Röhren bequem das Destillat einer Chargierung von 1000 kg konden- 
sieren. Die gesamte Säure wird nur in einer Stärke produziert, во dafs 
nachheriges Mischen entfällt; sie kommt im Sammelgefafs schon so kalt 
an, dafs sie beim Abfüllen in die Gebrauchsgefälse die Arbeiter nicht mehr 
belästigt. Die Guttmannsche Kondensationsbatterie ist für Salpetersäure 
aller Stärken gleich gut tauglich; sie liefert aber dadurch stets starke 
Gesamtsäure und keinen Tropfen schwacher Säure, dafs die Turmsäure von 
38° Bé — etwa 5°% des gesamten Ergebnisses — wieder in die Retorte 
gegeben und dann bei der nächsten Destillation als starke Säure 
wiedergewonnen wird. Auch kann man bei der Guttmannschen Batterie 


durch fraktioniertes Auffangen einen Teil als nahezu 100 prozentige 
Säure erhalten. Arbeitet man auf Säure von 2. В. 1,420 spez. Gew., 
so kann man diese ganz wasserhell erhalten. Die Säure aus der 
Guttmannschen Batterie ist ferner nahezu chemisch rein, frei von 
Chlor und Schwefelsäure und enthält nur geringe Mengen von Unter- 
salpetersäure. 96:/, proz. Salpetersäure (spez. Gew. 1,505; 48,4° Bé) enthält 
ca. 1, HNO,, solche von 1,420 spez. Gew. (42,7° Bé) höchstens Spuren. 
Die übliche Beschickung einer Retorte ist 1000 kg 96 9, Salpeter. 
Hierzu benötigt man für die Erzeugung höchstprozentiger Salpeter- 
säure 1080 kg Schwefelsäure von 941, °% Monohydrat, und für Sal- 
petersäure von 1,420 spez. Gew. (42,7° Be) 1150 kg Schwefelsäure von 
79,36, (58,4° Ве). Auch kann man Abfallsäure verwenden, z. В. 
solche von der Schiefswollfabrikation, und die darin enthaltene Salpeter- 
säure als starke Säure wiedergewinnen. Das Ergebnis beträgt in allen 
Fällen zwischen 99 und 99%, °% der theoretisch möglichen Ausbeute, 
ohne geringwertige, schwache Säure zu erhalten. Der Kohlenverbrauch 
beträgt 125 kg pro Charge von 1000 kg Salpeter. Die Destillations- 
zeit ist 10—11 Stunden. Füllen, Entleeren und Abfüllen nimmt noch 
etwa zwei Stunden in Anspruch. Bei Chargen von 800 kg ist eine 
Stunde weniger zu rechnen. Der Verbrauch an Prelsluft, wenn ge- 
bleicht wird, ist ca. 3 cbm von 3 At pro Charge, der Wasserverbrauch 
2--3000 1. Drei Arbeiter können acht Retorten bedienen, zwei Ar- 
beiter vier Retorten, ein Arbeiter und ein Hilfsarbeiter zwei Retorten. 
Natürlich kann man mit der Guttmannschen Batterie in geeigneten 
Retorten auch schwache Salpetersäure durch Vermischen mit 66° 
Schwefelsäure als starke Säure wiedergewinnen. Ausschliefslich 96 proz. 
Salpetersäure läfst sich in Zylindern nur schwer gewinnen, weil die 
Abkühlung an den Stirnwänden zu grofs ist; es sind vielmehr Re- 
torten nötig, die von allen Seiten von den Heizgasen umspült werden. 
Ein guter Absorptionsturm ist vor allem Bedingung bei diesem Ver- 
fahren, als solcher hat sich der Guttmannsche Kugelturm, der für 
vier Retorten а 1000 kg 700 mm Durchmesser erhält, gut bewährt. 
Im allgemeinen werden die Guttmannschen Batterien als Doppel- 
batterien geliefert, so dafs 2><6 Rohre in einen gemeinschaftlichen 
Wasserkasten montiert werden. An den Turm für eine solche Doppel- 
batterie kann, wenn er 700 mm Durchmesser und 3 m Höhe hat, noch 
eine zweite Doppelbatterie angeschlossen werden. 3 
Die nachfolgende Tabelle gibt einige Zahlen und Daten über 
Charge und Ausbeute bei diesem Verfahren: 


—— 


` Koblen- 


BR E Arbeiter- | 

Darstellung Chargierung Resultat verbrauch B wie | Raum 
I. Darstellung der HNO, 1000 kg Na NO, von 96%, 734 kg HNO, vom spez. Gewicht б | Ba 
aus Salpeter und | 1080 „ Н, 80, ,, 9,5% | 1,504 = 96°, Monohydrat a 3 | og 
starker H, SO, j | d.h. 90% der theoret. Ausbeute E S | do 

U. Darstellung der HNO, 1000 kg NaNO, von 97%, | 1025,6 kg HNO, ы 3a 22% 

aus Salpeter und 1150 „ HSO, „ 79,36%, | vom spez. Gewicht = "TS 32 А 

schwacher Н, SO, 1,420 = 69,8%, Monohydrat S 8 È | 528 

З а. h. 99,4%, der theoret. Ausbeute = 33 | 538 

Ш. Darstellung der HNO, 1000 kg Na NO, von 96% 827,78 kg HNO, Е <a 8.55 
aus Salpeter und 261,35 „ Н, SO, „ 96% vom spez. Gewicht EN D | el Е 
Abfallschwefelsäure 916,0 ,, Abfallsäure mit 1,502 = 95,1% Monohydrat E ZS E ka 
Jahresdurchschnitt einer 180°% H,SO,; 10%, H NOs; 10%, Н, 0. d. h. 99,44%, der theoret. Ausbeute R D E 
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Instrumente und. Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Registrierendes Differential-Kinemometer 
System Jules Richard. 
(Mit Abbildungen, Fig. 5--7.) 
Nachdruck verboten. 

In der „Revue Industrielle“ findet sich die Beschreibung einer 
interessanten Vorrichtung zum Anzeigen von Ungleichförmigkeiten bei 
Maschinen, die von Jules Richard konstruiert, speziell das Parallel- 
schalten von Wechselstrommaschinen erleichtern soll. Die zum Ver- 
gleich dienende gleichférmige Bewegung wird hierbei durch ein Uhr- 
werk erzielt, das für konstante Geschwindigkeit reguliert wird. Diese 
gleichmälsige Bewegung wird auf zwei Friktionsscheiben übertragen, 
zwischen denen eine dritte Scheibe derart verschoben werden kann, 
dafs sich ihre Geschwindigkeit ver- 
ändert. Die Bewegungen dieser 
dritten Scheibe werden dem einen 
Rad eines Differentialgetriebes mit- 
geteilt, dessen anderes Rad durch 
die zu untersuchende Maschine an- 
getrieben wird. Zufolge der Ge- 
schwindigkeitsregulierung der drit- 
ten Friktionsscheibe ist die Mög- 
lichkeit gegeben, dem ersten Rad 
des Differentialgetriebes dieselbe Ge- 
schwindigkeit zu erteilen, wie sie 
das zweite von der Versuchsmaschine 
angetriebene Rad aufweist, und es 
kann die Einstellung so getroffen — 
werden, dafs das Differentialgetriebt 
bei der mittleren Geschwindigkeit 
der zu prüfenden Maschine unbeweg- 


Der Zeiger q sitzt auf einer ID den beiden Wangen q, gelagerten 
Spindel q,, die in die mit zwei gezahnten Schuhen ausgerüstete Traverse 
аз endet. Letztere wird mit Hilfe des Hebels у gegen die Zähne 
der Scheibe n gedrückt. Zur Reduzierung der Vibrationen des Zeigers q 
ist für die Scheibe n eine Bremse 8, vorgesehen. 

Das in Fig. 5 ersichtliche schwere Schwungrad v ist dazu be- 
stimmt, die Geschwindigkeit des Apparates möglichst konstant zu 
halten; aufserdem ist die vertikale Spindel des Triebs e, mit einem 
Zentrifugalregulator R (Fig. 5) versehen, dessen Konstruktion aus Fig. 6, 
Skz. 1 hervorgeht. Hiernach wird derselbe durch zwei Bremsklötze u 
gebildet, die in zwei an einer beweglichen Scheibe sitzenden Armen u, 
drehbar gelagert sind. Diese beiden mittels Federn gegeneinander ge- 
zogenen Klötze werden durch die Zentrifugalkraft auseinanderbewegt 
und drücken hierbei gegen die Innenfläche des feststehenden zylind- 
rischen Gehäuses r so die automatische Bremsung des Uhrwerks be- 
wirkend. Die beiden Federn des Regulators können mit Hilfe kleiner 
Druckschrauben, die auf die Halter x wirken, hinsichtlich ihrer Zug- 
wirkung variiert werden. Eine mit dem Rade e verbundene Bremse 

` z,, die von dem Hebel z, betätigt 
wird, dient zum Abstellen des Uhr- 
werks. 

Bei Anwendung des Apparates 
werden zunächst die erwähnten 
Justierschrauben für die Federn des 
Regulators eingestellt, so dafs der 
Zeiger A sich genau synchron mit 
dem Sekundenzeiger einer genau ge- 
henden Uhr bewegt. Alsdann wird 
die Kupplung zwischen der zu unter- 
suchenden Maschine und dem Appa- 
rat hergestellt und mit Hilfe des 

+ Knopfes s die Stellung der zwischen 
den Scheiben e, e, geführten Frik- 
tionsscheibe g solange geändert, 
bis das Differentialgetriebe aufhört, 
sich zu bewegen, wovon man sich 


lich bleibt. Die Tourenschwankungen 
der letzteren nach oben und unten 
werden durch einen von dem Diffe- 
rentialgetriebe 
bewegten Mar- 


durch Einschaltung der in die ge- 
zahnte Scheibe п eingreifenden 
Schuhe der Traverse q, überzeugen 
kann. Die auf- 
tretenden Tou- 


kierstift aufge- renschwankun- 
zeichnet. gen der Ma- 
Das in dem schine werden 
Gehäuse h ein- unter Vermitt- 
geschlossene lung des Diffe- 
Uhrwerk d be- rentialgetriebes 
wegt einerseits durch den Hebel 
die sich unter q auf den Zylin- 
Vermittlung des der b derart 
Triebs е, in markiert, dals 
entgegengesetz- eine Erhöhung 
ter Richtung der Geschwin- 


drehenden Frik- 
tionsscheiben e, 
e,, während an- 
derseits der auf 
der Scheibe C 


digkeit das An- 
heben, eine Er- 
niedrigung den 
Niedergang des 


laufende Sekun- 
denzeigerA(Fig. 


= mit einem Stift 
SCH versehenen He- 


5) angetrieben 
wird. Auf der 
Rückseite des 
Gehäuses h ist 
ein drehbares Gestell f mit der Achse f, angeordnet, die gemäls Fig. 6, 
Skz. 3 an ihrem einen Ende die Friktionsscheibe g und an dem anderen 
einen Trieb g, trägt, welcher in die an ihrer Vorderfläche gezahnte 
Scheibe h, eingreift. Die Scheibe g wird von den Friktionsscheiben 
e, e, angetrieben, deren jene (e,) durch eine leichte Feder e, in 
konstanter Berührung mit einer gehalten wird. 
. Um die eingangs erwähnte Veränderung der Stellung der Scheibe 
g in Bezug auf den Mittelpunkt der Scheiben e, e, zu erzielen, trägt 
das Gestell f eine Zahnstange, in welche ein Trieb i (Skz. 3, Fig. 6) 
eingreift, der unter Vermittlung des von der Schencke i, betätigten 
Schneckenrades i, durch Drehung des Knopfes s bewegt wird. Auf 
der Achse der Räder i, i, sitzt eine Teilscheibe m, die sich bei den 
Bewegungen der ersteren unter einem feststehenden Zeiger verstellt 
und so jeweils die der betreffenden Position der Scheibe g entsprechende 
Tourenzahl der Versuchsmaschine angibt. Ў 
Die Umdrehungen der Scheibe g werden durch die gezahnte 
Scheibe h, und ein auf deren Achse montiertes Rad h, auf ein unter 
letzterem angeordnetes Rad h, übertragen, das auf der Achse o lose 
laufend, mit dem konischen Trieb o, verbunden ist, der in die beiden 
gegenüberliegenden Räder des Differentialgetriebes eingreift. Ein dem 
Trieb o, gleiches Rad o, kämmt auf der anderen Seite mit den beiden 
Rädern des Differentialgetriebes und wird mittels einer auf der Achse 
p oder p, sitzenden Kupplung von der zu untersuchenden Maschine 
angetrieben. Das mit p, bezeichnete Rädergetriebe dient zur Redu- 
zierung der Geschwindigkeit bezw. zur Umkehrung der Drehrichtung. 
Die Spindel о, auf welcher die Räder о, und о, lose sitzen, trägt aulsen 


Fig. 6. 
Fig.5 u.6. Z.A.: Registrierendes Diferential- Kinemometer System Jules Richard. 


bels q zur Folge 
hat. 


Um die Ein- 
richtungen des 
Apparates zu 
vervollständigen, wurde neben dem Registrierzylinder b ein zweiter 
Markierstift angeordnet, der die Stellung der Maschinenkurbelwelle be- 
zeichnet, in welcher sich diese bei den angezeigten Tourenschwankungen 
jeweils befindet. Zu diesem Zweck wird die zweite Nadel durch einen 
kleinen Elektromagnet T (Fig. 5) betätigt, dessen Stromkreis bei jeder 
Umdrehung von der Kurbelwelle der Maschine aus geschlossen wird. 

Die Konstruktion des Apparates ist eine derartige, dafs eine Un- 
gleichförmigkeit von !/,,,, während eines Umlaufs der zu untersuchen- 
den Maschine in Bezug auf das mit konstanter Geschwindigkeit be- 
wegte Uhrwerk sich durch eine Verstellung des Markierstifts um 
3,3 mm bemerkbar macht, und es ist nun leicht, auf dem mit "L mm 
Teilung versehenen Diagramm des Zylinders b die Ungleichförmigkeit 
bis 4),500 bei einer Umdrehung genau abzulesen, vorausgesetzt, dafs 
die durch die Zahnräder des Registrierapparates bedingten Ungenauig- 
keiten möglichst gering sind. 

Im „American Machinist‘, wo diese Beschreibung gleichfalls ver- 
öffentlicht war, gibt John Е. Sweet, der diese Vorrichtung zufolge 
der Notwendigkeit eines besonderen Uhrwerkes als zu kompliziert be- 
zeichnet, die Ansicht kund, dafs der in Fig. 7, Skz. 3--5 dargestellte 
Apparat denselben Zweck auf wesentlich einfachere Weise erreicht. 
Er geht dabei von der in Fig. 7, Skz. 1 u. 2 dargestellten, längst be- 
kannten Vorrichtung aus, welche die Bestimmung der Gleichförmigkeit 
der Bewegung zweier Maschinen ermöglicht. Die Welle a wird hier- 
bei von der einen Maschine, diejenige b von der anderen Maschine in der 
der ersteren entgegengesetzten Richtung angetrieben. Ist nur eine 
Maschine in Tätigkeit, so wird der mit dem Arm e verbundene Ring f 


eine auf ihrer Vorderfläche mit feiner Verzahnung versehene Scheibe n. | unter Vermittlung der Kegelräder-e, d mit der,halben Tourenzahl der 


Maschine gedreht. Wird alsdann die mit der Welle b gekuppelte 
zweite Maschine in Gang gesetzt, so reduziert sich die Geschwindig- 
keit des Ringes f, bis dieser bei gleicher Tourenzahl beider Ma- 
schinen in Ruhe bleibt, wobei an der Gradteilung des Ringes f die 
betreffende Geschwindigkeit der Maschine abgelesen werden kann. 
Diese Vorrichtung ist nach Fig. 7, Skz. 3-:-5 derart abgeändert, 
dafs die Ungleichförmigkeit des Ganges einer Maschine untersucht 
werden kann. Zu diesem Zweck ist die Welle a mit der zu prüfen- 
den Maschine so gekuppelt, dafs sie sich mit derselben Geschwindig- 
keit wie diese bewegt, und der Ring f des Armes e wird durch die 
Federn g, h und die Anschläge i, i, an der Drehung gehindert. Das 
Schwungrad k rotiert mit derselben Geschwindigkeit, wie die Ma- 
schine, aber in entgegengesetzter Richtung zu dieser und bewirkt, dafs 
entsprechend der Ungleichförmigkeiten im Gange der Maschine die eine 
oder andere der sehr empfindlichen Federn g resp. h, die bei gleichförmiger 


Fig. 7. Z.A.: Registrierendes Diferential- Kinemometer System Jules Richard. 


Bewegung des Schwungrades in ihrer normalen Stellung verbleiben, mehr 
oder weniger zusammengedrückt werden, so dafs der Ring f sich dreht 
und an der Gradteilung desselben die Ungleichförmigkeiten abgelesen 
werden können. Zwecks Registrierung der letzteren kann gemäls 
Fig. 7, Skz. 4 u. 5 eine mit Papier überzogene Trommel in Anwendung 
gebracht werden, auf die ein Stift die auftretenden Ungleichförmig- 
keiten aufzeichnet. 


Elektrisches Pyrometer 
System Ch. Féry. ` 
(Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9.) 
Nachdruck verboten. 
Die Einhaltung bestimmter hoher Temperaturen und ihre Fest- 
stellung ist bei technischen Prozessen verschiedener Art von wesent- 
licher Bedeutung. Es sind daher auch für die Messung hoher 


Fig. 8. Z.A.: Elektrisches Pyrometer System Ch. Fery. 


Temperaturen bereits eine grofse Zahl von Apparaten nach den ver- 
schiedensten Prinzipien hergestellt worden, die aber alle ihre schwierige 
Aufgabe nicht in vollkommener Weise zu erfüllen vermögen. Vielfach 
wird die in den Ofen herrschende Temperatur noch durch Betrachtung 


des Feuerraumes durch eine Öffnung und Feststellung der Färbung er- 
mittelt; es ist jedoch ohne weiteres einleuchtend, dafs diese Methode 
insofern unzuverlässig ist, als ihr Resultat von der persönlichen Beurtei- 
lung einzelner Personen abhängt. 

Von den neuesten Apparaten für die Messung hoher Temperaturen, 
den elektrischen Pyrometern, die sich teilweise auf den mit 
steigender Temperatur wachsenden Widerstand beziehen, hat sich bis- 
her dasjenige von Le Chatelier am besten bewährt. Hierbei wer- 
den die aus einer Kombination von Platin mit einer Legierung von 
90°), Platin und 10 %, Rhodium hergestellten Drähte zu einem-Thermo- 
element verbunden und dessen der gröfseren oder geringeren Erwär- 
mung entsprechender Thermostrom durch den Ausschlag eines Galvano- 
meters gemessen. Aber auch dieses Pyrometer hat den Nachteil, dafs 
es in den Ofen selbst eingebaut werden mufs, wodurch seine Ver- 
wendung {nicht allein zufolge ‚der Abnutzung des]Elements, sondern 
auch durch den Schmelzpunkt des Platins begrenzt wird. 

Demgegenüber weist das Ferysche Pyrometer den Vorzug auf, 
dafs es, wie in Fig. 9 ersichtlich, nicht in den Ofen eingebaut werden 
mufs, sondern es wird die Wärmeausstrahlung einer in der Ofenwand 
angebrachten Öffnung o beobachtet und daraus nach dem Stefan- 
schen Wärmestrahlungsgesetz auf die Ofentemperatur selbst geschlossen. 
Das hier in Betracht kommende Gesetz von Stefan lautet: „Die von 
einem schwarzen Körper oder der Öffnung eines Ofens ausgestrahlte 
Wärmemenge ist proportional der vierten Potenz der absoluten 
Temperatur dieses Körpers bezw. des Ofens.“ 


Fig. 9. 


Elektrisches Pyrometer System Ch. Fery. 


Der von Kirchhoff erstmals eingeführte Ausdruck „schwarzer 
Körper“ wird für solche Körper angewendet, die bei der Erhitzung 
dieselbe Wärme ausstrahlen, wie der sie umgebende Raum, d. h. wie 
ein grofser Ofen mit kleiner Öffnung. Solche Körper sind die Kohle 
und eine grofse Zahl von Metalloxyden. 

Wie die der „Revue Industrielle“ entnommenen Fig. 8 u. 9 
zeigen, ist das Pyrometer von Féry ein fernrohrartiger Apparat, be- 
stehend aus einem Tubus, in den ein Thermoelement eingebaut ist. 
Letzteres wird durch zwei dünne, schmale Streifen aus Eisen und Kon- 
stantan gebildet, die kreuzförmig übereinander gelegt und verlötet 
sind. Die Enden sind an zwei Messingscheiben b, о befestigt und mit 
den Klemmen е, е, verbunden. Die Scheiben b, с sind gemäls Fig. 8, 
Skz. 1 mit Ausschnitten versehen, welche nur die Lötstelle freilassen. 

Die Konzentration der aus der Öffnung des Ofens kommenden 
Wärmestrahlen erfolgt bei der Ausführung des Apparates für wissen- 
schaftliche Zwecke nach Fig. 8, Skz. 3 durch das Objektiv a und bei 
dem nach Fig. 8, Skz. 2 hergestellten Pyrometer für industrielle 
Zwecke durch zwei Objektive a, a,, die von aufsen durch einen in eine 
Zahnstange h eingreifenden Trieb i'in Bezug auf das Thermoelement 
verstellt werden können. Die Strahlen durchdringen eine Blende f, 
die in einem festen Abstand von dem Thermoelement angeordnet ist 
und den Winkel « des Strahlenkegels derart bestimmt, dafs der 
Apparat unabhängig ist von der Entfernung, in welcher er von dem 
Ofen aufgestellt wird, wie auch die Gröfse der in dem letzteren be- 
findlichen Öffnung hierdurch den Einflufs auf das Pyrometer verliert. 

Der Tubus k ist durch Drähte an ein Galvanometer m angeschlossen, 
dessen Nadel mit Hilfe der Justierschraube b eingestellt werden kann. 

Bei Benutzung wird das Pyrometer auf dem Stativ n zunächst 
so gedreht, dafs das Objektiv a direkt vor die Öffnung o des zu 
beobachtenden Ofens zu stehen kommt und alsdann das Okular g, 
sowie die Blende f, wie oben beschrieben, in die dem Auge passende 
Stellung gebracht. In den Fällen, wo es nicht zulässig ist, eine ent- 
sprechende Öffnung im Ofen vorzusehen, wird gemäls Fig. 9 ein ge- 
schlossenes Rohr o eingesetzt, das durch die Ofengase erhitzt und 
durch das Pyrometer beobachtet wird. 

Das Pyrometer ist für Temperaturen von 800 -- 1700° С verwend 
bar, kann aber auch für Messungen bis 2500° eingerichtet werden. 
Der nur mit einem Objektiva nach Fig. 8, Skz. 3 ausgerüstete Apparat 
ist speziell für Laboratoriumszwecke bestimmt, wobei das Objektiv 
aus Flufsspat hergestellt ist, der bekanntlich für Licht- und Wärme- 
strahlen gleich durchlässig ist, ohne deren Zusammensetzung wesent- 
lich zu verändern. Für industrielle Zwecke wurden an Stelle des 
Flufsspat-Objektivs ein oder zwei Objektive aus Glas mit gröfserem 
Durchmesser angewendet und der Apparat an ein einfaches Zeiger- 


galvanometer angeschlossen. Fir wissenschaftliche Zwecke kommt ein 
Spiegelgalvanometer in Anwendung, das nach dem Stefanschen Gesetz 
geeicht wird; die Skala des bei dem Pyrometer für industrielle Zweoke 
verwendeten Zeigergalvanometers wird durch Vergleich mit dem 
Tabora ornoa pers (Fig. 8, Skz. 3) hergestellt und enthält zor 
Kontrolle des Galvanometers eine zweite Skala für 0--1,6 Millivolt. 
Das Spiegelgalvanometer der Laboratoriumsapparate hat 10 Ohm Wider- 
stand und weist eine Empfindlichkeit von 0,0004 Millivolt pro 1 mm 
Ausschlag bei einem Skalenabstand von 1 m auf. 


Einrichtungen für Gesundheitspflege. 
Abfall-Verbrennungsanlage 


in der Stanton street zu New York. 
(Mit Abbildungen, Fig. 10-12) 


Nachdruo verboten. 

Die seitens der Verwaltung der Stadt New York in der Stanton 
street erbaute Abfall-Verbrennungsanlage ist in ihrer Dispo- 
sition aus Fig. 10 zu erkennen. 

Sie umfafst ein im Grundrifs rechteckiges Gebäude von 75 >< 180! 
= 92,9 >< 54,9 m Grundfläche, welches bis zu den Bindern des Daches 
24’ = 7,3 m lichte Höhe hat. Die Umfassungswände des Gebäudes besitzen 
12” Dicke und sind, soweit sie Längswände darstellen, je durch elf 
vorgemauerte Säulen verstärkt, auf denen die elf Binder aus Holz 
ruhen. Die Zwischenpartien der Wandflächen sind durch die Fenster- 
höhlen unterbrochen, von denen viele bis 15’ = 4,5 m Höhe besitzen, 
wodurch die gute Belichtung des Gebäudes gesichert erscheint. 

In der Nordwand, welche der Stanton street zugekehrt ist, befinden 
sich vier Tore, in der Südwand eins und in den beiden anderen Wänden 
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Fig. 10. Z.A.: Abfalt-Verbrennungsantage in der Stanton street zu New York. 
je drei. Die Tore sind weit genug, um mit den bespannten Wagen 
direkt in die Halle einfahren zu konnen. Der Verkehr der Gespanne 
an sich wird immer so geleitet, dafs sie von der einen Seite in die 
Halle einfahren und sie auf der entgegengesetzton wieder verlassen. 

Der Boden der Halle ist mit Ausnahme derjenigen Partie, welche 
vom Ofen A und Kessel B eingenommen wird, einfach festgestampft. 
Für die Umfassungswände des Gebäudes und die Säulen in der Mittel- 
achse errichtete man Betonfundamente resp. Sockel; ebenso stellte man 
den Schornstein auf einen Pfahlrost, dessen Kopfpartie von Beton um- 
schlossen ist. j 

Der Schornstein an sich sollte 125’ = 38,1 m Höhe und an der 
Mündung 5’ = 1,5 m lichte Weite haben. Für ihn legte die Alphons 
Custodis Chimney Construction Company in New York 
zwei Projekte vor, von denen das eine Fig. 11, Skz. 1 u. 2, einen Stahl- 
schornstein und das andere Fig. 11, Skz. 9, einen steinernen Schornstein 
zum Gegenstand hat. Verlangt war, dafs der Schornstein fiir hohe Ab- 
gastemperaturen (1200° F) berechnet sein sollte. Obgleich nun der eiserne 
Schornstein an sich hätte schneller hergestellt werden können als der 
steinerne, so ist doch der letztere schliefslich zur Ausführung gekommen. 

Der eiserne Schornstein Fig. 11, Skz. 1 u. 2, umfalst einen 20! 
= 6,0 m hohen gemauerten Sockel von 11/6” = 3,5 m aufserem Durch- 
messer, der innen 4” dick mit Schamotten ausgekleidet war, und den 
eisernen Schaft. Zwischen dem Schamottefutter und dem Rauhgemäuer 
des Sockels war eine 2” Isolierschicht projektiert. Der Stahlschaft von 
105’ Höhe sollte sich auf den Sockel aufsetzen; auch ihn dachte man 
sich innen 4” stark mit Schamotten ausgefüttert. Die Fufspartie des 
Schaftes war konisch gedacht und sollte aus ®;,” dicken und von 2, 
Nieten zusammengehaltenen Stahlplatten bergestellt werden. Während 
aber diese Partie des Schaftes doppelte Nietnähte erhalten sollte, war 
für die darüberliegenden Blechringe in der Vertikalen nur einreihige 
Nietung und in den Horizontalnähten doppelte projektiert. Die Bleche 


bj) 
für diesen Teil des Schaftes sollten het Dicke erhalten und durch 5," 
Niete zusammengehalten werden. #ür den Kopf des Schornsteines 
waren Bleche von 11 Dicke und "ki Nieten angenommen. Ebenso 
sollte der Kopf in den Vertikal- und Rundnähten nur einfach vernietet 
werden. 

Der steinerne Schornstein, welchen Fig. 11, Skz. 9 wieder- 

ibt, ist mit einem 33° hohen und 11/6” im Durchmesser haltenden 
Sockel projektiert. Sein Schaft ist kreisrund und unten mit 17”, am 
Kopfe mit 71, Wandstärke gedacht. Eine Ausfütterung mit 4” starken 
Schamotten ist auch hier projektiert; ebenso erstreckt sich die Aus- 
fütterung genau wie beim eisernen Schornstein nicht in ununterbrochener 
Linie vom Fufse zum Kopfe der Esse, sondern sie ist in 16/5” = 5,0 m 
(beim eisernen Schornstein in rd. 21’ = 6,6 m) lange Felder zerlegt. 
Während sich aber diese Felder с beim eisernen Schornstein auf Gufs- 
ringe d, Fig. 11, Skz. 2, aufsetzen, wird ihre Last beim steinernen durch 
die in das Massiv des Rauhgemäuers e eingefügten Tragringe f auf- 
nommen. Dadurch soll es möglich werden, die Ausfütterung с sehr 
ünnwandig zu halten. Die 2” Isolation zwischen Futter с und Rauh- 
gemäuer findet sich naturgemäls auch beim steinernen Schornstein. 

Den Verbrennungsofen A geben die Skz.3-:-8 der Fig. 11 
wieder. Man erkennt, dafs sich dieser als ein rechteckiger gemauerter 
Kasten darstellt, der durch die Zwischenwände t, t, in drei Abteile zer- 
legt ist. Von diesen dient der erste h für gewöhnlich als Kehricht- 
Verbrennungsraum, der zweite k als Abfall- Verbrennungsraum *) 
und der dritte m als Rauchkammer. Ein Teil des Verbrennungsraumes h 
ist durch einen Bogen р, so abgetrennt, dafs eine Trockenkammer g 
entsteht, in die man durch runde Öffnungen g,, ga in der Decke des 
Ofens alle feuchten Kehrichtbestandteile aufgibt. Schlitze im Gewölbe g, 
ermöglichen es den heifsen Gasen, welche auf dem Roste h, entwickelt 
werden, an das frisch aufgeworfene Material heranzutreten und es durch 
direkte Berührung zu trocknen. Die Asche sammelt sich im Raume i 
an, der durch drei Aschenfalltüren zugänglich ist. Der Rost unter 
dem Herde h hat 13’ = 4,0 m Länge und 4'7” = 1,4 m Tiefe; seine 
Stäbe sind 5” hoch und im Stege oben !},' und unten ?j,,” dick. Allemal 
drei Stäbe sind im Zentrum und an den Enden so vernietet, dafs sie 
einen einzigen Stab darstellen. Sie ruhen auf gufseisernen Rostbalken, 
welche in das Mauerwerk eingelassen sind. Infolge der grofsen Hitze, 
welche im Ofen herrscht, tritt öfters ein Werfen der Roststäbe ein; 
das hat jedoch aus dem Grunde weniger auf sich, weil man die Stäbe 
auseinandernieten und wieder ausrichten kann. 

Auf der einen Langseite schliefsen sich dem Roste h drei Türen 
von 2' Weite und 18” Höhe an, welche aufsen durch gulseiserne in 
Falzen laufende und durch Gegengewichte ausbalanzierte Vorsetzer ver- 
schlossen werden und zum Ausziehen der Rückstände dienen. Vorn 
befindet sich an der Feuerung eine Öffnung von 4/10” Breite und 3/3” 
Höhe, die für gewöhnlich durch einen ebenfalls ausbalanzierten Schieber 
verschlossen gehalten wird und zum Einbringen von gröfseren Gegen- 
ständen, wie z. B. alten Matratzen und dergl. dient. 

Das Gewölbe g, hat im Scheitel 8” Dicke und ist 5'2” lang. Die 
darüber liegende Kemmer g hat 4'1” lichte Höhe und wird oben durch 
ein Gewölbe von 18” Dicke abgeschlossen, in welch letzterem sich die 
beiden Öffnungen g,, р, befinden. Diese haben gulseiserne Deckel; 
auch ist der sie berührende Teil der Plattform sicherheitshalber mit 
einer Flachschicht aus Ziegeln belegt. Der Bogen g,, welcher den 
Raum g nach unten abschlielst, ist mit 24 konischen Löchern von 2” Breite 
und 10%), Länge versehen, durch die die heifsen Gase von unten an 
die Abfälle herantreten können. An der einen Seite der Kammer g 
liegt die Schüröffnung; in der benachbarten Wand der Kammer be- 
finden sich zwei Öffnungen, r, r,, die es ermöglichen, das getrocknete 
Material mit der Krücke auf den Herd h hinabzuwerfen. 

Eine dritte Beschickungsöffnung k, liegt seitlich der Kammer k 
und steht mit ihr durch eine schiefe Ebene in Verbindung. Die Off- 
nung k, hat 2/9” quadratische Seitenlänge und wird oben durch den 
in Fig. 12 detaillierten Aufsatz verschlossen. 

Dicht daneben liegt die Öffnung k,, von der aus die Beschickung 
der Kammer k erfolgt. Letztere ist unten ebenfalls durch einen 
Planrost К, von 4'/, ><8' Grundfläche abgeschlossen, unter dem sich 
der Aschenfall 1 befindet. Uber dem Roste sind zwei Türen vor- 
gesehen. 

Die abziehenden Gase streichen über die Brücke t, hinweg und 
treten dann in die Rauchkammer m, von der aus sie entweder dem 
Dampfkessel B oder dem Fuchse n zugeleitet werden können. Sollen 
die Gase den Kessel B und dessen Feuerrohre bespülen, so zieht man 
die Schieber m, m, und schliefst den m,. Im anderen Falle öffnet 
man den grofsen Schieber m, und schliefst die kleineren m, m,.**) 

Nach Passieren der Öffnungen, welche durch die Schieber m, m, 
verschlossen werden, treten die Gase in die Kammer o, wo sich die 
mitgerissene Flugasche niederschlagt. Danach bespült ein Teil der 
Gase den Mantel des Kessels, indem er im Zuge p entlang zieht, 


*) Es ist an sich nicht ganz richtig, von einer Zelle für Schutt und einer 
solchen für Abfälle zu sprechen, indem schon aus der Anordnung der Öffaun- 
gen kg, kg hervorgeht, dafs man immer beide Roste h, k mit der betreffenden 
Masse beschicken kann. Da man jedoch, wenn es irgend angeht, in der einen 
Zelle Schutt und in der anderen Abfälle vernichtet, so möge die gewählte 
Bezeichnung als zulässig erscheinen. 

zt Die Rauchschieber m, mg mg sind 2’ 11” breit und 4’ reap. 6’ 4” hoch, 
ganz aus Schamotten von 4” Dicke hergestellt, die von einen Stablrahmen von 
13/4 X 5 zusammengehalten werden. Der Rahmen wird durch die Schamotten 
selbst vor dem Verbrennen geschützt. Die Schieber hängen in Ketten und 
werden von oben gelüftet resp. gesenkt. 


wahrend ein anderer durch die Feuerrohre im Kessel streicht. In 
der Kammer q vereinen sich beide Gasströme und treten vereint in 
den Fuchs. 

Die Rostfläche des Ofens stellt sich auf 189 C” e. 

Der Dampfkessel В hat 72” Durchmesser und 18’ Länge. 

Auf drei Seiten des Ofens A ist eine hölzerne Plattform C, 
Fig. 10, etwa 13’ = 4,0 m über dem Boden der Halle angeordnet. 
Zu dieser können die Abfuhrwagen auf Rampen D E gelangen, von 
denen die eine E als Zufahrt, die andere D als Abfahrt dient. Die 
Rampen haben 9 Breite und ca. 94' = 28,7 m Länge. 

Der Abraum wird auf einen Transporteur F von 180' = 54,9 
m Länge und 4’ Breite aufgegeben, der, in einer Rinne im Fufsboden 
der Halle beginnend, auf einem Trestlework zu einem Fülltrichter I 
auf dem Ofen emporgeführt ist. Die Rinne hat 5'3” Breite sowie 
A A Tiefe und ist ganz in Ziegeln aufgemauert. Das Band des Con- 
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lage, in der eine sehr hohe Temparatur herrscht, zu rechnen hat. „En- 
gineering Record“ begründet dies damit, dafs die Feuersgefahr trotzalle- 
dem eine sehr geringe sei, und dafs die hölzernen Bauten schneller und 
billiger hätten errichtet werden können, als eigerne. 

Der Fülltrichter (Fig. 12) in den der Conveyer Е, Fig. 10, und с, 
Wa 12, alles nicht aussortierte Matérial abwirft, ist so konstruiert, 
dafs man die beiden Öffnungen k,, k, (Fig. 11) abwechselnd beschicken 
kann. Zu diesem Zwecke sind in dem Trichter zwei Schwingklappen 
a, b vorhanden, von denen die obere die’ untere in ihrer Lage stets 
feststellt, was zur Folge hat, dafs die gerade nicht benötigte Off- 
nung sicher geschlossen bleibt. Der Fülltrichter ist aus "LH Stahlplatten 
und Winkeleisen zusammengenietet. Nahe der Hauptöffnung des Trich- 
ters ist eine Öffnung d von 13 X< 15” Querschnitt vorgesehen, durch die 
man trockene Abfälle*) direkt in den Trichter aufgeben kann. Die 
Öffnung d wird gewöhnlich durch eine Klappe verschlossen gehalten. 
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Fig. 11. 


veyers setzt sich aus einzelnen 
Blechstreifen von 6” Breite und A 
horizontaler Länge zusammen, deren 
Enden 6” hoch aufgebogen sind. Die 
Blechstreifen werden von zwei Ketten 
getragen, von denen jede über zwei 
Kettenräder von 27!" Teilkreisdurch- 
messer geleitet ist. Zwischen den 
Kettenrädern sind Schienen einge- 
lagert, auf denen die Rollen an den 
Ketten entlang laufen, wodurch das 
Durchhangen der Ketten verhindert 
wird. ` 

Der Antrieb des Conveyers er- 
folgt durch eine Dampfmaschine mit 
liegendem Zylinder, welche stark ge- 


Minute zu erteilen. Gewöhnlich wird jedoch nur mit einer Ge- 
schwindigkeit von 35 und 40’ in der Minute gearbeitet. Die Trag- 
konstruktion des Conveyers ist von Holz. 

Rechts und links des Transporteurs sind die Schläuche K ange- 
ordnet, an die sich aulsen die an der einen Seite mit Geländer ver- 
sehenen Laufstege G, Н von 30” Breite anschliefsen. Die Schläuche 
K wurden aus dem Holz der Pechtanne, Schierlingstanne und Fichte 
gefertigt, sind oben und unten offen und werden durch 2’ breite Po- 
deste geschieden, auf denen die Sortierer ihre Aufstellung zu nehmen 
haben. Unten werden an die Schläuche K Leinwandschläuche ange- 
hängt, welche so lang sind, dafs die aussortierten Materialien in 
ihnen nach jeder vorher bestimmten Stelle im Raum dirigiert werden 
können. Dort stapelt man sie auf. Ist ein bestimmtes Quantum zu- 
sammengekommen, во wird es in einen Ballen gebunden, was zur Zeit 
in der Weise geschieht, dafs Leute das Material auf dem Schnürtuch 
та Haufen aufschichten, niedertreten und dann den Ballen verschnüren ; 
später soll eine passende Ballenpresse zur Aufstellung gelangen. 

Auffällig ist es, dafs zum Innenausbau des Gebäudes in der 
Hauptsache Holz verwandt wurde, obgleich man mit einer Ofenan- 


Fig. 12. 
nag ist, um dem Bande des Conveyers Fig. 11 и.12. Z. A.: Abfal- Verbrennungsanlage in der Stanton street zu New York. 
eine Geschwindigkeit von 70’ in der 


Als Baustoff für das Rauh- 
gemauer des Ofens benutzte man 
hartgebrannte rote Ziegel und fir 
das Feingemäuer beste Schamotten. 
Eine sehr kräftige Verankerung 
sichert den Ofen vor dem Ausein- 
andergehen; ebenso verhindern breite 
Isolierschichten den Übertritt von 
Wärme aus dem Kernmauerwerk in 
das Raubgemäuer. 

Der Betrieb des Ofens erfolgt 
in der Art, dafs man die Strafsen- 
abfälle, welche auf der Plattform C 
abgeladen werden, von Hand durch 
die kreisrunden Öffnungen g, g, in 
den Trockenraum g einbringt. Die- 
ser hat 6'6” Breite und 8'5” Tiefe. 
Die vorgetrockneten Teile werden 
dann mittels eines Hakens auf den Rost h hinuntergezogen, wo sie 
mit den durch die Öffnung k, aufgegebenen Abfällen verbrennen. 
Die Asche sammelt sich im Aschenfalle i an; die etwa entstandene 
Schlacke wird durch die Reinigungstüren periodisch ausgezogen. 
Den Rost k beschickt man durch die Öffnung k, und behandelt ihn 
im übrigen genau wie den Rost h. Der Rost k hat 41, >< 8’ Grund- 
fläche; seine konstruktive Ausführung deckt sich mit der des Rostes 
h. Die Abgase des ersten Herdes werden aus dem Grunde über die 
des zweiten geleitet, weil sich auf diesem schwerer entzündbare Stoffe 
befinden, die man so leichter verbrennt. 

Pro Tag werden momentan 210 Lasten Schutt und 50 Lasten 
Abfälle vernichtet. Die Wagen, in denen das Papier angesammelt 
wird, fassen је 4'/, Kubik-Yards, werden jedoch meist mit 5 Kubik-Yards 
belastet. Die Müllsammelwagen fassen Lk Kubik-Yards. Das Material, 
welches sie bringen, stammt aus den von der ärmsten Bevölkerung 


* Das Beimengen der trockenen Abfälle zum Kehricht macht sich er- 
forderlich, wenn einmal der Kehrichtbrennherd nicht funktionieren sollte, oder 
die Abfälle nicht trocken genug sind, dafs»man sie direkt verbrennen kann. 


New-Yorks bewohnten Stadtvierteln; es enthält also kaum je Holz- 
stücke und ähnliche direkt brennbare Stoffe, da diese von der Be- 
vélkerung unmittelbar ausgelesen und verbraucht werden. Dagegen 
enthalten die Abfälle vielfach Rückstände von Obst und Grün-Waren, 
also Materialien, die mit viel Feuchtigkeit behaftet und demgemäls 
schwer entzündlich sind. 


‘Brausebad 
für das Ostfeld der Königlichen Königsgrube in Königshütte. 
(Mit Abbildung, Fig. 13.) 
Der in Nr. 4 des Jahr- ` 


Nachdruck verboten. 


Die Trennungswände der Brausezellen voneinander sind aus ver- 
zinktem Wellblech in Winkeleisenrahmen angefertigt und stehen, um 
eine gründliche Reinigung des Fufsbodens und eine gute Zirkulation 
der Wärme am Fufsboden zuzulassen, 50 cm von letzterem ab. Die 
gesamte Höhe dieser Zwischenwände beträgt 2 m. 

Zu den Trennungswänden zwischen den Auskleide- und Brause- 
Räumen sowie für die eine Längswand des Verbindungsganges und 
für die Windfänge ist Holz verwendet worden. 

Die Brausen sind einzeln von den Badenden durch Konushähne 
mit Zugstangen an- und absperrbar eingerichtet und liefern nur warmes 
Wasser von +35°C, welches in einem, auf einem eisernen Gerüst 
aufgestellten Reservoir mittels eines Dampfwasser-Mischapparates 

erwärmt wird. Die Be- 


ges 1904, Ausg. П [ e 
von ,,Uhlands Technische 
Rundschau“ gegebenen 
Beschreibung des Berg- 
arbeiterbades fürdieZeche 
„Minister Stein“ der Gel- 
senkirchener Bergwerks- 

Aktien - Gesellschaft 
„Rhein-Elbe“ lassen wir 
im nachstehenden eine Be- 
schreibung der Bade- 
anlage auf dem Ostfeld 
der Königlichen Kö- 
nigsgrube in Königs- 
hütte folgen, aus weloher 
ersichtlich ist, in welcher 
Weise die Kgl. Preufsi- 
schen Bergbehörden den 
Bestimmungen über die 
Wohlfahrtseinrichtungen 
der Bergarbeiter nach- 
kommen, und die gleich- 
zeitig einen Vergleich zu- 
läfst zwischen den gleich- 
artigen Einrichtungen 
grofserer. Privat - Berg- 
werks-Gesellschaften und 
denen der Kgl. Preufs. 
Bergwerksbetriebe. 

Die Bauausführung 
der Badeanstalt auf dem 
Ostfelde wurde von der 
Werksverwaltung selbst 
bewirkt, während die in- 
nere Einrichtung von der 
Firma Göhmann & 
Einhorn, G. m. b. H., in 
DresdenundDortmund 
ausgeführt ist. Die Ab- 
bildung der Badeanlage, 
Fig. 13, zeigt im Grundrifs 
einen grofsen rechteckigen 
Raum von 25,8 - 21,0 m 
= 541,8 qm Grundfläche, 
der durch eingebaute Zwi- 
schenwände іп verschie- 
dene Auskleide- und 
Brause - Abteile getrennt 
wird, die von einem Ver- 
teilungsgang aus zu be- 
treten sind. Um Zugs- 
erscheinungen in diesem 
Gang und in der ganzen 
Badeanstalt überhaupt zu 
vermeiden, sind die bei- 
den Eingänge zum Vertei- 
lungsgang mit Windfängen 


dienung dieses Apparates, 
welcher in dem kleinen 
Anbau untergebracht ist, 
besorgt der mit der In- 
standhaltung der en 
Badeanlage beauftragte 
Badewärter. 

Von der Anbringung 
oder Aufstellung irgend 
welcher Sitzgelegenheit 
ist ebenfalls, wie in den 
meisten anderen Bergar- 
beiterbädern, Abstand ge- 
nommen, da Sitzgelegen- 
heiten unnötigerweise den 
Aufenthalt in der Bade- 
anstalt verlängern, wo- 
durch anderen Arbeitern 
die Gelegenheit zum Bad 
erschwert wird; allerdings 
wird sich das An- und 
Auskleiden dadurch etwas 
unbequemer gestalten. 

Die Erwärmung 
der ganzen Badeanstalt 
erfolgt durch Beheizung 
mit reduziertem Kessel- 
dampf; als Heizkörper 
sind gulseiserne Rippen- 
rohre entlang der Um- 

‚ fessungswände unter den 
Fenstern verlegt. 

Die Entlüftung 
der Badeanstalt geschieht 
durch einen Dachreiter, der 
längs des ganzen Gebäudes 
auf dem First des Daches 
aufgebracht und mit be 
weglichen Jalousieklappen 
versehenfist. 

In dem kleinen An- 
bau neben dem Raum für 
die Apparate und den 
Badewärter ist auch noch 
eine Abortanlage für die 
auf dem Werkshof be- 
schäftigten Arbeiter unter- 
gebracht. Die sonst häufig 
zu findende Verbindung 
der Badeanstalt mit an- 
deren Betriebsräumen, wie 
Bureau-, Marken-, Lam- 

en- und Zechenräumen, 
peisesälen oder dergl.war 
auf dem Ostfelde über- 
flüssig, da ‘alle Gebäude 
für Betriebszwecke bereits 


versehen. In den vor- 
erwähnten Auskleide- 
und Brause-Abteilen 
sind ca. 1250 Aufzugsvorrichtungen zur Aufbewahrung von Bergarbeiter- 
kleidern untergebracht, sowie 52 Brausen derart angeordnet, dafs 
mit Hilfe der verschiedenen Zwischenwände immer der vierte 
Teil der Brausen (13 Stück) zu dem vierten Teil der Kleider- 
aufzüge gehört. Dabei ergibt es sich, dafs die Brausen inmitten 
des Gesamtraumes plaziert sind, während bei der erwähnten Anlage 
für die Zeche „Minister Stein“, wie bei den meisten Anlagen der 
Privat-Bergbetriebe, für die Brausen ein besonderer Raum als 
Anbau errichtet ist, der niedriger als der Kleiderraum gehalten wurde. 
Während ferner in den letztgenannten Brauseräumen vielfach jede Ein- 
teilung in besondere Brause-Zellen oder -Stände fehlt, so dafs der Raum 
durchgängig frei von Zwischenwänden ist, sind auf dem Ostfelde der 
Königlichen Königsgrube, wie bei den meisten Königlichen Bergbe- 
trieben, die Brauseräume in kleinere Zellen zerlegt. 

Weil jedoch bekanntermafsen sehr gern und häufig ein Arbeiter 
dem anderen beim Waschen des Rückens behilflich ist, sind fast alle 
Zellen so grofs bemessen, dafs darin zwei Brausen reichlich Platz finden. 
‘Jede Zelle hat eine Länge von 2,60 m und eine Breite von 1,50 m. 


Fig. 13. Brausebad für das Ostfeld der Königlichen Königsgrube in Königshütte, 


vorhanden waren. 


Fahrbare Sandstreuvorrichtung. Es ist bekanntlich im Hinblick 
auf die öffentliche Sicherheit nötig und sogar polizeilich geboten, im Winter 
bei Glatteis Sand oder dgl. zu streuen. Da jedoch das Handstreuen zeitranbend 
und in bezug auf die Sandverteilung sehr ungleichmäfsig vor sich geht, verdient 
eine dem österr. Patent Nr. 4679 gemäls konstruierte Vorrichtung beachtet zu 
werden. Diese ist nach einer Mitteilung des Patentanwaltes E. Winkelmann 
in Wien auf einem zweirädrigen, leichten Wagengestell montiert und besteht 
der Hauptsache nach aus einem vertikalen Streurohr, welches von einem an 
der Radachse angebrachten Triebwerk um seine vertikale Achse gedreht 
wird und sich unten in zwei Streuarme teilt, die nach möglichst grofser 
Krümmung schwach geneigt nach abwärts laufen. Das Streumaterial fällt 
direkt infolge seiner Schwere ohne Zuhilfenahme der Zentrifugalkraft oder 
eines Rüttelwerkes in das Streurohr. Erst bei der Abzweigung der beiden 
Streuarme vom Streurohre kommt die Fliehkraft zur Wirkung und echleudert 
das Material gleichmäfsig aus. Die Streuarme können mittels Muffestücken 
beliebig verlängert werden, und durch Auslösung einer Kupplung läfst sich 
дав Streuen auch während des Fahrens abstellen. Grofe vereiste Flächen 
können mit dieser Maschine rasch und sicher bestreut werden. 
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Chemische Industrie. 
Gewinnung und Verladung der Brennstoffe. 


Extraktion vegetabilischer Öle auf chemischem 
Wege. 
(Mit Abbildungen, Fig. 14-18.) 
3 Nachdruck verboten. 

Die Gewinnung des Öles aus Vegetabilien wie Raps, Mohn, Lein, 
Oliven, Ricinus, Rübsen u. в. w. erfolgt nach zwei Verfahren, einem 
rein mechanischen und einem chemischen. Ersteres ist, das 
ältere; schon in den Tagen der Vorzeit gewann man 01 nach diesem 
Verfahren, indem man die ölhaltigen Früchte zwischen zwei Steinen 
ausprefste. Später bediente man 
sich des Hebels und der Schraube, 
um eine energische Wirkung zu er- 
zielen, und es entstanden so die Öl- 
Hebel- und Spindelpresssen, an deren 
Stelle in neuerer Zeit die hydrau- 
lische Presse in ihren verschiedensten 
Formen getreten ist. Die Gründe 
hierfür liegen so nahe, dafs es un- 
nötig ist, sie zu erörtern. Trotz ihrer 
enormen Leistung aber ist die hydrau- 
lische Presse nicht im stande, alles 

1 aus den Früchten auszudrücken ; 
es bleiben vielmehr immer noch 
derartige Mengen darin zurück, dafs 
man fortgesetzt zu neuen Verbesse- 
rungsversuchen angeregt wurde. 

Das Resultat dieser Versuche 
stellt das chemische, das sogen. . 
Extraktionsverfahren dar. 
Allerdings gibt es auch hier ver-, 
schiedene Wege, aber das Endresultat 
ist bei allen das gleiche, nämlich eine 
nahezu vollkommene Gewinnung 
aller ölhaltigen Teile aus der Frucht. 

Sämtliche Extraktionsverfahren, 
soweit sie wirkliche praktische Be- 
deutung gewonnen haben, basieren 
auf der methodischen Behandlung 
des Ol enthaltenden Kernes durch 
ein Auflösungsmittel. Das Korn wird 
vor dem Zusammenbringen mit dem 
Mittel durch Brechen aufgeschlossen ; 
das entstandeneGemenge wird destil- 
liert, um das Öl zu gewinnen und das 
Auflösungsmittel auszuscheiden. Er- 
steres wird raffiniert, letzteres rege- 
neriert und kondensiert und somit 
zur nochmaligen Verwendung geeig- 
net gemacht. 

ie Durchführung des Verfahrens kann in zweierlei 
Art geschehen. Entweder schickt man das Dissolutionsmittel durch 
eine Anzahl hintereinandergeschalteter Apparate hindurch, das sogen. 
Anreicherungsverfahren, und sucht es dadurch hoch anzureichern, 
oder man läfst es nur in einem einzigen Apparat arbeiten. 
Im letzteren Falle können wie im ersteren eine Anzahl Apparate vor- 
handen sein, nur sind sie anders geschaltet. Während beim Einzel- 
betrieb der Apparate einem jeden fortwährend reines, frisches Lösungs- 
mittel zugeführt wird, tritt beim Anreicherungsverfahren das mit 
Öl bereits geschwängerte Lösungsmittel von einem Extrakteur in den 
nächstfolgenden derart, dafs es sich immer mehr mit Öl anreichert. 
Aus dem letzten Extrakteur fliefst es dem Apparate zu, in dem Öl 
und Lösungsmittel getrennt werden. 

Als Lösungsmittel gelangen in der Hauptsache Benzin, die leichten 
Petroleumdestillate, Petroleumather eto., sowie Schwefelkohlenstoff und 
und Kohlenstoff -Tetrachlorid (Tetrachlorkohlenstoff) zur Verwendung. 

Die für die Durchführung der Extraktion erforderlichen Apparate 
wurden, soweit sie deutschen Ursprungs sind, nahezu alle von Koebers 
Eisenwerk, soweit sie aus Frankreich stammen, von Max Jacques 
konstruiert. 

Beide Konstrukteure arbeiten mit einem dreiphasigen Extraktions- 


Fig. 14. Darrapparat von б. & R. Koebers Eisen- und Bronsewerke in Harburg. 


verfahren, dem ebensoviele Apparatserien entsprechen. Zunächst 
bilden sie eine konzentrierte Lösung des Öles durch das Auflösmittel, 
dann scheiden sie das Lösungsmittel aus der erschöpften Masse aus 
und endlich scheiden sie das Lösungsmittel aus dem Öle aus und 
regenerien es, um es wieder verwenden zu können. 


I. Apparatur 

der Firma G. & R. Koebers Eisen- und Bronzewerke 

in Harburg (Elbe). 
(Fig. 14-17.) 

Die Apparatur der Firma G. & R. Koebers Eisen- und Bronze- 
werke in Harburg ist unter Zugrundelegung von Benzin als 
Lösungsmittel konstruiert. Sie sieht die Extraktion des Oles aus Palm- 
kernen, Корга, Raps, Rübsen, Ricinus, Hanf, Erdnuls, Sesam ete. vor. 

Die Extrakteure werden aus Gufs- oder Schmiedeeisen als 
feststehende oder in Lagern kippbare Apparate ausgeführt. Fig. 16 
gibt einen in gufseisernen Lagern 
kippbar aufgehängten Extrakteur 
wieder. Dieser ist mit Zentralver- 
schlufs und abnehmbarem Deckel 
versehen, der zur leichteren Ent- 
fernung mittels eines an Ketten oder 
Drehscheiben aufgehängten Gegen- 
gewichts ausbalanciert sein kann. 
Weiter ist der Apparat mit einem 
doppelten Einsatze aus perforiertem 
Blech ausgerüstet, wie ein solcher 
am Fufse des Apparates in Fig. 16 zu 
sehen ist. Der Einsatz dient als 
Auflager für die Saatschüttung und 
verhindert deren Übertritt; zugleich 
aber fördert er die wirksame Ver- 
teilung des Lösungsmittels. 

Das Benzingemisch tritt unten 
ein und verläfst den Extrakteur durch 
den oberen Anschlufsstutzen. Durch 
einen Hahn kann jeder Extrakteur 
zum Füllen und Entleeren aus der 
Kolonne ausgeschaltet werden. 

Nach der Extraktion werden die 
Rückstände durch Einblasen von 
direktem Dampf vom Benzin befreit, 
so dafs sie den Extrakteur im trocke- 
nen Zustande verlassen. Die der 
Masse infolge unregelmäfsigen Be- 
triebes oder dergl. etwa anhaftenden 
Spuren von Benzingeruch werden 
auf Darrapparaten beseitigt, so dafs 
die Extraktionsrückstände nicht den 
geringsten Geruch oder Geschmack 
nach dem Lösungsmittel haben. 

Mit dem Inhalte der Apparate 
geht Koebers Eisenwerk nicht gern 
über 11, cbm hinaus, weil andern- 
falls mit den Apparaten nur langsam 
gearbeitet werden kann, ebenso 
deren Handhabung erschwert erscheint und das Dämpfen ungleich- 
SCH erfolgt. 

ie grofseren Extrakteure werden in Schmiedeeisen her- 
gestellt, hängen an Tragfülsen und haben Mannlöcher, wie dieses die 
‘ig. 17 erkennen läfst. 

Zur Austreibung der letzten Spuren von Benzin werden, wie dies 
oben angedeutet wurde, Darrapparate verwandt. Fig. 14 zeigt 
einen offenen einfachen, Fig. 15 einen in eine Kammer eingebauten 
mehretagigen Apparat, wie er bei gréfseren Anlagen Verwendung findet. 

In beiden Fällen ist der Boden der Apparate doppelwandig aus 
schmiedeeisernen, durch stellbare Bolzen versteiften Blechplatten her- 
gestellt, welche durch eine umlaufende eiserne Zarge eingefalst sind. 
Die Rührer, welche an der mittels konischer Räder angetriebenen 
Königswelle befestigt sind, bestehen aus Rechen oder verstellbaren 
Schaufeln, die das Gut hin- und herwenden. Die Heizung der Platten 
geschieht entweder durch direkten Kesseldampf oder durch den Ab- 

ampf der Maschine. 

Das Ölgemisch, welches aus dem Extrakteur abfliefst, gelangt in 
den Destillator, in dessen unterem Teile eine kupferne Heiz- 
schlange für direkten Dampf eingebaut ist. Die abgedämpften Benzin- 
gase entweichen nach oben in den konischen Aufsatz und vereinigen 
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sich mit den Abgasen des Destillators. Sie gelangen nunmehr in den 
Kondensator, wo sie verflüssigt und durch Überlaufflasche nach 
ihrem spez. Gewicht (Wasser und Lösungsmittel) getrennt werden. Das 
Lösungsmittel beginnt von da seinen neuen Kreislauf; das fertige Öl 
wird durch einen Stutzen, weleher am tiefsten Pankte des Destillators 
angebracht ist, entnommen und in ein Sammelreservoir abgelassen. 


П. Apparatur von Max Jacques. 
(Fig. 18.) 

Das von Max Jacques in Frankreich eingeführte Verfahren basiert 
seiner Wirkung nach in der Hauptsache auf der Anwendung der durch 
Fig. 18 nach Skizzen in der „Revue technique“ veranschaulichten 
Apparatur. í 

Diese umfafst zu- 
nächst einen automa- 
tisch umschaltenden 
Verteiler a und zwei 
Schnecken bp In 
diesen wird das Ol aus 
der Frucht mittels 
eines der oben aufge- 
zählten Dissolutions- 
mittel ausgezogen. Die 
Gehäuse der Schnecken 
sind allseitig geschlos- 
sen; auch besitzen die 
Schnecken eine ganz 
eigenartige Form, wel- 
che darauf ‚hinwirkt, 
dafs die Frucht nicht 
blos vorwärts. gescho- 
ben, sondern auch} ge- 
wendet wird, so dafs 
sie mit dem Lösungs- 
mittel in innige Be- 
rührung kommt. Die 
Extraktion des Oles 
vollzieht sich, während 
das Gut die beiden 
Schnecken durchläuft. 
DieLageder Schnecken 
b, е zu einander ist 
aus der Skz. 1, Fig. 18 
zu ersehen. 

Der Verteiler a ist so konstruiert, dals 
Luft nur während der Zeit in die Schnecken 
b, с eintreten kann, wo diese beschickt werden. 
Die Frucht wandert zunächst in der Schnecke b 
nach unten und steigt dann in der Schnecke с 
wieder nach oben. Das Lösungsmittel macht 
den umgekehrten Weg, indem es bei d in die 
Schnecke с ein- und bei Ё wieder aus der Schnecke 
b austritt. Es bewegt sich hier also das Lösungs- 
mittel den auszulaugenden Kernen entgegen. 

Die am oberen Ende der Schnecke с an- 
gelangte Frucht führt einen grolsen Teil des 
Lösungsmittels mit sich. Dieses mufs daraus 
entfernt und darnach wieder gereinigt und für 
erneuten Gebrauch regeneriert werden. Zu 
diesem Zweck führt man die ausgelaugte, mit 
dem Lösungsmittel geschwängerte Pülpe dem 
zweiten Apparate zu. Dieser wird durch zwei 
geschlossene Scheidegefälse e, e, gebildet, 
welche in der oberen Partie zylindrisch und 
in der unteren konisch gestaltet sind. Die oben 
durch einen Schlauch an der Schnecke с ange- 
schlossenen Gefafse enthalten in ihrem unteren 
Teile je einen perforierten Boden g resp. g,, in 
den Einlafsschläuchen aber је ein Absperrorgan 
у resp. v,, welches es gestattet, die Gefälse 
abzusperren. 

Die Masse tritt aus der Schnecke е nach 
Öffnen der Absperrorgane v resp. v, in die 
Gefälse e resp. e, ein, die, nebenbei bemerkt, 
abwechselnd beschickt und entleert werden. Ist 
das betr. Gefäls е resp. е, bis zu etwa *, ge- 
füllt, so schliefst man das zugehörige Absperrorgan у resp. v, und lälst | 
auf die Masse einen Strahl wasserhaltigen Dampfes einwirken. Der 

Dampf verdrängt das Lösungsmittel, welches durch die Lochungen des 

Bodens g resp. g, sich ergiefst und in das Rohr t resp. t, abflielst. | 
Dieses führt es in einen Refrigerator, wo sich der in der Masse 

enthaltene Teil des Lösungsmittels kondensiert. | 

Infolge dieser Behandlung erscheint allerdings die Masse am Ende | 
des Prozesses etwa mit 25°, Dampfwasser durchsetzt, aber es ist auch 
kaum eine Spur des Lösungsmittels mehr darin zu finden. Die Masse 
entleert man durch das Mannloch p resp. p, und leitet sie in eine | 
Trockentrommel, um sie aufbewahrungsfähig zu machen. 

Das zum einen Teile aus Öl, zum anderen aus dem Rest des 
Lösungsmittels bestehende Gemenge, welches während des Prozesses 
ständig aus dem Überlaufe f der Schnecke h abflielst, wird in den 
Einzugskasten des Destillationsapparates geleitet. Von 


Fig. 15. 


Fig, 16, 


Mehretagiger Darrapparat von G. & R. Koebers Eisen- 


Kippharer Extrakteur von G, & R, Koebers 
Eisen- und Bronzewerke in Harburg. 


da fliefst es im Rohre g Skz. 3, Fig. 18 in den Rechauffeurr, 
aus dem es durch das Rohr s in den Destillationsapparats 
selbst eintritt. Letzterer gleicht in seiner Einrichtung den Destil- 
lationskolonnen der Spiritusfabrikation. Das Lösungsmittel zieht aus 
ihm in Dampfform bei v (Skz. 3) ab, durchquert den Rechauffeur und 
entweicht im Rohre k in einen Kühler, wo es kondensiert. Es wirl 
darnach regeneriert und so wieder verwendbar gemacht. Das Öl dagegen 
fliefst durch den Stutzen t oberhalb des Bodens der Destillationskolonneab. 
Als Heizungsmittel für den Destillationsapparat kann direkter 
Dampf verwandt werden, den man, wenn es die Verhältnisse gestatten, 
unmittelbar in die Kolonne einleitet oder auch in einer Schlange durch 
sie hindurchführt. 
.. Der Wert der 
Olgewinnung auf che- 
mischem Wege liegt, 
wie zum Schlufs hier 
nochmals. konstatiert 
sei, vor allem in der 
Erhöhung derAus- 
beute. Selbst bei Ver- 
wendung der leistungs- 
fahigsten hydraali- 
schen Pressen wird 
stets ein gewisser Pro- 
zentsatz des Öles, der 
zwischen 6 und 19°, 
schwankt, inderFrucht 
zurückbleiben, also 
verloren gehen. Beim 
chemischen Verfahren 
dagegen hat man in der 
ausgelaugten Frucht 
bis heute noch nie mehr 
als 2°, Öl gefunden 
Weiter aber ist die 
restierende Pülpe. 
soweit sie vom chemi- 
schen Verfahren 
stammt, auch praktisch 
besser verwend- 
bar, als die aus dem 
Prefaverfahren her- 
rührende, indem viele 
Phasen der im letzte- 
ren Falle erforderlichen Zwischenbehandlung 
wegfallen. Was den Wert der Rückstände 
anlangt, so ist dieser an sich allerdings ge- 
ringer als der der Prefsrückstände, da eben 
das Öl fehlt; jedoch wird dieser Nachteil durch 
die höhere Ausbeute des Hauptverfahrens voll- 
ständig wieder ausgeglichen. Der Verlust an 
Lösungsmittel ist ebenfalls ein geringer; 
er beträgt nach René Dhommee für den 
Apparat System Jacques höchstens 0,5%, der 
ausgelaugten Masse. 


und Bronsewerke in Harburg. 


Instrumente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie 
und Verkehr, 


Teleskop der Yerkes Sternwarte 


an der Williams Bay in Wisconsin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 


Nachdruck verboten. 

Der in dem bekannten Lickobservatorium auf 
dem Mount Hamilton in Kalifornien aufgestellte 
grote Refraktor ist jetzt übertroffen von dem 

iesenfernrohr, das der Astronom Yerkes 
in unfertigem Zustand bereits auf der Chicagoer 
Weltausstellung im Jahre 1893 vorgeführt und nachher der Universität 
Chieago geschenkt hatte. Nach sorgfältigen Untersuchungen der kli- 
matischen Verhältnisse wurde für die Aufstellung dieses Fornrohrs an 
der Williams Bay, ca. 75 Meilen nordwestlich von Chicago, 360 m über 
dem Meeresspiegel, ein Observatorium errichtet und das Fernrohr ip 
einem Kuppelbau von ca. 27 m Durchmesser untergebracht. 

Dieser in Fig. 8 der Tafel 2 nach „Engineering“ dargestellte Bau 
hat eine hallkugelförmige Kuppel, die für den Durchtritt des Fern- 
rohrs in ihrer ganzen Höhe mit einer ca. 4 m breiten, verschliels- 
baren Öffnung versehen ist. Da im folgenden lediglich die Kon 
struktion des Fernrohrs selbst behandelt werden soll, so mag über 
das Gebäude nur erwähnt sein, dafs die durch Horizontal- und Vertikal- 
gitterträger (a,, a, аз) verstrebte Kuppel auf zwanzig Rollen a, dreh- 
bar geführt ist, die auf Flachschienen laufen und, wie aus Fig. è 
ersichtlich, sowohl von Hand als auch durch einen Elektromotor be 
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wegt werden können. Innerhalb des Kuppelbaues sind zwei Galerien 
vorgesehen, welche den oberen bezw. unteren Abschlufs für einen ver- 
schiebbaren Boden bilden, wie er auch in anderen Observatorien zur 
Bedienung grofser Teleskope mit Vorteil verwendet wird. Dieser an 
vier Stellen geführte Boden ist an Stahldrahtseilen aufgehängt, die 
über die Schnurscheiben der aus Fig. 8 der Tafel 2 ersichtlichen Ständer 
geleitet und mit entsprechenden Gegengewichten versehen sind. Der 
bewegliche Boden wiegt 45 t und kann zwischen den beiden Galerien 
an jeder beliebigen Stelle fixiert werden. 

Das nach Art der Refraktoren konstruierte Fernrohr ist mit einem 
für 18,5 m Brennweite gebauten Objektiv von 1016 mm Durchmesser 
ausgerüstet und kann für 230 — 3750 fache Vergröfserung in Anwen- 
dung gebracht werden, wobei die obere Grenze selbstverständlich nur 
bei ausnahmsweise klarer Luft erreicht werden kann. Das von Alvan 
Clark gefertigte Objektiv besteht aus zwei Linsen, wozu die Gläser 
mit einem Durchmesser von 1055 mm von Montois in Paris, der 
einzigen Firma, welche optische Gläser von dieser Grölse herstellt, 
geliefert wurden. Die vordere doppelt konvexe Kronglaslinse ist in 
der Mitte 62,5 mm, am Rand 18,5 mm stark, während die plankon- 
kave Flintglaslinse, deren flache Seite dem Auge des Beobachters zu- 
gewendet ist, an der Kante 50,5 mm und in der Mitte 38 mm Stärke 
aufweist. Das Gewicht der Kronglaslinse beträgt 90 kg, das der Flint- 
glaslinse über 185 kg. Die die beiden, in einem Abstand von 212 mm 

angeordneten 
Linsen tragende 
Einfassung ist 
aus Gulseisen 
und derart mit 
durch einen 

Ring ver- 
„schliefsbaren 
Öffnungen ver- 
sehen, dafs die 
einander gegen- 
überliegenden 
FlächenderLin- 
sen von aufsen 
gereinigt wer- 
den können. Das 
Gewicht дег 
Einfassung mit 
den beiden Lin- 
sen beläuft sich 
auf 450 kg. 

Die Auf- 
stellung des 
Refraktors ist 
aus Fig. 8 er- 
sichtlich, wo- 
nach der guls- 
eiserne Lager- 

ständer mit 

einem auf Ze- 
mentfundament 
sitzenden Zie- 
gelsteinsockel 
durch lange Bol- 
zen verschraubt 
ist. Auf dem 
in fünf Etagen gebauten Ständer sitzt oben der Lagerbock für die 
Polarachse des Instruments, die als Drehachse für den ganzen Re- 
fraktor genau parallel der Erdachse gestellt sein mufs. Da aber die 
Lager der Refraktor-Drehachse mit dem Bock aus einem Stiick ge- 
gossen sind, so ist za letzterem Zweck der Lagerbock selbst auf dem 
Hauptständer mit genauer Justierung entsprechend verstellbar. 

Bevor auf die Polar- und Deklinationsachse des Instruments näher 
eingegangen wird, möge zunächst einiges über das Teleskoprohr ge- 
sagt sein. Wie bereits erwähnt, hat das Objektiv eine Brennweite von 
18,5 m; das Teleskoprohr ist 18 m lang und hat in der Mitte einen 
Durchmesser von 1320 mm. Das aus Stahlplatten gefertigte Rohr ist 
fünfteilig ausgeführt und wiegt ca. 6t. An dem Ende, wo sich das 
Objektivsystem befindet, sitzt in dem Rohr die obenerwähnte Fassung 
für die Linsen, und zwar derart, dafs sie von aufsen durch drei paar- 
weise angeordnete, gegen den Flansch der Einfassung stofsende Bolzen 
verstellt werden kann, um die Objektivgläser genau senkrecht zur 
Fernrohrachse zu bringen. 

Die Anordnung der Polarachse geht deutlich aus Fig. 8 der 
Tafel 2 hervor, während die Fig. 6, 15 u. 16 verschiedene Details 
hierzu geben. 
für den Durchtritt der — wie später erläutert wird — die Neigung des 
Fernrohrs bewirkenden Welle hohl ausgeführt; sie ist 4,1 m lang und 
hat an ihrem oberen Ende 406 mm, unten 305 mm Durchmesser. Die 
Konstruktion der Lager geht aus Fig. 8, 15 u. 16 hervor, wonach 
diese mit Weilsmetall ausgegossen, für den gröfseren Teil ihrer Länge 
jedoch durch Rollenlager entlastet sind, deren Anordnung aus diesen 
Figuren ersichtlich ist. Im ganzen sind drei solcher Rollenlager vor- 
gesehen, wovon eines direkt über dem oberen Lager der Polarachse 
angeordnet ist und mittels des in Fig. 10 mit b bezeichneten Hebels 
für verschiedene Belastungen eingestellt werden kann. Fig. 20, 21 
u.28 zeigen dieses obere Rollenlager im Schnitt, wonach insgesamt 
sechzehn 80 mm starke und 143 mm lange, selbst auf Kugeln gelagerte 


Fig. 17. Feststehender Extrakteur von Koebers Eisen- und Bronze," 
werke in Harburg. 


Die aus Stahl geschmiedete Achse wiegt 31, t und ist . 


Rollen vorgesehen sind. Ein zweites Rollenl: 
unteren Lager der Polarachse angebracht, die hier gegen das Oberteil 
des festen Lagers drückt. Aus diesem Grunde ist dieses Rollenlager 
auch derart konstruiert, dafs es einen Druck nach unten ausübt, der 
durch den Hebel b, (Fig. 10) geregelt werden kann. Dieses Rollen- 
lager enthält gleichfalls 16 Rollen, die jedoch nur 62,5 mm stark und 
87 mm lang sind; ihre Anordnung zeigt Fig. 23-26. Der Enddrack 
der Polarachse wird gemafs Fig. 16 durch ein Kugellager aufge- 
nommen, 

Die in dieser Weise gelagerte Polarachse ist mit Einrichtungen 
für drei verschiedene Arten von Bewegungen versehen; zunächst kann 
ihr für oberflächliche Einstellung des Fernrohrs eine rasche Bewegung 
erteilt werden, dann ist von einem Uhrwerk aus die Bewegung mit 
einer Umdrehung pro Sternentag möglich, und drittens ist für genaue 
Einstellungen und Korrekturen der von dem Uhrwerk ausgehenden 
Bewegungen eine besondere Einrichtung getroffen. Hierbei ist zu be- 
rücksichtigen, dafs die zu bewegende Masse oa. 22 t wiegt. 

Zur Erzielung der raschen Einstellung befindet sich auf der Polar- 
achse ein grofses konisches Rad, das in den Fig. 8 u. 10 mit с be- 
zeichnet, in ein zweites auf einer horizontal gelagerten Welle an- 
geordnetes Rad eingreift. Der Antrieb für letzteres geht aus Fig. 
1--3 hervor, wonach er entweder durch das von der Plattform 
des Ständers erreichbare Handrad о, oder durch einen Elektromotor 
bewerkstelligt werden kann. Insgesamt sind zwei Elektromotoren 
vorgesehen, die entweder mit dem in Fig. 1---3 dargestellten Räder- 
getriebe oder dem später ға erläuternden Getriebe für die Neigung 
des Fernrohrs verbunden werden können. Die Bedienung der Motoren 
erfolgt durch Umschalthebel, die in der Nähe des Handrads о, derart 
angeordnet sind, dafs die Motoren das Fernrohr nur solange bewegen, 
als der Wärter den Schalthebel geschlossen hält; wird der Griff des 
Schalters losgelassen, so erfolgt die Aufhebung des Kontakts automa- 
tisch durch Federn. Im übrigen kann das Einschalten dieser Hebel 
auch von unten aus mittels Sohnurzuges bewerkstelligt werden. Um 
die Einstellungen des Fernrohrs kontrollieren zu können, sitzt auf der 
Polarachse in der Nähe des Kegelrades с eine mit Gradteilung ver- 


er ist direkt über dem 


Fig. 18. 2. A.: Extraktion vegetabilischer Öle auf chemischem Wege. 


sehene Scheibe, an der man sich von der Stellung des Fernrohrs von 
der Galerie aus informieren kann. 

Was die Einstellung des Fernrohrs durch das Uhrwerk betrifft, so 
geht aus Fig. 16 hervor, dafs direkt unter dem Flansch, durch welchen 
die oben erwähnte Achse mit der Deklinationsachse verbunden wird, sich 
ein lose laufendes Gehäuse befindet, das in Fig. 17-:-19 für sich dar- 
gestellt ist und gemäfs Fig. 19 einen als Schneckenrad ausgebildeten 
Kranz von 2,2 m Durchmesser к. Wie aus Fig. 16 ersichtlich, ist 
dieses Schneckenrad auf Kugeln gelagert, so dafs sein Gewicht und das 
des erwähnten, auf der Polarachse lose laufenden Gehäuses nicht genügt, 
um die für die Rotation dieser Achse notwendige Friktion zu erzeugen; 
diese wird vielmehr erst durch eine in den V-förmigen Ausschnitt der 
aus Fig. 18 ersichtlichen Nabe eingreifende Klemmbacke hergestellt. 
Das Schneckenrad wird gemäls Fig. 27 durch eine Schnecke betätigt, 
deren Achse in der durch Fig. 10 u. 13 veranschaulichten Anordnung 
von dem in der obersten Etage des Hauptständers befindlichen Uhr- 
werk in Bewegung gesetzt wird. 

Nach dieser Beschreibung der Verbindung zwischen Schneckenrad 
und Uhrwerk wäre zunächst die für die langsame Bewegung des Fern- 
rohrs in der Vertikalebene notwendige Kupplung dieses Schnecken- 
rades mit der Polarachse zu erläutern. Die Nabe des Schnecken- 
rades ist mit einem Klemmring versehen, der einen in Fig. 10 mit 
d bezeichneten langen Arm trügt, dessen äufseres Ende in der aus 
Fig. 11 u. 12 ersichtlichen Weise mit einem durch einen Elektro- 
motor bewegten Getriebe verbunden ist. Der Arm d und sein Klemm- 
ring sind ähnlich dem die Bewegung der Deklinationsachse vermitteln- 
den, in Fig. 10 besonders dargestellten Arm e mit Bronzeklemmring f 
gestaltet und ев kann der auf der Nabe des Schneckenrades angreifende 
Klemmring auf zweierlei Art, entweder von Hand oder durch einen 
Elektromagneten in Tätigkeit gesetzt werden. 

Bei der Bewegung von Hand erfolgt das Festklemmen dieses 
Ringes durch eine mittels der geneigt angeordneten Achse g betätigte 
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Schnecke, die durch Räderübersetzung und eine entlang der Dekli- 
nationsachse geführte Stange mit einer zweiten Stange verbunden ist, 
die längs dem Tubus е des Fernrohres nach dem Standort des Ве, 
schauers führt, der durch ein kleines Handrad das Gestänge betätigen 
und so durch Festklemmen des erwähnten Ringes beliebig die Drehung 
des Fernrohres bewirken kann. 

Das Einrücken dieser Kupplung mit Hilfe von Elektromagneten 
wird aus Fig. 10 verständlich, indem die dort für den entsprechenden 
Arm e der Deklinationsachse gezeigte Anordnung auch hier in An- 
wendung kommt. Die Fig. 10 läfst erkennen, dafs auf dem Arm е 
zwei Paare von Kniehebeln derart mit dem Klemmring f verbunden 
sind, dafs, wenn die beiden langen Hebel durch die zwischen ihnen 
angeordneten Elektromagneten zusammengezogen werden, die beiden 
vorderen, ‚kurzen Hebel den Klemmring f in die Klemmnute pressen. 
Die eine Kraft von 450-:-675 kg ausübenden Elektromagnete sind so 
zwischen die beiden langen Hebel eingesetzt, dafs die Magnete an dem 
einen Arm, ihre Kerne an dem anderen Arm angeschlossen sind; da- 
bei dient der eine Magnet für das Zusammenpressen, der andere für 
die Auseinanderbewegung der Arme. Die für ihre Betätigung erfor- 
derlichen Stromstölse werden gleichfalls von dem Beobachtenden durch 
einen vorne an dem Tubus angebrachten Schalter hervorgebracht. 

Іо Fig. 11 u. 12 ist ersichtlich, dafs der Arm d an seinem äufseren 
Ende eine Mutter trägt, in welcher die Schraubenspindel h, geführt ist, 
die ihrerseits in zwei auf der Deklinationsachse festsitzenden Böckchen 
gelagert ist. Da das die Deklinationsachse umgebende Gehäuse mit der 
Polarachse fest verbunden ist, so kann durch Betätigung der Schrauben- 
spindel h, die Polarachse in bezug auf den Arm d und damit auch auf das 
von dem Uhrwerk angetriebene Schneckenrad verschoben und so dem 
Fernrohr eine leichte Vertikalbewegung erteilt werden. Um dies von Hand 
zu erzielen, ist an dem einen Ende der Schraubenspindel h, ein Stirnrad 
aufgesetzt, das in ein auf einer kurzen Achse angebrachtes korrespon- 
dierendes Rad eingreift. Letztere Welle durchdringt die Deklinations- 
achse und trägt an ihrem inneren Ende, wie aus Fig. 11 ersichtlich, 
ein Kegelrad. Dieses kämmt mit einem Rad, das auf einer entlang der 
Deklinationsachse führenden Welle sitzt und ist gemäls Fig. 7 durch 
ein im Innern des Tubus angeordnetes Kegelradpaar mit einer anderen 
nach dem Standort des Beschauers führenden Spindel verbunden, die 
durch ein Handrad in Bewegung gesetzt werden kann. 

Die Vertikalbewegung des Fernrohrs kann auch von dem Elektro- 
motor h aus bewerkstelligt werden, auf dessen Achse eine in ein 
Schneckenrad der Spindel i (Fig. 12) eingreifende Schnecke sitzt. Von 
der Spindel i aus erfolgt der Antrieb durch Räderübersetzung auf die 
den Arm d betätigende Schraubenspindel h,. Das Einschalten des 
Motors geschieht wieder durch die beobachtende Person selbst. 

Nach dieser Erläuterung der für die Vertikalbewegung des Fern- 
rohres getroffenen Einrichtungen möge auf die Deklinationsachse und 
ihre Vorrichtungen näher eingegangen werden. Diese Achse hat einen 
Durchmesser von 305 mm, sie ist 3,5 m lang und wiegt 1, Tonnen. 
Wie die Polarachse ist auch sie aus Stahl geschmiedet und an ihrem 
einen Ende mit einer Flansche zur Verbindung mit dem Fernrohr ver- 
sehen. Die Deklinationsachse ist in einem langen Gehäuse geführt, 
das auf einer rohrartigen Verlängerung die für die Ausbalancierung 
des Fernrohres einstellbaren Gewichte trägt. 

Wie aus Fig. 7 u. 14 ersichtlich, ist die Deklinationsachse in der 
Nähe des Fernrohres mit einem Rollenlager versehen, das ähnlich den 
bereits bei der Polarachse beschriebenen ausgeführt ist. An dem Ge- 
häuse dieses Rollenlagers sind zwei Ansätze ı (Fig. 14) angebracht, in 
welchen die kugelförmigen Köpfe der Balancierhebel k, geführt sind, 
deren anderes Ende, wie in Fig. 10 bei 1 gestrichelt angedeutet, eine 
den Stützpunkt für den Gewichtshebel m bildende Nabe umschliefst. 
Die Gewichte m sind im Inneren des die Deklinationsachse umgeben- 
den Gehäuses angeordnet und regeln unter Vermittlung der in Kugeln 
gelagerten Hebel k, den Druck auf das Rollenlager entsprechend den 
verschiedenen Stellungen des Fernrohres. Für die Aufnahme des von 
der Deklinationsachse ausgeübten Enddrucks sind aufserdem noch die 
in Fig. 10 mit n bezeichneten Kugellager vorgesehen. 

Entsprechend den Bewegungen der Polarachse kann auch die 
Deklinationsachse des Fernrohres für oberflächliche Einstellungen rasch 
bewegt und alsdann justiert werden, wobei alle Bewegungen sowohl 
von Hand als auch durch einen Elektromotor ausgeführt werden 
können. 

Die für die rasche Bewegung der Deklinationsachse getroffenen 
Einrichtungen sind aus Fig. 1--3, 6 und 10 ersichtlich. Wie oben 
bei der Polarachse erläutert, ist ein Handrad und ein Elektromotor 
in Verbindung mit einer durch Elektromagnete betätigten Klemm- 
vorrichtung für die Drehung der Achse о (Fig. 1 u. 10) vorgesehen. 
Am Ende der letzteren sitzt ein Kegelrad, das mit einem solchen auf 
der geneigt angeordneten Achse p kämmt. Die Achse p ist zweiteilig 
und durch ein Getriebe q verbunden, dessen Wirkungsweise nachher 
erläutert werden soll. Zunächst möge die Welle p als durchgehend 
angenommen sein, an der unten ein Stirnrad sitzt, das in ein an- 
deres auf der entlang der Bohrung der Polarachse verlaufenden 
Spindel lose angeordnetes Rad eingreift. Letztgenannte Spindel trägt 
oben einen konischen Trieb, der in ein auf der Deklinationsachse sitzen- 
des Kegelrad greift und so jede der Welle p erteilte Bewegung auf 
die Deklinationsachse überträgt. 

Da nun die Polarachse selbst nicht feststeht, sondern von dem 
erwähnten Uhrwerk aus so gedreht wird, dafs das Fernrohr z. В. der 
Laufbahn eines Sternes zu folgen vermag, so würde, falls die durch 
die Polarachse geführte Spindel stationär wäre, mit der Bewegung 
der Polarachse zugleich die Deklinationsachse ebenso bewegt werden. 


Um dies zu vermeiden, mufs die Ton engpindel sich mit der Polarachse 
drehen, wobei diese Bewegung 008 ängig sein mufs von dem für 
die rasche Einstellung vorgesehenen Getriebe; mit anderen Worten, 
die Bewegung für die Deklinationseinstellung des Instruments mufs 
von der Tonenspindel aus in einem bestimmten Verhältnis zur Be- 
wegung der Polarachse erfolgen, und wenn keine solche Einstellung 
vorgenommen wird, müssen letztere Achse und die Innenspindel sich ge- 
meinsam in einem bestimmten Verhältnis bewegen. Zu diesem Zwecke 
ist das Getriebe q vorgesehen, das aus einem auf dem unteren Ende 
der Welle p festgekeilten Kegelrad und zwei konischen Rädern be- 
steht, die auf einer in der Achse p gelagerten Querachse angeordnet 
sind. Ein weiteres Kegelrad sitzt auf einer über die Achse p ge- 
schobenen Muffe, die oben das mit einem entspréchenden Rad auf dr 
Polarachse korrespondierende Zahnrad г trägt. Durch diese‘Anordnung 
wird erreicht, dafs die im Innern der Polarachse geführte Welle so- 
lange mit letzterer sich dreht, als ihr nicht von der Welle p aus zwecks 
Einstellung der Deklinationsachse eine eigene Bewegung erteilt wird. 

Die für die langsame Bewegung der Deklinationsachse getroffene 
Einrichtung bedarf keiner besonderen Beschreibung, da sie im Prinzip 
mit der für die allmahliche Vertikalbewegung des Fernrohrs erläuter- 
ten übereinstimmt. Der von dem Beobachtenden zu betätigende 
Klemmring ist in Fig. 10 mit s, der dazugehörige Arm für die Be- 
wegung des Fernrohres mit t bezeichnet. Die Drehungen der Dekli- 
nationsachse können an einer Teilscheibe abgelesen werden. 

Die Fernrohröffnung mit dem für die Fokuseinstellung vorgesehenen 
drei Schrauben u,, die im Winkel von 120° gegeneinander versetzt 
sind, ist in Fig. 9 dargestellt. Die Justierung, welche notwendig ist, 
um die Fernrohrachse genau rechtwinklig zur Deklinationsachse zu 
bringen, wird durch vier Paar vertikal angeordneter Bolzen u, von 
welchen zwei in Fig. 9 zu sehen sind, erzielt. 

Das für die Bewegung des Fernrohres in der obersten Etage des 
Ständers mit den erwähnten Elektromotoren aufgestellte Uhrwerk wird 
durch ein 400 kg schweres Gewicht angetrieben. Sollen mit dem Fernrohr 
Sternbeobachtungen gemacht werden, so wird seine Polarachse derart 
bewegt, dafs sie in einem Sterntag (23 Std. 56 Min. 4,09 Sek.) eine 
Umdrehung vollführt, während bei Sonnen- und Mondbeobachtungen 
langsamere Bewegungen notwendig sind. Die diesen verschiedenen 
Observationen entsprechenden Geschwindigkeiten werden durch Räder- 
übersetzungen von dem Uhrwerk aus vermittelt. 

So repräsentiert sich dieser grolse Refraktor im Yerkes Obser- 
vatorium als ein Meisterwerk seiner Art; von ganz besonderem Inter- 
esse ist die Verwendung der Elektromotoren für die verschiedenen 
Bewegungen des Fernrohrs, die in einfacher Weise von dem Beobach- 
tenden selbst aus eingeleitet werden können. Um sich ein Bild davon 
zu machen, wie rasch und sicher sich die Handhabung dieses Riesen- 
fernrohrs vollzieht, sei erwähnt, dafs seine Drehung um 180° und 
die gleichzeitige Deklination um 100° in 1 Min. 50 Sek. vollzogen wer- 
den kann. Eine volle Umdrehung der Kuppel dauert sechs Minuten, 
während die Verschiebung des beweglichen Bodens um seinen vollen 
Hub von 7 m in 3%, Minuten sich bewerkstelligen läfst. 


Über Temperatur-Messung. 
Von Ingenieur В. Pöthe in Friedrichsort bei Kiel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 19--23.) 
Nachdruck verboten. 


Für alle industriellen Betriebe, in denen Schmelz-, Brenn- oder 
ähnliche Prozesse vorkommen, ist die genaue Feststellung der Tempe- 
ratur eine unerläfsliche Vorbedingung für einen ökonomischen und 
rationellen Betrieb. Bei Feuerungsanlagen ist eine günstige Aus- 
nützung des Brennmaterials sowie eine geeignete Zusammensetzung der 
Gase für den Verbrennungsprozefs nur durch sachgemäfse Temperatur- 
kontrolle möglich. Die hierdurch erzielte Ersparnis an Betriebskosten 
ist oft so beträchtlich, dafs sie die Anschaffungskosten der Temperatur- 
melsinstramente in kurzer Zeit wettmacht. 

Um die Wärmewirkung festzustellen, benutzt man vor allem die 
sogen. Thermometer und Pyrometer. Unter ersteren nimmt 
für höhere Temperaturen das Quecksilberthermometer 
einen hervorragenden Platz ein, nachdem es gelungen ist, durch Stick- 
stoffüllung und Anwendung von 22 At Druck einerseits den Siede- 
punkt des Quecksilbers um einige hundert Grade zu verschieben 
andererseits ein Glas*) gefunden wurde, welches bis + 550° erhitzt 
werden kann, ohne zu deformieren. 

Der Mefsbereich der wichtigsten Thermometer und Pyrometer 
ist folgender: 

Für tiefe Temperaturen bis — 200° kommen vor allem Wasser- 
stoffthermometer, für noch tiefere Heliumthermometer in Betracht, 
ferner das Thermoelement Konstantan-Eisen, das Platinwiderstands- 
thermometer und das Petrolätherthermometer von Kohlrausch. 

Für mittlere und hohe Temperaturen von — 39° bis + 350° be- 
nutzt man Quecksilberthermometer, von negativen Graden bis 400° 
das elektrische Widerstandsthermometer, von 300 — 550° Quecksilber- 
thermometer mit Kohlensäurefüllung, von 500-:-700° Graphitpyro- 
meter, bis 1150° Gasthermometer, bis 1600° Thermoelemente, bis 2100° 
und darüber optische Pyrometer. Die angegebenen Grade sind stets 
Celsius-Teilung. 

Skz. 3, Fig. 19 veranschaulicht das Quecksilberpyrometer 


*) Das Borosilikatglas der Glashütte Schott & Genossen in Jona. 
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der Firma G. A. Schultze in Charlottenburg. Dieses wird mit 
fser deutlicher Skala in haltbarer Fassung mit Eintauchrohr aus 
tahl hergestellt, und zwar in Längen von 1—3m, in denen es 
namentlich zum Messen der Temperatur der Rauchgase bei Feuerungs- 

anlagen Verwendung findet. 
rwähnenswert ist ferner das derselben Firma durch Gebrauchs- 
muster geschützte Quecksilberpyrometer mit optisch ver- 
rölserter Skala für Dampfüberhitzer. Die Einteilung der Skalen 
ieses Pyrometers ist in erster Linie der Fernwirkung angepalst; die 
Skalen enthalten aber auch eine feine Gradeinteilung, welche bei Ver- 
suchen ein ganz genaues Feststellen der Dampftempersturen gestattet. 
Bei den stählernen Quecksilberthermometern von 
Steinle & Hartung in Quedlinburg, Skz. 1 u. 2, Fig. 19, wird 
die Ausdehnung des Quecksilbers auf eine stählerne Kapillarfeder und 
weiter durch eine mit letzterer verbundene dünne Stange auf ein 
Zeigerwerk übe n und an einer kreisförmigen Teilung abgelesen. 
Die Stange kann sich in ihrer Langsrichtun, Frei verschieben, ohne 
dafs dadurch die Stellung des Zeigers beeinflufst wird. Durch diese 
Konstruktion ist besondere Stabilität und sicheres Funktionieren ge- 

währleistet. 

Fig. 21 zeigt ein derartiges Thermometer mit Schreibvorrich- 


tung auf einer Säule montiert. Es ist hauptsächlich da am Platze, 


elektrischen Temnperaturmiessung besteht darin, dafs man die elektrische 
Spannung milst, die an den freien Enden zweier aus verschiedenem 
Material bestehender Drähte auftritt, wenn man die beiden zusammen- 
gelöteten Enden einer höheren oder niedrigeren Temperatur aussetzt 
als die freien Enden. Diese miteinander verléteten Enden bezeichnet 
man als Thermoelement. 

Das thermoelektrische Melsverfahren ist durch die eingehenden 
Untersuchungen des Physikers Le Chatelier über die elektro- 
motorische Kraft der Thermoelemente zu hoher Vollendung gebracht 
worden. Zur genauen Bestimmung der elektromotorischen Kraft be- 
nutzte ег ein empfindliches Galvanometer von Deprez-d’Arsonval. 
Als-feste Punkte dienten ihm hierbei die von Violle für die Schmelz- 
und Siedetemperatur einiger Körper gefundenen Zahlen, indem er die 
Temperatur der kalten Lötstelle des Thermoelementes in schmelzen- 
des Eis brachte, die andere Lötstelle dagegen dem Schmelzbade bezw. 
den Säuredämpfen der von Violle angegebenen Körper aussetzte. Auf 
diese Weise wurden die thermoelektrischen Wirkungen sämtlicher 
Metalle genau festgestellt. 

Skz. 6, Fig. 19.zeigt den Verlauf der Kurve für die elektro- 
motorische Kraft des Platin, Platinrhodium Elementes nach 
den Untersuchungen von Holborn und Wien, die aufserordentlich 
stetig verläuft und daher für pyrometrische Messungen sehr brauch- 
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zu 35 m lang zu machen. Man schreibt dann die Einteilung des 
Zifferblattes zweckmälsig nur für diejenige Temperatur vor, welche 
für den speziellen Gebrauch wesentlich ist, um die Fehlerquelle der 
langen Leitung nach Möglichkeit auszuschliefsen. 

Das Graphitpyrometer von Steinle & Hartung beruht 
in seiner Wirkung auf dem Unterschiede, der in der Ausdehnung eines 
Metallrohres und eines aus Ton- oder Graphitmischung gefertigten 
Stabes besteht. Das Eintauchrohr, welches je nach der zu messenden 
Temperatur aus Messing-, Kupfer-, Eisen- oder Stahlrohr gefertigt ist, 
umschliefst den Graphitstab, dessen Ausdehnung praktisch nicht mefa- 
bar ist, so dafs bei Erhitzung nur die Ausdehnung des Metallrohres 
zur Geltung kommt, welche durch eine passende Übersetzung auf das 
Zeigerwerk übertragen wird. Der Mefsbereich liegt zwischen 500 und 
7 Bis 700° können die Graphitpyrometer stationär sein; darüber 
hinaus dürfen sie nur kurze Zeit gebraucht werden, da sie sonst sehr 
schnell oxydieren. Die äufserste Örenze liegt bei 1000°. Zum Schutze 
gegen direkte Feuergase empfiehlt es sich, die Pyrometer nach Skz. 5, 
Fig. 19 in Nischen anzuordnen. 

Statt Quecksilberfüllung benutzen Schäffer & Budenberg in 
Magdeb: in ihrem Thal potasimeter Quecksilber- oder Ather- 
dämpfe. Diese Konstruktion gründet sich auf die Beziehungen, wel- 
che zwischen Spannung und Temperatur einer in Dampf verwandelten 
Flüssigkeit bestehen. Die durch die Temperatur bedingten Spannungs- 
änderungen werden auf einer nach den Beobachtungen von Regnault 
berechneten Skala unmittelbar in Celsiusgraden abgelesen. Das Thal- 
potasimeter mit Quecksilberfüllung gestattet Temperaturmessungen 
von + 360° (nicht weniger) bis 750°. Die Instrumente können auch 
mit Maximum- und Minimumzeigern sowie elektrischen Kontaktvorrich- 
tungen und selbsttätiger Aufzeichnung der Temperatur versehen werden. 

Bei Messung höherer oder tieferer als der bisher angegebenen 
Temperaturen, oder wenn die Temperatur eines Ortes an einer oder 
mehreren entfernten Stellen abgelesen werden soll, bedient man sich 
der thermoelektrischen Pyrometer. Das Wesen der thermo- 


Le Chatelier ist in Skz. 8, Fig. 19 wiedergegeben. Der eine der 
beiden Drähte liegt innerhalb, der andere aufserhalb des sie von 
einander isolierenden Porzellanrohrs. Dieses ist von einem weiteren 
Porzellanrohr umschlossen, das, wie die Abbildung erkennen läfst, mit 
Asbest umhüllt in ein Eisenrohr gesteckt ist, um die Drähte vor der 
Einwirkung ev. auftretender Ofengase zu schützen. 

Zur Messung der Spannung dient ein empfindliches Zeigergalvano- 
meter nach Deprez-d’Arsonval, dessen Skala in Temperaturgrade 
geteilt ist. Fig. 23 zeigt ein derartiges von der Firma Keiser & 
Schmidt, Berlin, hergestelltes Galvanometer mit zwei Skalen, von 
denen die eine an der oberen horizontalen Fläche, die andere an der vor- 
deren Stirnfläche des Instrumentes angebracht ist. Jede Skala gestattet 
die Ablesung der Temperatur in Celsiusgraden und der elektrischen 
Thermokräfte in Millivolt; letztere dient zur elektrischen Prüfung des 
Galvanometers. Die Nullstellung der Skalen ist von aufsen regulier- 
bar. Beide Skalen sind mit Zeigerspiegel versehen. Das Instrument 
wird an der Wand angebracht und ist mittels Zentriervorrichtung 
genau horizontal einstellbar. 

Die Angaben der jedem Galvanometer beigegebenen Tabelle, welche 
das Ergebnis der von der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt vor- 
genommenen Aichung enthält, sind für den Fall gültig, dafs die Ver- 
bindungsstellen der Elementdrähte mit den Zuleitungsdrähten eine 
Temperatur von 0° haben. Ist die Temperatur an dieser Stelle eine 
höhere, was in der Praxis meist der Fall ist, so erhält man annähernd 
genaue Messungen, wenn man zu der abgelesenen Temperatur jene 
der Verbindungsstellen hinzuaddiert. 

Ebenfalls für did Messung hoher Temperaturen bis + 1200° ver- 
wendbar ist das Widerstandspyrometer, dessen Wirkungsweise 
darauf beruht, dafs man die Widerstandszunahme eines Platindrahtes 
bei Erhöhung der Temperatur in einer Wheatstoneschen Brücke mit 
Stöpselrheostat bezw. mit kreisförmig ausgespanntem Brückendrahte 
milst. Ist die Brücke mit einem Stöpselrheostat versehen, so wird die 
Temperatur aus einer Tabelle entnommen, während, bei der mit einem 
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ausgespannten Draht ausgerüsteten die Skala direkt die Temperatur- 

gra е angibt (Ausführung Siemens & Halske). Der Platindraht, 
lessen Widerstand bei 14° zehn Ohm beträgt, ist in Form einer Spirale 

auf einen Zylinder. von feuerfestem Material aufgewunden, der sich 

i As geschlossenen Ende eines etwa 2 m langen Eisenrohres be- 
ndet. 

Fernthermometer dienen dazu, Temperaturmessungen an 
einem von dem zu messenden Raum entfernt liegenden Ort aus- 
führen zu können. Wichtige Verwendungszwecke dieser Fernthermo- 
meter sind die Temperaturkontrollen in Zentralheizungsanlagen, für 
Fernheizwerke, Kühlhäuser, Gewächshäuser und Trockenräume aller 
Art. Am verbreitetsten sind die Fernmefsapparate von, Hart- 
mann & Braun in Frankfurt a. M. und G. A. Schultze in 
Charlottenburg. 

Hartmann & Braun verwenden für Messung bis zu ca. 400° 
das elektrische Widerstandsthermometer in Verbindung 
mit einer geeigneten Stromquelle; für Temperaturen über 400° 
bis etwa 1600° kommt das thermoelektrische Pyrometer in 
Anwendung. Skz. 4, Fig. 19 gibt die Schaltungsweise für drei .ge- 
trennte Räume wieder. Die Fernleitungen zum Anzeigeapparat sind 
an die Klemmen der Mefsapparate I-III angeschlossen. 


Fig. 20. 2. A.: Über Temperaturmessung. 


Soll der Apparat in Tätigkeit gesetzt werden, so ist der Knopf 
T herunterzudrücken bezw. in seiner tiefsten Lage durch Drehen fest- 
zustellen, worauf der Zeiger sofort die gesuchte Temperatur in einem 
der drei Räume anzeigt. Der Knopf A dient dazu, den Zeiger sowie 
das bewegliche System bei Nichtbenutzung des Apparates, insbesondere 
während des Transportes, zu arretieren und so gegen Beschädigungen 
zu sichern. Mittels des Umschalters U können die Thermometer 
nacheinander angeschlossen werden. Der Apparat ist für dauernde 
Einschaltung konstruiert. 

Skz. 4, Fig. 20 zeigt das verbesserte Thermoelement von 
Hartmann & Braun. Die beiden Drähte sind in ein Rohr ver- 
legt, das aus mehreren von einem festen Metallstab durchsetzten und 
дген eing Mutterschraube und Feder zasammengehaltenen Rohrstücken 

esteht. 

Das neue Fernmefsverfahren von G. A. Schultze beruht 
auf der Widerstandsmessung. Nach Skz. 2, Fig. 20 steht der Zeiger 
des Kontrollapparats unter dem Einflufs einer Reihe von genau ab- 
gestimmten Widerständen, welche durch die Funktionen des betreffen- 
den entfernt liegenden Aufgabeinstruments ein- und ausgeschaltet 
werden. Der Kontrollapparat folgt mit seiner Zeigerstellung ganz 
genau den jeweiligen Veränderungen des mit ihm verbundenen Thermo- 
meters, dessen Angaben also in diesem Falle ohne irgend welche 
Manipulation direkt abgelesen werden können. Durch einen Um- 
schalter lassen sich auch hier mehrere Aufgabeinstrumente mit 
einem einzigen Kontrollapparat wechselweise verbinden. Die Aufgabe- 
instrumente sind Quecksilberthermometer, in deren Kapillaren be- 
liebig viele Platindrähte eingeschmolzen sind, welche zu den verschie- 
denen Widerständen führen. Dauernde Einschaltung ist ebenfalls zu- 
lässig. 

Hierher ehört auch das Fernmefssystem nach Professor 
Mönnich, Lee charakteristische Merkmale die folgenden sind: 
Die jeweiligen Temperaturangaben der entfernt liegenden Thermo- 


meter werden mittels eines Telephons abgehört; man kann jede be- 
liebige Zeigerstellung der Thermometer an der Zentrale ermitteln, 
wobei für eine beliebig grofse Anzahl von Thermometern ein einziger 
Kontrollapparat genügt. 

Das System ist in Skz. 1, Fig. 20 schematisch dargestellt. 

Der eigentliche Übertragungsmechanismus ist der Moennichsche 
Fernmefsinduktor, ein Spulenpaar, bestehend aus einer fest- 
liegenden gréfseren ringförmigen und einer in dieser leicht drehbar 
gelagerten kleineren Spule; beide haben Bewicklungen von bestimmter 
Widerstandsfähigkeit. Wenn man nun durch die Verbindungsleitungen 
der beiden gröfseren Spulen — den primären Stromkreis — den inter- 
mittierenden Strom einer Batterie schickt, so entstehen in den um- 
flossenen, ebenfalls unter sich verbundenen kleineren Spulen Induktions- 
ströme, welche in den Ver- 
bindungsleitungen — dem 
sekundären Stromkreis — 
einander entgegenfliefsen 
und in einem eingeschal- 
teten Telephon ein stark 
summendes Geräusch her- 
vorrufen. Verschiebt man 
den Zeiger im Kon- 
trollapparat, bis das 
Geräusch im Tele- 
phon verschwindet, 
so stehen die mit den 
kleinen Spulen fest- 
verbundenen Zeiger 
des Thermometers 
und des Kontroll- 
apparates auf genau 
gleichen Skalentei- 
len. Der von dem 
Zeiger auf der Skala 
bezeichnete:Grad ist 
der gesuchte. Als 
Aufgabeapparat fin- 
det ein Metallspiral- 
thermometer Anwen- 
dung, welches im 
stande ist, die kleine 
Spule des Induktors 
um ihre Achse zu 
drehen. 

Für viele Indu- 
striezweige hat sich 
neben der Messung 
auch die selbsttätige 

Registrierung 
der Temperatur 
als wertvollerwiesen, 
und diese Methode 
erfreut sich bereits 
vielfacher Anwen- 
dung. Wir erwähnen 
nur deren grofse Be- 
deutung für den ord- 
nungsgemälsen Be- 
trieb der Hochöfen, 
bei welchen die Tempera- 
tur der Heifsluft, welche 
durch die Winderhitzer 
vorgewärmt und durch 
Gebläse in die Hochöfen 
gedrückt wird, nie unter 
einen bestimmten Wert 
sinken darf. Da der Be- 
trieb Tag und Nacht un- 
unterbrochen dauert, ist 
für die Betriebsleitung na- 
türlich eine genaue Kon- 
trolle des Ofenstandes sehr 
erwiinscht, die mit der 
Aufstellung geeigneter Registriervorrichtungen gegeben ist. 

Fig. 22 veranschaulicht ein gewöhnliches Pyrometer-Volt- 
meter mit einem Universalregistrierinstrament von Siemens 
& Halske. Die Aufzeichnung der Temperaturen erfolgt auf einem 
Papierstreifen derart, dafs ein die ganze Breite des Streifens über- 
spannender Bügel eines Uhrwerkes den Papierstreifen niederdrückt. 

nter dem transparenten Papierstreifen befindet sich ein Farbband, 
so dafs bei jedem Niederdrücken ein Punkt entsteht, dessen Ort in 
dem Koordinatensystem, welches auf dem Papier aufgetragen ist, die 
Temperatur in jenem bestimmten Zeitpunkt angibt; die Registrierung 
erfolgt jede Minute. Der Vorschub des Papierstreifens pro Stunde 
beträgt etwa 2 cm; auf der Rolle sind 45 lauf. m Papier aufgewickelt. 

Eine andere Konstruktion der genannten Firma besteht darin, 
dafs der Zeiger des Voltmeters mit einem darunter isoliert angeord- 
neten Bügel in den Stromkreis eines kleinen Funkeninduktors einge- 
schaltet ist, so dafs fortwährend zwischen Bügel und Zeiger Funken 
überspringen; diese sengen das dazwischen liegende Papier leicht an 
und zeichnen so darauf eine deutlich sichtbare Kurve. 


Fig. 21. Z. A.: Uber Temperaturmessung. 
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Wir kommen nunmehr zu den Mefsmethoden, welche auf 
den exakten Temperaturskalen beruhen. 

Bereits 2u Anfang des 19. Jahrhunderts war durch Experimental- 
Untersuchungen von Gay-Lussac, Regnault u. a. eine Tempe- 
raturmefsmethade gefunden worden, welche auf das alte Galilei- 
sche Thermoskop zurückgriff, aber zugleich einen so grofsen Fort- 
schritt in der Wärmemefskunst bedeutete, dafs sie heute als unum- 
strittene Fundamentalmethode gilt und ausgeübt wird. Das Luft- 
thermometer in seiner heutigen vervollkommneten Gestalt ist das 
Produkt jener Forschungen. Es bildet die Grundlage unserer Wärme- 
messung, insofern als Wärmemessungen, die irgend vergleichbar sein 
sollen, auf das Luftthermometer bezogen werden. Als Wasserstoff- 
thermometer erweiterte es die Messungsgrenzen bis zu den tiefsten 
bekannten Temperaturen (Dewar 1902 — 266°); mit Platingefäfsen 
und, da dieses Material in glühendem Zustande für Gase bekanntlich 
durchlässig ist, mit Hartporzellangefäfsen sind Temperaturen bis 1200° 
zuverlässig gemessen worden. Die Vervollkommnung und Untersuchung 
dieses Apparates liegt hauptsächlich den staatlichen Instituten ob, 
welche zur Kontrolle der Mefswerkzeuge eingerichtet sind. 

Die Wirkungsweise der Gasthermometer soll an Hand des Luft- 
thermometers von Jolly kurz erläutert werden. 

Nach dem Gay-Lussacschen Gesetz sind bei veränderlichem 
Volumen eines Gases die Drucke den absoluten Temperaturen propor- 
tional. Um nun die Temperaturmessung auf die Messung des Gas- 
druckes zurückzuführen, benutzt Yolly eine LJ-förmig gebogene Glas- 
röhre, die einerseits in eine Glaskugel übergeht, andererseits mit einer 
zweilen Röhre in Verbindung steht, die parallel zu ihr verschiebbar 
angebracht ist. 
Durch Anheben 
dieserRöhrekann 
man die linke 
Kuppe des den 
Schlauch und teil- 
weise auch die 
Röhren anfüllen- 
den Quecksilbers 
auf die Glasspitze 
einstellen; da- 
durch wird stets 
derselbe Raum- 

inhalt abge- 
schlossen. 

Bringt man die 
Kugel in schmel- 
zendes Eis, so 
lastet auf dem Gas 


eine der Temperatur entsprechende Färbung an. Ein Stück Eisen 
wird erst schwach, dann stärker гой darauf kommen orange- 
farbene, gelbe, schliefslich grüne, blaue und violette Strahlen hinzu, 
bis der Körper, weil er alle Farben gleichzeitig ausstrahlt, weils- 
glihend erscheint. Der Grund dieser Erscheinung ist der, dafs die 
Energie der Molekülbewegung mit steigender Erwärmung zunimmt. 
Infolgedessen stofsen sie immer häufiger einander ab und verursachen 
dadurch immer schnellere Schwingungen des Äthers. Da die Zahl der 
Molekel sehr grofs und ihre Zwischenräume verschieden sind, so sind 
auch die Ätherschwingungen verschieden, es entstehen also Mischfarben 
und zuletzt Weils. In der Beobachtung der Farbe eines glühenden 
Körpers besitzen wir also ein Mittel, um die Temperatur zu bestimmen. 
Die Temperaturschätzung mit blofsem Auge bietet allerdings Schwierig- 
keiten; jedoch ist die Lösung dieser Frage in den letzten Jahren ge- 
lungen. 

Die gewöhnlichen Pyrometer müssen ohne Ausnahme der zu 
messenden Stelle ziemlich nahegebracht werden; ihrer Verwendbar- 
keit ist demnach durch den Schmelzpunkt der angewandten Materialien 
eine Grenze gesetzt. Die optischen Pyrometer dagegen gestatten es, 
die Temperatur eines Körpers zu messen, ohne dafs das Melsinstrument 
mit dem erhitzten Körper in Berührung kommt. 

An erster Stelle ist hier das von Féry konstruierte optische 
Pyrometermitthermoelektrischem Fadenkreuz zu nennen. 
Bei diesem kommt im Prinzip das Stefansche Gesetz zur Anwendung, 
wonach die von einem Körper abgestrahlte Wärmemenge der vierten 
Potenz der absoluten Temperatur proportional. ist. 

Der Apparat, Skz. 7, Fig. 19, besteht aus einem Fernrohr mit 
ї bikonvexem Ob- 
jektiv о aus Flufs- 
spat; letzteres 
sammelt die von 
dem erhitzten 
Körper ausgehen- 
den Warmestrah- 
len. Im Brenn- 
punkt dieserLinse 
befindet sich die 
Lötstelle a eines 
Fadenkreuzes aus 
sebr diinnenDrah- 
ten b, b, von 
Eisen und Kon- 
stantan. Wird nun 
dasFernrohr nach 
dem erhitzten 


der Druck einer 
Atmosphäre, ver- 
mindert um den 


Gegenstand ge- 
richtet, so ent- 
steht infolge der 
eintretenden Er- 


Druck der Queck- wärmung an der 
silbersäulen. Er- Lötstelleein ther- 
stere wird an moelektrischer 
einem Barometer, =- — е Strom, der ein 
letztere am In- - SSS e empfindliches 

strument selbst Fig. 22. Z.A.: Über Temperaturmessung. Millivoltmeter 

abgelesen. In zum Ausschlag 


gleicher Weise erhält man den Druck als Summe des Barometerstandes 
und des Höhenunterschiedes der Quecksilbersäulen, wenn man die 
Kugel mit Wasserdampf umgibt. 

K Das so geeichte Luftthermometer gestattet es, die Temperatur 
eines Raumes durch Messen des Drucks zu bestimmen. Gilt es, sehr 
hohe Temperaturen zu messen, so maçht man das Rohr aus Porzellan 
und benutzt als Gas Stickstoff. Man verwendet die Gasthermometer 
gern zum Eichen, da bei — 190° der Unterschied des Wasserstoff- und 
des Luftthermometers noch nicht einmal einen Grad beträgt. Weiter 
kann man die Richtigkeit der Angaben des Wasserstoffthermometers 
bis auf etwa — 220° verbürgen. Endlich beträgt bei + 100° der 
Unterschied zwischen Wasserstoff- und Stickstoffthermometer nur 0,011°. 

In der Praxis wird übrigens in der Hauptsache das Luftthermo- 
meter von Wiborgh benutzt, das auf einer etwas anderen Grundlage 
beruht. 

Man nennt die durch Gasthermometer gewonnene Skala die 
normale. Sie ist die erste der nachbenannten drei Temperatur- 
skalen, welche heute für pyrometrische Messungen in Frage kommen. 

Von dem internationalen Komitee der Ма(ве und Gewichte ist im 
Oktober 1887 als erste normale Temperaturskala die hundert- 
teilige Skala eines Wasserstoffthermometers angenommen 
worden, mit den Festpunkten des schmelzenden Eises und der Dampf- 
temperatur des unter normalem Luftdruck siedenden Wassers. Dabei 
wird der Wasserstoff bei 0° unter einem Druck von 1000 mm Queck- 
silbersäule eingeführt. 

Die zweite Temperaturskala ist die thermodynamische 
Temperaturskala. Sie führt die Bestimmung auf den zweiten 
Hauptsatz der mechanischen Wärmetheorie zurück. Da aber eine 
Bestimmung der Temperatur durch Versuch auf thermodynamischer 
Grundlage sehr unbequem ist, hat diese Temperaturskala nennenswerte 
Verbreitung nicht gefunden. 

Die dritte, die sogen. strahlungstheoretische Skala be- 
ruht auf der Verwendung der optischen Pyrometer, welche ge- 
rade in den letzten Jahren ungeahnte Verbesserungen erfahren haben. 

Erwärmt man nämlich einen festen Körper, so nimmt er hierbei 


bringt, das ein unmittelbares Ablesen der Temperatur des betreffenden 
Gegenstandes gestattet. Da das Glas einen nicht unwesentlichen Teil 
der Wärme absorbiert, so ist es nötig, die Skala des Apparates durch 
Vergleich mit einem Le Chatelier-Pyrometer zu eichen. ` 

Im Anschlufs hieran ist ferner das optische Pyrometer von 
Mesuré und Nouël zu erwähnen, welches mit Hilfe von zirkular- 
polarisierendem Quarz gewissermafsen die Farbentöne eines lichtaus- 
sendenden Körpers analysiert und dadurch empirisch Temperaturen 
anzugeben im stande ist. 

Die Forschungen über die Temperaturstrahlung sind in den grund- 
legenden, für die Praxis wertvollen Arbeiten von Lummer, Prings- 
heim und Wien niedergelegt, welche die Beziehungen bestimmen, 
die zwischen den Lichtstrahlen, die von einem glühenden Körper aus- 
gesandt werden, und der Wärme bestehen. Die Beobachtung der 
Temperaturstrahlung des absolut schwarzen Körpers führten Lummer 
und Pringsheim zur Aufstellung der strahlungstheoretischen Tem- 
peraturskala, die mit der wärmetheoretischen übereinstimmt. Erstere 
ist dadurch bestimmt, dafs die in 1 cem schwarzer Strahlung von der 
absoluten Temperatur 1° enthaltene Energie = 7,06 -1073 Erg*) ge- 
setzt wird. 

Nach Kirohhoff ist die Strahlung eines Hohlraumes, dessen 
Wände für Strahlen undurchlässig und gleich temperiert sind, die 
eines absolut schwarzen Körpers. Hieraus kann man die Strahlung 
jedes Schmelzofens mit hinreichender Genauigkeit als schwarze Strah- 
lung bezeichnen. 

Hiermit kommen wir zu dem von Prof. Wanner konstruierten 
und von Dr. R. Haase, Hannover hergestellten Wannerschen 
Pyrometer für Mefsbereiche von 900° bis oa. 4000°; nach oben 
ist die Messung hauptsächlich durch die Wahl des Vergleichslichtes 
beschränkt. Die Fehlergrenze liegt meist unter 1%. 

Der Apparat ist ein Photometer, in den das beobachtete Licht 
durch einen Spalt eintritt. Durch Linsen und ein geradsichtiges 


*) Erg=Arbeitseinheit, derjenige Betrag von Arbeit, den die Kraft 
einer Рупе in der Sekunde auf dem Wege von 1 cm verrichtet. 
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Prisma entsteht ein Spektrum, aus dem durch eine Blende Licht von 
ganz bestimmter Wellenlänge ausgeblendet wird; die Messung der 
Lichtintensität geschieht durch Polarisation. An der Seite des Appa- 
rats, welche der zu untersuchenden Strahlung zugewendet ist, be- 
findet sich eine kleine 6 Volt-Glühlampe, deren Licht gleichfalls den 
Apparat durchläuft und zur Vergleichung mit der zu messenden Inten- 
sität benutzt wird. Sieht man durch den Apparat, so erblickt man 
das kreisförmige Gesichtsfeld in zwei Hälften geteilt, deren eine durch 
die Glühlampe, die andere durch das Licht des zu untersuchenden 
Körpers in roter Farbe erleuchtet wird. Durch Einstellen eines dreh- 
baren Okulars, in dem sich ein Nicolsches Prisma befindet, kann 
man mit Leichtigkeit die beiden Hälften des Gesichtsfeldes auf gleiche 
Intensität bringen. Mit Hilfe der angebrachten Kreisteilung, an 
welcher die Drehung gemessen wird, entnimmt man aus einer dem 
Apparat beigegebenen Tabelle die Temperatur. 

Die Konstruktion des optischen Teiles des Wannerschen Pyro- 
meters soll an Hand der Skz. 9, Fig. 19 kurz beschrieben werden: 

Von den in der Vertikalebene des Apparates liegenden Spalten a 
und b empfängt a ihr Licht von dem zu messenden Körper, b von 
der Vergleichsprismenfläche. Die Strahlen beider Lichtquellen gehen 
dann zuerst durch eine Linse O, hierauf durch das geradsichtige Prisma 
P und so entstehen. zwei 
Spektren. Diese werden 
durch ein sogen. Rochon- 
sches Prisma R in zwei 
Paare von Spektren ver- 
wandelt; die Spektren jedes 
Paares sind zueinander senk- 
recht polarisiert. Z ist ein 
Doppelprisma, durch wel- 
ches die Strahlen beiderseits 
nach der Achse zu abgelenkt 
werden. 0, sammelt die 
Strahlen und erzeugt direkt 
vor dem Spalt 8, (Okular- 
epalt) Bilder von a und 
b durch Verdoppeln der 
Spektren, im ganzen acht. 
Naturgemäfs kann zur Er- 
zcugung des Bildes von a, 
welches vor dem Spalt S, 
liegt, nur die obere Hälfte 
von 2 beitragen, ebenso für 
dasjenige von b nur die untere Hälfte von Z. Ein Auge hinter $, wird 
nun die obere Hälfte von Z von a beleuchtet sehen, die untere Hälfte 


Fig. 23. Z A.: Über Temperaturmessung. 


von b. Durch den drehbaren Nicol N (Analysator) kann immer nur 


das eine oder das andere Bild geschwächt oder verstärkt werden. In- 
dem also die beiden beobachteten Bilder zum Vergleich nahe gebracht 
werden, läfst sich das von ihnen ausgesandte rote Licht von der Wellen- 
länge 1 durch Drehung genau berechnen. Die Berechnung ist bereits 
in einer Zahtentafel niedergelegt, in der zu jedem Drehungswinkel 
des Nicols die entsprechende Temperatur angegeben ist. 

Soll also mit dem Wannerschen Pyrometer z. B. die Temperatur 
eines Ofens bestimmt werden, so stellt man sich in entsprechender 
Entfernung auf und beobachtet etwa durch eine Öffnung des Ofens 
die Strahlung; dann dreht man den Nicol, bis die beiden Hälften des 
in rotem Licht leuchtenden Gesichtsfeldes genau gleich hell sind, liest 
den Drehungswinkel ab und entnimmt der Zahlentafel die zugehörige 
Temperatur. 

Die Bestimmung der Temperatur von durchsichtigen Flammen 
kann nicht mit dem Pyrometer geschehen, weil die Strahlung der 
Flamme so weit von der schwarzen Strahlung ` entfernt ist, dafs das 
Wiensche Gesetz nicht mehr auf sie angewendet werden kann. Trotz- 
dem ist es beispielsweise möglich, die Temperatur der Bessemer-Birne 
aus der Strahlung der entweichenden Gase zu bestimmen. 

Mit Hilfe des Wannerschen Pyrometers sind bereits wertvolle 
Aufschlüsse über die bei der Eisen- und Stahlerzeugung anzuwenden- 
den Temperaturen erzielt worden. 


Einrichtungen für Gesundheitspflege. 
Entfernung von Dämpfen beim Schmelzen. 


Nachdruck verboten. 

Beim Schmelzen und Giefsen leichtflüssiger Metalle wie Blei, Zink 
und Messing etc. treten Dämpfe auf, welche lästig sind und nachteilige 
Wirkungen auf den menschlichen Organismus äulsern können. Beim 
Schmelzen von Kupfer und Bronze ist ebenfalls mit solchen Dämpfen 
zu rechnen. 

Diese Dämpfe entströmen den Tiegeln schon bei ihrem Ausheben 
aus dem Ofen, am stärksten aber beim Eingiefsen des Metalls in die 
Formen; dazu kommen noch die Dämpfe, welche durch die Verdunstung 
der Feuchtigkeit des Formsandes entstehen, die an sich zwar nicht 
direkt schädlich, aber doch unangenehm sind. 

Die metallhaltigen Dämpfe aus den Tiegeln steigen nun merk- 
würdigerweise trotz ihrer Wärme nicht bis zur Decke des Giels- 
raumes empor, sondern stagnieren in einiger Höhe. Das 
hat zur Folge, dafs ein in der Decke selbst oder in deren Nähe an- 
gebrachter Sauger nur unvollkommen wirkt. Es ist besser, in 
einiger Höhe über dem Tiegelofen, sowie über den Eingufsstellen ge- 


niigend grofse Dunsthauben anzubringen, welche durch eine 
Rohrleitung mit einem kraftig wirkenden Exhaustor in Verbindung 
zu setzen sind. 

Da aber die Form- und Gielsstellen meist an verschiedenen Plätzen 
sich befinden, so würden mehrere solcher Abzugsstellen nötig sein, 
was unpraktisch wäre. Man hilft sich besser durch bewegliche Dunst- 
hauben, welche mit der Eingufsstelle wandern. 

Die Ableitung der Dämpfe erfolgt entweder in einen benach- 
barten Kamin oder durch ein Rohr einfach über das Dach des Giels- 
raumes. Letzteres ist weniger zu empfehlen, da sich die Dämpfe in- 
folge ihrer Schwere sofort wieder senken und dann ebenfalls wieder 
schädlich wirken könnnen. 


Neues Badethermometer 
von Johs. Herm. Fitz in Altona a. Elbe. 


(Mit Abbildung, Fig. 24.) 
Nachdruck verboton. 

Die meisten der zur Zeit gebräuchlichen Bade- 
thermometer weisen in ihrer Konstruktion den Übel- 
staud auf, dafs der Wärmegrad nur aufserhalb des 
Badewassers zu erkennen ist und so der Stand der 
Quecksilbersäule sofort durch die äufsere Temperatur 
beeinflulst wird. Eine Verbesserung stellt in letzterer 
Hinsicht das in Fig. 24 abgebildete Badethermo- 
meter von Johs. Herm. Fitz in Altona a. Elbe 
dar, welches es zuverlässig ermöglicht, die wünschens- 
werte, oft von einzelnen Graden abhängige Wärme 
eines Bades genau festzustellen. 

Die Neuerung dieses durch D.R. G. M. Nr. 211687 
geschützten Thermometers besteht darin, dafs das 
Holzgestell unten mit einem Hohlraum versehen ist, 
der einen Teil der Badeflüssigkeit aufnimmt und in 
dem die Quecksilberkugel sich befindet. Es wird somit 
bewirkt, dafs das Instrument nach Herausnahme aus 
dem Badewasser dessen Temperatur noch eine Zeit 
lang genau anzeigt, da die Quecksilberkugel durch 
das in dem Hohlraum zurückgebliebene Wasser um- 
spült und so gleichmälsig erwärmt bleibt. 

Das Ablesen der Temperatur ist bei diesem neuen, 
mit Griff 30 cm langen Thermometer auch noch da- 
durch erleichtert, dafs die Papierskala transparent 
und die Kapillarröhre zwecks besserer Erkennung 
des Quecksilberfadens gelb unterlegt ist. 


Fig. 24. Neves 
Badethermometer. 


Antiseptisches Telephon. 


(Mit Abbildung, Fig. 25.) Nachdruck verboten. 

So begründet und wertvoll an sich die Anwendung antiseptischer 
Mittel im Kampfe gegen die Bakterien ist, so ist doch die Furcht vor 
den letzteren nachgerade fast epidemisch geworden und hat vielfach 
zu recht eigenartigen Vorsichtsmafsregeln geführt. Als ein Kuriosum 
auf diesem Gebiete mag erwähnt sein, 
dafs zwei Kalifornier neuerdings gegen 
eine vermeintliche Ansteokungsge- 
fahr bei der Telepnonbenutzung 
zu Felde ziehen wollen und zu diesem 
Zweck die in Fig. 25 nach „Revue Tech- 
nique“ dargestellte Vorrichtung in Vor- 
schlag gebracht haben. 

Die Erfinder gingen von dem Ge- 
danken aus, dafs beim Sprechen in das 
Mikrophon mit dem Atem des Tele- 
phonbenutzers etwaige Krankheitskeime 
in den Sprachtrichter gelangen, sich dort 
festsetzen und so die Krankheit auf 
spätere Benutzer übertragen könnten. 
Um dies zu verhüten, wird, wie aus 
Fig. 25 ersichtlich, der Schalltrichter 
oben durch einen mit einer antisepti- 
schen Substanz getränkten Deckel dicht 
abgeschlossen, der durch Scharnier in 
einer als Doppelstütze umgebogenen 
Platte gelagert ist. Letztere hält auf der einen Seite den aufgesetzten 
Deckel fest, den man beim Sprechen umklappt, wodurch die Öffnung 
des Trichters freigelegt wird. Ist das Gespräch beendet, so wird der 
Deckel sofort wieder geschlossen und die von der antiseptischen Sub- 
stanz ausgehenden Einwirkungen töten die etwa vom Trichter auf- 
genommenen Bazillen. 


Fig. 25. Antiseptisches Telephon. 


Eine hygienische Schutzvorrichtung für Telephonapparate ist 
übrigens auch kürzlich durch Österr. P. No. 19741 geschützt worden. 
Hier ist die Sohallöffuuug von einem Block umgeben, der eine Anzahl 
übereinanderliegender, einzeln abreifsbarer Blätter besitzt, während die 
Schallöffnung selbst mit einem weitmaschigen, keimtötenden Gewebe- 
netz versehen ist. Dabei ist der Erfindung gemals der Block vorteil- 
haft trichterförmig und das Netz ist zwischen Rückblatt und Block 
eingelegt oder dem steifen Blockrückblatt aufgespannt oder auch auf 
einen Rahmen gespannt, der selbst wieder verschiedenartig geformt 
und an dem Rückblatt befestigt sein kann. 
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Chemische Industrie. 
Gewinnung und Verladung der Brennstoffe. 


Kollergang 
von G. Polysius in Dessau. 
(Mit Abbildung, Fig. 26.) Nachdruck verboten. 


Bei der Neukonstruktion des in Fig. 26 dargestellten, zum Zerkleinern 
harter und weicher sowie trockener und nasser Materialien bestimmten 
Kollerganges hatte G. Polysius in Dessau nach seinen eigenen 
Mitteilungen zunächst die Tatsache im Auge, dafs der eigentliche Koller- 
gang wegen seiner hohen, stolsweise auftretenden Beanspruchungen 
einen festen, geschlossenen 
Rahmenbau erhalten müsse, 
damit Erschütterungen, 
welche eine übermälsige 
Beanspruchung einzelner 
Teile, hohen Kraftverbrauch 
und sehr häufig Brüche 
dieser Teile zur Folge 
haben, von vornherein aus- 
E Ee seien. Das Voro 
gele lagegen braucht 
fack Ansicht des Genann- 
ten nicht so stark zu sein; 
es ist deshalb leichter kon- 
struiert und auf die Rah- 
men gesetzt. Der Koller- 
gang erscheint also hier als 
abgeschlossene Maschine 
und das Vorgelege nur als 
Antriebsteil behandelt. Die- 
ser Grundgedanke ist für 
den äufseren Bau des 
neuen Kollerganges charak- 


teristisch. 

Die е Maschine, 
Fig. 26, ruht auf einer star- 
ken, hohlgegossenen Funda- 
mentplatte, auf welcher 
sich die Ständer erheben. 
Oben wird der Rahmen 
durch eine Traverse abge- 
schlossen. Ständer und Tra- 
verse sind Hohlgufs, was 
den Vorzug м вів diese 
Teile neben hoher Festig- 
keit schöne Formen zeigen 
und dem Kollergang ein = = 
vorteilhaftes, stabiles Aus- = = == 
sehen geben. Die Schrau- 
benverbindungen sind so- 
lide; namentlich wurde 
darauf Wert gelegt, dafs bei 
der unteren Verbindung der Ständer mit der Grundplatte das auf- 
tretende Kippmoment durch die nach unten zu stark verbreiterten 
Fülse der Ständer und die möglichst weit nach aufsen gesetzten 
grofeen Schranben unwirksam gemacht wird. 

Die Königswelle ruht in einem Fufslager, welches auf die Grund- 
platte geschraubt und durch eine Art Glocke gegen das Eindringen 
von Staub geschützt ist. Die Schmierung dieses Lagers mit konsistentem 
Fett erfolgt von unten durch die Grundplatte. Oben ist ein Hals- 
lager in der Traverse angeordnet, welches ebenfalls mit konsistentem 
Fett gesohmiert wird. 

Die eigentliche Mahlbahn besteht aus auswechselbaren Hartguls- 
Segmenten. Je nach der Art des Betriebes werden diese teilweise 
oder ganz durch Stahlgufsroste ersetzt. . б 

Die zwei Laufer hangen an Schleppkurbeln, damit sie sich bei 
ihrem Umlauf unabhängig voneinander auf- und niederbewegen können. 
Sie sind aus Gufseisen und mit auswechselbaren, durch Keile und 
Schrauben befestigten Läuferringen aus Hartguls umgeben. Die Schlepp- 
kurbeln und die Naben der Läufer sind ausgebüchst und werden eben- 
falls mit konsistentem Fett geschmiert. 

Je nach Beschaffenheit und Art des zu verarbeitenden Materials 


me 


Fig. 26. Kollergang mit oberem Antrieb von С. Polysius in Dessau. 


werden Läufer und Mahlbahn auch aus Granit, Quarzit, hartem Sand- 
stein oder Marmor hergestellt. 

Eine zweckmälsig angeordnete Scharrvorrichtung mit verstellbaren, 
schmiedeeisernen Flügeln befördert das Mahlgut auf die Mahlbahn vor 
die Läufer und ferner bei periodischen Betrieben dem Auslauf zu. 

Die Vorgelegewelle ist in zwei Ölkammerlagern mit Ringschmie- 
rung gelagert, welche jährlich nur einer Ölfüllung bedürfen. 

Die feste Lagerung der Königswelle und aller sonstigen beweg- 
lichen Teile sowie deren vollkommene Schmierung haben zur Folge, 
dafs der Kollergang leicht läuft, bei hoher Leistungsfähigkeit einen 
geringen Kraftverbrauch erfordert und einem verhältnismälsig minimalen 

erschleils unterworfen ist. Der neue Typ eignet sich zum Zerkleinern 
und Mischen aller Arten von Materialien jeglicher Fabrikationszweige. 

Polysius fabriziert Kollergänge mit oberem und unterem 
Antrieb und solche mit rotierendem Tisch in sieben Gröfsen, 
nämlich mit Läufern von 
0,6, 0,8, 1,0, 1,25, 1,5, 1,8 
und 2,0 m Durchmesser 80- 
wie 0,2, 0,2, 0,3, 0,35, 0,4, 
0,45 und 0,5 m Breite und 
350, 700, 1200, 2000, 3500, 
5000 und 6500 kg Gewicht. 
Der Kraftbedarf dieser Ma- 
schinen schwankt dann zwi- 
schen 1 und 12 PS, die 
Tourenzahl der Riemscheibe 
zwischen 140 und 72 in der 
Minute. 


Gasgenerator 
von der Amsler Engi- 
neering Company in 

Pittsburgh, 
(Mit Abbildung, Fig. 27.) 
Nachdruck verboten. 

Der. Gasgenerator 

der Amsler Enginee- 
ring Company in Pitts- 
burgh gehört zu denjenigen 
Generatoren, bei denen die 
mit dem Abschlacken not- 
-wendigerweise verbundenen 
Leistungsschwankungen da- 
durch vermieden werden, 
dafs man die Abfuhr von 
Schlacke und Asche konti- 
nuierlich durch ein Wasser- 
bad bewirkt, ein Rost also 
nicht vorhanden ist. Damit 
entfällt naturgemafs auch 
= == die Auswechslung von Rost- 
SE stäben, die Verwendung von 
NS Schlackroststäben und das 
Feuergeschränk vor dem 


Roste. 

Ein Strahlgebläse f drückt die Luft durch ein Rohr f, in eine 
Haube e, e,, aus der sie durch Schlitze in die Asche im Generator 
austritt. So ist die Sicherheit gegeben, dafs unverbranntes Material 
nicht in das Wasserbad gelangen kann. Die Asche an sich wird auf 
diese Weise stark gekühlt und der Wind gelangt hoch angewärmt in 
den Generator, d. h. die Verluste an Wärme vermindern sich auf ein 
Minimum. 

Die konstruktive Ausführung des Generators ist folgende: Der 
Generator wird durch einen Blechzylinder gebildet, der, soweit er im 
Feuer liegt, stark mit Radielschamotten gefüttert ist. Der nur Asche 
enthaltende untere Teil des Generators ist nicht gefüttert; auch wurde 
er um soviel kleiner im Durchmesser genommen, dafs seine Weite sich 
mit der 'Schamottefütterung deckt, der Inhalt des Generators also 
glatt nach unten gleiten kann. Die Schamottefütterung ruht auf einem 
Winkelringe, der an dem Aschenzylinder aufsen festgenietet ist. 

Oben ist- der Generator durch ein Gewölbe geschlossen, in das 
sechs Schau- resp. Stofslécher с eingelassen sind. Die sechs ‚Löcher 
tragen ebensoviele Verschlüsse. Weiter ist in das Gewölbe der 
Generatorverschlufs eingebaut, bestehend aus einem Trichter a, der 
unten durch einen Kegel b und oben durch einen drehbaren Blech- 
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deckel abgeschlossen wird. Der Kegel b hängt gelenkig an einem 
Gewichtshebel, dessen Gewicht so eingestellt ist, dafs der Kegel an- 
gehoben erscheint. Will man den Generator beschicken, so füllt man 
zunächst den Trichter a, legt den Blechdeckel wieder auf und senkt 
durch Anziehen des Hebels den Kegel. 

Unterhalb des Gewölbes ist bei d ein Stutzen angeschlossen, 
durch den die Generatorgase nach den Laveuren und der Verbrauchs- 
stelle abziehen. 

In der unteren Partie des Generators befinden sich sechzehn Stofs- 
löcher, die zugleich zu Schaukästen verwandt werden sollen, also 
einerseits zum Entfernen von Schlacke und zusammengebaokenen 
Brennstoffteilen, anderseits zur Beobachtung des Brandes dienen. Die 
Stofskästen sind in zwei Reihen übereinander angeordnet und so ver- 
setzt, dafs man jede Stelle der Feuerzone mit der Schürstange treffen 
kann; sie tragen aufsen kleine Klappen als Verschlüsse. é 

Der für die Asche bestimmte Ring enthält mehrere Öffnungen 


mit Bügelver- 
IL 
UNE 


hat in seinem 
unteren Teile 
eine zylindri- 
scheund im obe- 
ren e eine dach- 
förmige Gestalt. 
Er гар еіпе 
kleine Laterne 
e, die zwi- 
schen sich und 
dem Dach e des 
Verteilers eine 
ringförmige 
Blasoffnung frei 
lafst, durch die 
der Wind aus- 
stromt. 

Das Wasser- 
bad h hat die 
Form eines 
kreisrunden 
Troges aus 


Der zentrale 
Windverteiler 
2% 


schlüssen. 
> 


ч Д mit Feinbeton 
D Ko ausgekleidet 


Fig. 27. Z. A.: Gasgenerator von der Amsler Engineering Company YPA nach oben 
in Pittsburgh, bi 7 company often ist. Die 
Aschesinktnach 


Abkühlung durch den Gebläsewind in das Wasserbad und wird aus 
ihm periodisch abgezogen. Im Wasserbade stehen die vier gulseisernen 
Fiifse, welche den nach „Iron Аде“ gut arbeitenden Generator stützen. 


Elektrische Energie direkt aus Brennstoffen. 
Von Ingenieur В. Pöthe in Friedrichsort b. Kiel. 
(Mit Abbildung, Fig. 28.) Nachdruck verboten. 


Das Problem, elektrische Energie unter Ausschaltung des Wärme- 
motors direkt aus Brennstoffen zu gewinnen, beschäftigt Techniker und 
Erfinder heute mehr als je. Der Dampfmaschine als der wesentlichsten 
Energiequelle zur Erzeugung von Elektrizität, sind in neuerer Zeit 
Apparate entgegengestellt, die einen bedeutenden Fortschritt auf diesem 
Gebiete kennzeichnen. 

Von der Energie der verbrennenden Kohle, die von allen uns 
zur Verfügung stebenden Mitteln zur Umwandlung von Wärmeenergie 
in. elektrische bei weitem das wichtigste ist, erhalten wir in Gestalt 
mechanischer Arbeit im allerbesten Falle bei Heifsdampfmaschinen 16,6%. 
Die ‚Ursache dieses wenig günstigen Ergebnisses liegt nicht an der 
Dampfmaschine als technischem Apparat, sondern vielmehr darin, dafa 
von der hohen Temperatur des Brennmaterials, die wir niedrig 
auf 1000° schätzen können, nur der allerkleinste Teil ausgenutzt werden 
kann, nämlich die Differenz zwischen der Temperatur des Kessels und 
der des Kondensators. Der aufserordentlich grofse Temperaturunter- 
schied zwischen dem Heizraum und dem Kessel geht völlig verloren 
(etwa 850°). 

Ein weiterer, allerdings kleinerer Teil der Verluste, die den Weg 
der Energie vom Feuerungsraum des Dampfkessels bis zum Kolben 
der Dampfmaschine begleiten, liegt in der Dampfreibung in den Zu- 
leitungsrohren, in der Reibung der Kolben, der Triebwellen u. в. w.; 
diese können durch konstruktive Verbesserungen nur noch wenig her- 
abgesetzt werden. 

Neben der Anwendung höherer Anfangstemperaturen und Ver- 
vollkommnung der Dampfturbinen sowie der Abwärmekraftmaschinen 
stehen der Industrie wohl Motoren zur Verfügung, die bessere Aus- 
nutzung geben, — der Saug-Gasmotor 31--32°%,, der Diesel- 
motor 37% —; jedoch wäre bestenfalls der bei ihrer mittelbaren 
Verwendung zur Erzeugung von elektrischer Energie aus den Brenn- 
stoffen zu ziehende Nutzeffekt 30°, gegen etwa 100%, beim Verbrennen 
von Zink in der elektrischen Batterie. 

Alle diese Erwägungen legen die Frage nahe: Auf welchem Wege 


Grobbeton, der ` 


läfst sich das Maximum der Energ?®, die man aus der unmittelbaren 
Verwandlung eines Brennstoffes erzielt, erreichen? 

Würde es beispielsweise gelingen, nur 50%, der Energie der Kohle 
in elektrischen Strom umzusetzen, 80 hätte das letzte Stündlein der 
Dampfmaschine geschlagen, weil jedermann durch Vermittelung einer 
elektrischen Kraftquelle billige Energie erhalten könnte. 

Ein galvanisches Element, welches aus der Kohle und dem Sauer- 
stoff der Luft unmittelbar elektrische Energie liefert, und zwar in 
einem Betrage, der einigermafsen im Verhältnis zu dem theoretischen 
Werte steht, wäre zweifellos die glücklichste Lösung dieses Problems. 

Um die grofsen Energieverluste bei gewöhnlichen Feuerungen, 
— eine Folge der strahlenden Energie der Wärme, — zu umgehen, 
versuchte man die Oxydierung der Kohle bei gewöhnlichen Tempe 
raturen herbeizuführen, mit anderen Worten, die Kohle auf kaltem 
Wege zu verbrennen. 

Prof. Ostwald hält die Elektrochemie für berufen, dieses Pro- 
blem mit Hilfe des Voltaschen Elementes zu lösen. Die Bedingungen, 
denen ein solches Kohlenelement zu genügen hätte, sind nach ihm 
folgende: In einem Elektrolyten müssten zwei verschiedenartige, feste 
Leiter, die Elektroden tauchen, wie dies bei jedem einfachen gal- 
vanischen Element der Fall ist. Die eine dieser Elektroden mufs aus 
Kohle bestehen und an den Elektrolyten beständig Kohleionen, d. h. 
mit positiver Elektrizität geladene Kohleteilchen, abgeben; auf der 
anderen, durch die Flüssigkeit nicht angreifbaren Elektrode mufa sich 
eine entsprechende Zahl positiver Ionen niederschlagen und ihre Elek- 
trizität abgeben, welche in dem von der einen zur anderen Elektrode 
führenden Draht als elektrischer Strom zirkuliert. 

Nun besitzt aber die langsame Verbrennung, welche in einem 
elektrischen Prozesse, z. B. in einer gewöhnlichen Voltasäule, vor sich 
geht, drei Übelstände, und zwar die Langsamkeit der Reaktion zwischen 

ohlenstoff und Sauerstoff bei gewöhnlichen Temperaturen, die Un- 
reinheit des Kohlenstoffes, welche Wasserkohlenstoffe komplizierter 
Art in Lösung entstehen läkt, und die Notwèndigkeit, teure, künstliche 
Kohlen anstatt gewöhnlicher Kohlen zu verwenden. Diese Übelstände 
führten zur Annahme einer gasförmigen „Elektrode“, welche z. B. bei 
den Elementen von Bucherer und Borchers aus Kohlenoxyd be- 
steht. Bei ihnen war jedoch nicht nachzuweisen, ob die erhaltenen 
Ströme aus einer weiteren Oxydation des Kohlenoxydes entstanden, da 
die Existenz von Kohlenoxydionen noch zu beweisen ist. Doch sind 
die beiden letzten Methoden beachtenswert durch Einführung wirk- 
samer Mittel der Depolarisation, d. h. der Unterdrückung von an der 
Kathode zumeist beobachteten schädlichen Gegenströmen. 

Der chemische Prozefs innerhalb des Borchersschen Elementes 
ist die Vereinigung des Kohlenoxydes mit dem Sauerstoff der Luft 
zu Kohlensäure; er spielt sich innerhalb einer Flüssigkeit ab, in der 
beide Gase sich lösen. Diese werden der Flüssigkeit durch zwei glooken- 
förmige Elektroden zugeführt, von denen die eine aus Kupfer, die 
andere aus künstlich präparierter Kohle besteht. Die mit diesem 
Element erzielten Ergebnisse führten jedoch zu dem Schlufs, dafs 
eine Vergasung der Kohlen mit darauffolgender Oxydation der Ver- 
brennungsprodukte der einzige srtolgrersprechende Weg" zum Ziele 
sei, und damit kam man wieder auf die Verbrennung bei höherer 
Temperatur zurück. 

Bei der Umwandlung in Wärme bieten anscheinend die Thermo- 
elemente den besten Ausweg, wenn auch die von findigen Köpfen 
allen Ernstes erhofften Erfolge in der Ausnutzung der Sonnenenergie zur 
Deckung unseres gesamten Kraft-, Licht- und Wärmeverbrauches bisher 
nicht zu verzeichnen sind, trotz der unverkennbar bedeutenden Fort- 
schritte in der technischen Ausnutzung der Naturkräfte. Die Angaben, 
welche über Versuche nach dieser Richtung hin gemacht wurden, sind so 
wenig einwandfrei, dafs es sich nicht lohnt, hiervon Notiz zu nehmen. 

A.Heil in Frankfurt a. M. ist es gelungen, ein Thermoelement 
zu konstruieren, mit welchem in der Versuchsanstalt des Frank- 
furter Physikalischen Vereins günstige Ergebnisse erzielt 
wurden. 

Das Thermoelement besteht aus einer Міске!-, Kupfer- und An- 
timon - Zinklegie: Die Verwendung von Antimon-Zinklegierungen 
für den Bau von Thermoelementen ist bekannt und wurde bereits in 
den siebziger Jahren von Marcus und Noé in Vorschlag gebracht 
und auch in der von Gülcher konstruierten Thermosäule, die bereits 
für verschiedene Zwecke zur Anwendung gelangt ist, angewandt. Die 
für die Galcher-Saule verwendeten Materialien besitzen den Nachteil 
großer Sprödigkeit. Ein geringer Zusatz von Kadmium und Wismut 
macht die Legierung zwar etwas widerstandsfähiger, drückt aber im 
übrigen den Wirkungsgrad der Thermosäule und den Schmelzpunkt 
des Materials bedeutend herab. Durch geringen Zusatz von Eisen 
(ungefähr 7%) hat Heil nun eine sehr widerstandsfähige Legierung 
hergestellt, deren Wirkungsgrad um 25°, vermehrt wird unter gleich- 
zeitiger Erhöhung der Schmelztemperater um ca. 20%.. 

Fig. 28, Skz. 1 und 2 zeigt die schematische Darstellung eines 
solchen Thermoelementes, bei welchem die Wärme der Heizflamme von 
einem der thermoelektrisch wirkenden Körper nach der Erregungs- 
stelle hingeleitet wird. Ein Einzelelement wird aus einem Antimon- 
block c als negativem und einem winkelförmigen Streifen b aus einer 
Nickellegierung als positivem Teil gebildet. Das Zwischenstück f, ein 
Silberblechstreifen, dient dazu, die Wärme an a und b abzuführen, 
wodurch eine besonders gleichmalsige Temperatur erzielt wird. An 
das freie Ende von b ist ein Kupferstreifen d angeschlossen, der zu- 
gleich als Verbindungsglied zu dem nächsten Element dient und die 
rasche Abkühlung dieses Endes durch Strahlung und Leitung befördert. 
Der Block o sitzt auf einem vertikalen Träger sus Kupferblech a, an 


dem der durch die Flammen angesaugte kalte Luftstrom ständig 
vorbeistreicht. 

Durch Verbindung eines aus einer grofsen Anzahl einzelner Ele- 
mente zusammengesetzten Apparates mit einem Stubenofen erhielt der 
Erfinder bei der Erwärmung des Zimmers durch den letzteren als Neben- 
produkt noch elektrischen Strom ‘fir Zimmerbeleuchtung. Der Ofen 
erwärmt ein mälsig grofees Zimmer, wobei der Heizeffekt nach Ein- 
schalten des Apparates naturgemäfs noch besser ist, weil der Thermo- 
ofen mehr Wärme absorbiert, also weniger Wärme zum Schornstein 
hinausgeht als bei einem gewöhnlichen Füllofen. Die Kühlbleche des 
Thermoofens strahlen die vom Füllofen aufgenommene Wärme aus. 
Zwischen den Heiz- und Kühlstellen der Elemente herrscht eine Tem- 
peraturdifferenz von ca. 840° C. 

Ein anderer, seit einem Jahre in Betrieb befindlicher Thermoofen 
hat sich trotz seiner provisorischen Zusammenstellung als sehr wider- 
standsfähig erwiesen. Es hat sich weder eine Abnahme der elektro- 
motorischen Kraft noch eine Erhöhung des inneren Widerstandes ge- 
zeigt, obgleich der Ofen schon tagelang zum Laden von Akkumulatoren 
benutzt worden ist. Die Feuerung erfolgt mit Koks. Dieser Thermo- 
ofen hat folgende Abmessungen: Höhe 40 om, Gesamtdurchmesser 34 om, 
Durchmesser des Heizkörpers 18 om, Anzahl der Elemente 364, Gewicht 
eines kompl. Elementes inkl. Kühlblech 12g. Die elektromotorische 
Kraft beträgt 20 Volt, die Nutzleistung bei einem Widerstande von 8Q 
und einer Spannung von 
10 Volt 12,5 Watt. Der 
Brennstoffverbrauch ist 
0,3 kg Koks in einer 
Stunde, wobei sich die 
Betriebskosten für eine 
20 NK Osmiumlampe (ca. 
30 Wattverbrauch) auf 
1 kg à 2,4 Pfg. stellen. 
Das. Anheizen erfordert 
ca. 15 Minuten. Mit 
einem in Aussicht ge- 
nommenen konstruktiv 
vollkommenen Modell 
hofft der Erfinder 50 Watt- 
stunden von 1 kg Koks 
zu erzielen, die zur Spei- 
sung zweier 16 NK Os- 
miumlampen ausreichen. 
Der Ofen kann in jeder 
Gröfse ‚hergestellt wer- 
den. Die Ausführung 
hat die elektrotech- 
nische Werkstätte 
in Darmstadt über- 
nommen. 

Ferner ist eine Ein- 
richtung von Bremer 
(D. R.-P. 150661) er- 
wähnenswert, welche be- 
zweckt, die für eine 
Thermobatterie aufgewen- 
dete Wärmeenergie da- 
durch vollständig auszu- 
nutzen, dafs zwischen die eigentliche Heizkammer a und die Kühl- 
kammer d eine oder mehrere Kammern eingebaut werden, durch 
welche die Verbindungen zwischen den heifsen und kalten Lötstellen 
hindurchführen, In Fig. 28, Skz. 3 stellen b und с diese Zwischen- 
kammern dar. Die Wärme, welche die in der Kammer b liegenden 
Verbindungsleitungen susstrahlen, wird einer Serie von Lötstellen zu- 
geführt, die im oberen Teil der Kammer b liegt, wodurch die 
Potentialdifferenz der Thermobatterien um einen entsprechenden Be- 
trag erhöht wird. Dasselbe gilt von der Kammer c. Die Anzahl der 
Kammern wird so gewählt, wie es für einen ökonomischen Betrieb 
zweckmäfsig ist. x 

Berechtigtes Aufsehen haben in letzter Zeit die Zellen von Hugo 
Jone und James H.Reid erregt. 

In der Zelle von Jone wird das Brennmaterial nur aufserhalb 
der Zelle zur Regenerierung der erschöpften Massen benutzt. Als 
negative Polelektrode dient metallisches Zinn, das von der positiven 
Kohlenelektrode durch einen porösen Kohlentopf getrennt ist. Die 
elektrolytische Flüssigkeit ist auf 160° erhitzte Kalilauge. Die Wirk- 
samkeit des Elementes beruht auf Oxydation des Zinnes durch Queck- 
silberoxyd. Letzteres wird hierbei in Quecksilber umgewandelt. Das 


Zinn fällt als Zinnoxydul auf den Boden des äufseren Gefälses. In. 


der neueren Ausführung wird statt des Quecksilbers eine unmittelbar 
durch Luftsauerstoff regenerierbare Substanz angewendet, wodurch die 
bei den früheren Verfahren notwendige umständliche Reduktion des 
Quecksilberoxydes vermieden wird. Das Zinnoxydul wird mit Kohle 
in einem flachherdigen Ofen auf sehr einfache Weise reduziert. Somit 
werden, abgesehen von unvermeidlichen Verlusten, nur Kohle und 
atmosphärische Luft verbraucht. Die Verbrennungsprodukte streichen 
durch Züge, in welchen sich die Zellen befinden, und erwärmen die 
letzteren. 

Wenn die Anlage so grols ist, dafs die Abwärme des Ofens zur 
Erhitzung der Zellen genügt, sollen diese nach Angaben des Erfinders 
85%, nach den Untersuchungen von Dr. Thurlimann und Dr. 
Beyenbach 90%, Nutzeffekt haben. Hierbei soll das Element 1,35 kg 
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Fig. 28. Z.A.: Elektrische Energie direkt aus Brennstofen. 


Zinn für 1 elektrische PS/8t. verbrauchen, die elektromotorische Kraft 
1,06 Volt und die Stromstärke bei 6,8 1 Flüssigkeit und 0,02 О äufserem 
Widerstande 28 A sein. Nach Thurlimann werden 49,5%], der latenten 
chemischen Energie der Kohle nutzbar gemacht. Nach Beyenbach 
können die 1,35 kg Zinn durch 150 g Anthracit oder 255 g gewöhn- 
licher Kohle wiedergewonnen werden. Sieht man von den Verlusten 
an Material ab und berücksichtigt nur die Energieverluste bei dem 
Kreisprozefs, so dürften nach zuverlässigen Angaben die Kraftkosten 
für 1 PS/St. 23-45 kg Kohle ausmachen. 

Das Verfahren des amerikanischen Ingenieur James H. Reid 
(New Jersey) besteht darin, dafs die Energie von Brenngasen durch 
langsame Oxydation in elektrischen Strom umgesetzt wird. Das zur 
Verwendung gelangende Gas kann aus Kohle oder auch jedem anderen 
Brennstoff (Holz, Petroleum, Spiritus u. s. w.) hergestellt werden. 

Der Apparat ist in Fig. 28, Skz. 4 in seiner einfachsten Form als 
Element dargestellt. Es wird angenommen, dafs bei ihm eine thermo- 
elektrische Wirkung stattfindet. Durch die Erfahrung ist festgestellt, 
dafs bei allen elektrochemischen Reaktionen die betreffenden Stoffe 
leitend sein müssen; sonst können die elektrischen Ladungen zur Um- 
wendlung in den Jonen-Zustand nicht aufgenommen werden. 

In dem durch einen Ring von dem äufseren Glasgefäls isolierten 
porösen Koblentopf 2 befindet sich der durch einen Leiter erhitzte 
flüssige Elektrolyt (Alkalilauge von 200°). In ihm hängt als Leiter 
ein mehrfach gewundenes, 
durchlöchertees Metall- 
blech, das an dem durch 
Blöcke und durchlöcherte 
Leisten isolierten Kopf 3 
befestigtist. Dererze 
elektrische Strom wird 
durch dieKlemmen 4und 5 
abgeleitet. Das Gas tritt 
durch das Eintrittsrohr in 
den Gasraum und gelan; 
weiter durch die Win е 
des ‚porösen Kohlentopfes 
zu dem Elektrolyten. Es 
sei noch bemerkt, dafs 
der Kohlentopf wohl Gase, 
aber keine flüssigen Stoffe 
durchläfst. 

Soll Elektrizität in 
unmittelbarer Nähe des 
Gasrohstoffes erzeugt wer- 
дер, so kommt der Appa- ` 
rat nach Fig. 28, Skz. 5 
zur Verwendung. Der 
Brennstoff wird in der 
Retorte 5 destilliert. Das 
entwickelte Gas gehtdurch 
die als Druckausgleicher 
wirkende poröse Scheide- 
wand 6 in die über dem Ver- 
brennungskanal liegende 
Kammer 7, welche mit 
einem Boden und einem 
Deckel versehen ist, und 
die porösen Töpfe oder Rohre mit dem Elektrolyten und den metal- 
lischen Leitern, die oben und unten zentrisch gelagert sind. Die 
Elemente sind in der Zeichnung hintereinander geschaltet. 

Die Kosten einer praktisch verwertbaren Anlage sollen nach den 
bisherigen Berechnungen etwa ein Viertel der Anlngekosten für Kessel, 
Dampfmaschinen und Dynamo von entsprechender Leistung erfordern. 
Der mittlere Nutzeffekt bei der Erzeugung von elektrischem Strom 
soll nach diesem Verfahren 45°, betragen. Genaue ben über die 
Art des chemischen Prozesses, durch welche die in dem Brennstoff 
enthaltene Energie in elektrischen Strom umgesetzt werden soll, fehlen 
noch. Der Erfinder nennt den Apparat „Dynelektron“ und hofft, 
damit bald allen‘Dampfkesseln, Dampfmaschinen und Dynamomaschinen 
ein Ende zu machen, indem er die in elektrischen Strom umgesetzte 
Energie zur Triebkraft, zur Beleuchtung und zur Wärmeerzeugung 
verwenden will. К 

In Fig. 28, Skz. 6 ist der Vollständigkeit halber noch das von 
Tissier konstruierte Thermoelement wiedergegeben, das aus einem 
Gemisch eines französischen Feldspatminerals (etwa 79°, Kieselerde, 
1,44%, Eisenoxyd, 6,96%, Tonerde, 4,32%, Magnesia) und Zink oder 
Antimon oder deren Oxyden besteht. An der Vorderseite der Ver- 
brennungskammer befindet sich ein eigenartiger Generator t, dem aus 
einem Reservoir r flüssiger Brennstoff durch das Rohr s zugeführt 
wird. Unter dem Generator befindet sich ein Wasserbassin, dessen 
durch die Wärme entwickelter Dampf für die Verbrennung vorteilhaft 
ist. Der unterhalb der Verbrennungskammer liegende Luftkanal u 
dient zur Abkühlung dieses Teiles. An geeigneter Stelle sind in die 
Wandungen des Elementes Bündel aus Metalldrähten (p resp. q) ein- 
gelassen, die zur Ableitung des durch die Heizung und Abkühlung 
der Ofenwände erzeugten Stromes dienen. 

Wenn auch eine technische Lösung des Problems der direkten Er- 
zeugung von Elektrizität aus Brennstoffen mit den beschriebenen Kon- 
struktionen bisher nicht erreicht ist, so bedeutet doch der eingesohlagene 
Weg, falls sich die technische Brauchbarkeit dieser Apparate hersus- 
stellt, selbstverständlich eine enorme Ersparnis an Betriebskosten, 
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Instrumente und Apparate 
für Wissenschaft, Industrie und Verkehr. 


Eine neue Thermosäule „Thermotor“ 
der Firma Elektrotechnische Werke G. m. b. Н. in Darmstadt. 
(Mit Abbildung, Fig. 29.) 


Für verschiedene Zwecke, für die ein mäfsiger aber konstanter 
Strom benötigt wird, sind die sogen. Thermosäulen, die keine der 
Wartung bedürfenden Teile besitzen und auch den flüssigen Elementen 
gegenüber den Vorteil der Sauberkeit aufweisen, sehr geeignet. Die 
thermoelektrischen Ströme werden bekanntlich durch Erwärmung der 
Berührungsstellen verschiedenartiger Leiter hervorgerufen, und eine 
Thermosäule wird durch Hintereinanderschaltung einer gröfseren An- 
zahl von Thermoelementen gebildet, wobei die einzelnen Reihen parallel 
geschaltet werden können. 

In Fig. 29 ist eine neue Thermosäule „Thermotor“ darge- 
stellt, wie sie nach den von A. Heil gekauften Patenten neuer- 
dings von der Firma Elektrotechnische Werke G. m. b. H. in 
Darmstadt auf den Markt gebracht wird. Speziell zum Laden kleiner 
Akkumulatoren-Batterien und für medizinische Apparate und galvano- 
technische Zwecke bestimmt, zeichnet sich der Thermotor durch 
geringen Raumbedarf und leichtes Gewicht aus; vor allem ist die 
Verbindung der Warmenden mit der- Legierung, die bei anderen 
Apparaten dieser Art eine 
mechanische war, bei der 
sich die Kontaktstellen 
leicht mit einer Oxyd- 
schicht überzogen, durch 
eine Spezialverbindung er- 
setzt worden. Der Ther- 
motor ist von gefälliger 
Form und kann ohne 
weiteres an einer vorhan- 
denen Gasleitung ange- 
schlossen werden; er wird 
in zwei Grölsen gebaut 
und für einen mittleren 
Gasdruck von 40 mm in 
der Fabrik eingestellt, wo- 
bei sich eine Maximal- 
leistung von vier bezw. 
acht Watt ergibt. Da diese 
Leistung mit gerin; 


Nachdruck verboten. 


D 
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"watt Volt | Amp. | баа | Größe [беті 
| |Verbrauch! i 
| | in Liter in cm ca. КЕ 
| __[ProStunde Länge | Höhe| Breite, ca. 
1|4 2 | 2 90 at | is | 20 | gh 
п 8 4 2 180 a | 17 | 20 | 7 


Zeitfernschalter fiir einstellbare Ablaufzeit 


von Armin Tenner in Berlin SW. 


(Mit Abbildungen, Fig. 30 u. 31.) 
Nachdruck verboten. 

Der in Fig. 30 dargestellte Zeitfernschalter von Armin Tenner 
in Berlin SW kommt speziell für automatische, intermittierende 
Treppenbeleuchtung in Anwendung, und zwar befinden sich hierbei auf 
den verschiedenen Treppenpodesten Druckknöpfe, die nach kurzem 
Druck den Zeitfernschalter bestimmen, sämtliche Lampen ein- und 
nach kurzer, vorher festgesetzter Zeit wieder auszuschalten. Diese 
Schaltung kommt jedoch nur während der Nachtstunden in Anwen- 
dung — in den Abendstunden brennen die Lampen dauernd —, indem 
durch einen in die Zuführungsleitung eingesetzten Umschalter die Zeit- 
beleuchtung in den Nachtstunden aufser Tätigkeit tritt. 

Bei dem in Fig. 30 gezeigten Treppenautomat wird die Strom- 
schlufsdauer durch den 
Ausschlag eines durch 
einen Schalthebel umleg- 
baren Aufzughebels des 
Laufwerkes bestimmt, wo- 
bei der gemäls Fig. 31 
durch ein Solenoid bewegte 
Schalthebel durch eine 
schiefe Ebene eines von 
Hand einstellbaren Schie- 
bers abgelenkt wird, so 
dafs die Regelung der Ab- 
laufszeit, 4. h. der Brenn- 
dauer der Lampen auf 
beliebig lange Zeit bis zur 
Dauer von drei Minuten 
durch Einstellung dieses 
Schiebers erfolgen kann. 
Die Brenndauer wird ver- 


kürzt, wenn der Schieber 


werdendem Gasdruck fällt 
und vor allem mit stärke- 
rem Gasdruck steigt, so 
ist am Thermotor eine 
Gasregulierung angebracht. Diese tritt in Tätigkeit, sobald der Gas- 
druck stärker als 40 mm wird, sperrt alsdann die Gaszufuhr ab und 
schliefst eine Überhitzung der thermoelektrischen Elemente bei steigen- 
dem Gasdruck aus. Die Wirkung dieses Gasregulators beruht auf 
linearer Ausdehnung eines Stabes, der durch Hebelübersetzung auf 
ein Kegelventil drückt. 

An Plätzen, wo der Gasdruck geringer als 40 mm ist, muls ein 
Justieren der Gaszufuhr an Ort und Stelle vorgenommen werden, und 
zwar in der Weise, dafs eine sich im Hebel oben befindliche Schraube 
mit Kontremutter, gegen welche der sich durch Erhitzung ausdehnende 
Stab stölst, weiter herausgeschraubt und damit der Abstand zwischen 


Fig. 29. Neue Thermosäule „Thermotor“ der Firma Elektrotechnischd Werke G. т. b. Н. 
in Darmstadt. 


Stab und ee rare vergrölsert wird. Dieses Herausschrauben 
kann solange erfolgen, bis die maximale Leistung von vier bezw. acht 
Watt erreicht wird, und der Thermotor verbraucht alsdann im Mittel 
100 bezw. 2001 Gas pro Stunde. Mit Hilfe der Kontremutter ist die 
endgültige Schraubenstellung zu fixieren. 

Es ist zwecks Gasersparnis und zur Erzielung grölserer Lebens- 
dauer des Apparates, die theoretisch bei richtiger Handhabung un- 
begrenzt ist, vorteilhaft, die Behitzung möglichst gering zu nehmen, 
die Stellschraube mithin nicht heraus-, sondern hereinzuschrauben und 
wo, angangig eine zu grofse Stromentnahme des Thermotors zu ver- 
meiden. 

Über die Hauptdaten der beiden Ausführungen, die die Firma 
Ee Werke in Darmstadt herstellt, gibt folgende Tabelle 
Aufschluls : 


Fig. 30. Zeitfernschalter für einstellbare Ablaufzeit соп Armin Tenner in Berlin. 


nach unten, und verlängert, 
wenn er nach oben ge- 
stellt wird. Diese Ver- 
+ stellung wird durch einen 
einfachen Handgriff bewirkt und kann von jedermann geschehen. 
Die Ausführung dieses Zeitfernschalters für einstellbare Ablaufzeit 
kann so getroffen sein, 
dafs das am Solenoid- 
kern befestigte Strom- 
schlufsstiick durch 
Sperrung des Kerns 
am Ende seines Hubs 
in der Stromschlufs- 
stellung gehalten wird, 
bisnach Ablauf des Uhr- 
werks die Auslésung 
einer aus Fig. 31 er- 
sichtlichen Sperrklinke 
durch den Aufzughebel 
erfolgt, worauf der 
Solenoidkern durch 
Federwirkung in seine 
Anfangsstellung zu- 
rückkehrt. Bei seinem 
Arbeitshube legt der 
Solenoidkern einen Aus- 
schalter um, der den 
Solenoidstromkreis 
nach Schliefsung des 
Arbeitsstromkreises 
unterbricht. Der Zeit- 
fernschalter ist ferner 
mit einer Thermosiche- 
rung versehen, welche 
dazu dient, bei dauern- 
dem Stromdurchgan 
ein übermäfsiges SÉ 
hitzen der Spule zu 
verhiiten. 
= Die Einschaltung der Lampen erfolgt im Moment des Drückens auf 
den Knopf. Während der Brennzeit der Lampen ist der Hilfsstrom- 
kreis unterbrochen, wodurch eine wesentliche Stromersparnis erzielt 
wird. Das Laufwerk zieht sich selbsttätig auf; es ist also eine Be- 
dienung des Apparates nicht notwendig. — 


Fig. 31. 


Z. A.: Zeitfernschalter für einstellbare Ablaufzeit 
ron Armin Tenner in Berlin. 
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Die Ausführung dieser Treppenautomaten erfolgt für 110 und 
120 Volt Gleichstrom für Stromstärken von 10 bezw. 6 Amp., desgleichen 
für 120 und 220 Volt Wechselstrom bei Stromstärken von 10 resp. 6 Amp. 
Die Gröfse der Befestigungsplatte ist 230 >< 150 mm; das Gewicht der 
Apparate beläuft sich auf ca. 5 kg. 


Elektrische Uhr „Magneta“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 32-34.) 
Nachdruck verboten. 

Die Elektrizitätsgesellschaft „Magneta“ in Zürich 
bringt neuerdings elektrische Uhren auf den Markt, die sich von 
anderen Systemen sehr wesentlich dadurch unterscheiden, dafs die 
Nebenuhren von einer den Strom selbst erzeugenden Hauptuhr 
durch Magnetinduktionsströme betrieben werden, wobei als 
Hauptvorteil der Fortfall der eine Reihe von Unannehmlichkeiten mit 
sich Eringendets Batterien und Kontakte sich ergibt. 

Fig. 34 zeigt nach dem „Bulletin de la Société Industrielle“ eine 
Hauptuhr genannter Firma, bei der durch ein Laufwerk ein Magnet- 
induktor derart angetrieben wird, dafs 

ro Minute ein kurzer Stromstofs erfolgt. 
Der aus weichem Eisen bestehende Stab a 
trägt an seinen beiden Enden Zapfen b, 
die sich in Legern 
drehen können. 
Zwei eiserne Plat- 
ten o, an denen der 
Stahlmagnet d an- 
geklemmt ist, tra- 
gen inwendig oben 
und unten je zwei 
angeschraubte Pol- 
schuhe e (Fig. 33), 
diealle ausgerundet 
sind und zwischen 
welchen sich der 
Staba derart drehen 
kann, dafs er den 
einen Magnetpol 
mit dem entgegen- 
gesetzten verbin- 
det. Es wird also 
z. В. der obere linke 


Fig. 3. 
Z. A.: Elektrische Uhr „Magneta“, 


Fig. 33+ 34. 


Polschuh dureh den Induktionszylinder mit dem unteren rechten Polschuh 
verbunden. Frei um den Stab a befindet sich, zwischen den Eisenplatten o 
und den Polschuhen befestigt, eine Drahtspule f. Wird nun von dem Lauf- 
werk aus der Stab rasch um eine halbe Wendung gedreht, so verliert 
er seine bisherige Polarität, um sofort die entgegengesetzte Polarität 
anzunehmen, wodurch in der umliegenden Spale zwei Stromphasen 
entstehen, die jedoch beide gleiche Richtung haben und zum Betrieb 
der in Fig. 32 dargestellten Nebenuhren derart benutzt werden, 
dafs unter der Stromwirkung ein die Bewegnng des Uhrwerkes ver- 
mittelnder Anker eines Elektromagneten betätigt wird. 

Dieser Anker a hat einen winkelförmig abgebogenen Lappen a,, 
der parallel zum Magneten b liegt. Der Anker a sitzt dabei fest auf 
einem Röhrchen, das auf einem in der Grundplatte befestigten Stift 
aufgesteckt ist, so dafs der Anker in bekannter Weise vor dem Elektro- 
magnetpolen sich um diesen Stift als Drehachse schwingen kann. Der 
rechtwinklig abgebogene Ankerlappen ist vorn an seiner Schwingungs- 
achse mit einem kurzen Stift versehen, der so aus der Oberfläche des 
Lappens herausragt, dafs der vom Magneten b kräftig angezogene 
Lappen niemals mit dem Magneten in Berührung kommen kann, indem 
dieser Stift den Abstand zwischen Magnet und Ankerlappenfläche р 
nau bestimmt. Letztere ist verhältnismäfsig sehr grofs und bildet 


eine günstige Inflaenzfläche für den Magneten b, so dafs die Verwen- 
dung eines sehr kleinen Magneten ermöglicht ist und trotzdem eine 
kräftigere Polarität des Ankers hervorgerufen werden kann. 

An dem erwähnten Befestigungsrohr des Ankers sitzt ein Arm, 
dessen freies Ende mit einer Feder с verbunden ist. Das andere Ende 
dieser Feder o ist auf einem Winkelhebel d, d, befestigt, der um die 
Achse e drehbar ist. Die Stelle, wo die Feder c von unten erfalst 
wird, befindet sich nahe der Achse e; dagegen liegt der Befestigungs- 
punkt des anderen Federwerkes auf der anderen Seite etwas weiter 
hiervon entfernt, so dafs die Hebelenden eine verhältnismälsig grofse 
Hin- und Herbewegung ausführen werden, sobald durch die oben er- 
läuterte Stromwirkung in den Elektromagneten der Anker bewegt 
wird. Diese Hebelenden greifen dabei in Zähne des auf der Spindel f, 
gelagerten Rades f ein, das jedesmal um einen halben Zahn weiter- 
geschoben und dann festgehalten wird. 


Doppeltarifapparat „Isaria“ 
der Isaria-Zähler-Werke, G. m. b. H. in München. 
(Mit Abbildung, Fig. 35.) Nachdruck verboten. 

Fig. 35 zeigt den neuen „Isaria“-Doppeltarifapparat 
für Gleich-, Wechsel- und Drehstrom, wie ег von den Isaria-Zähler- 
Werken, G. m. b. Н. in München gebaut wird. 

Dieser Apparat ermöglicht .es, jeden 
beliebigen Elektrizitätszähler zur Registrie- 
rang der verbrauchten Energie nach dem 
Doppeltarifeystem zu verwenden, wofür der 
Zähler nur mit einer kleinen, leicht anzu- 
bringenden Kontaktvorrichtung versehen wer- 
den mufs, die seinen Gang nicht beeinflufst. 

Der Doppeltarifapparat selbst besteht 
aus einem elektromagnetischen Schaltwerke, 
aus zwei Tarifzählwerken und aus einem 
Uhrwerk, welches das Schaltwerk je nach 
der Tageszeit mit dem einen oder anderen 
Tarifzählwerk kuppelt. Diese Teile sind alle 
in einem gemeinsamen Gehäuse leicht über- 
sichtlich zusammengebaut. 

Die Wirkungsweise des Apparates ist 
folgende: Der Zähler schliefst nach einer 
gewissen Anzahl von Umdrehungen die Kon- 
taktvorrichtung und bringt so das elektro- 
magnetische Schaltwerk zum Ansprechen, 
welches dann den Verbrauch je nach der 
durch die Uhr bewirkten Stellung auf das 
Zählwerk für hohen oder niederen Tarif 
registriert. Das Umschalten des Schaltwerkes 
von dem einen Zählwerk auf das andere 
bewirkt die Uhr auf mechanischem Wege. Diese selbst wird in zwei 
verschiedenen Ausführungen geliefert, und zwar entweder mit Hand- 
aufzug für 45tagige Gangdauer oder mit selbsttätigem Aufzuge und 
unbeschränkter gdauer. 


Fig. 55. Z A: Роррейагу- 

apparat „Isaria“ der Isaria- 

Zahler-Werke, G. m. b. Н. in 
München, 


Optischer oder Lichtstrahl-Indikator. 
Von F. Pabst in Bingen a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 36-38.) 
Nachdruck verboten. 
Um die Vorgänge im Inneren des Zylinders eines im Betriebe be- 
findlichen Wärmemotors (Dampfmaschine, Gasmotor u. s. w.) zu erkennen 
und sie auf ihren richtigen Verlauf hin zu prüfen, sind bekanntlich die 
sog. Indikatoren im Gebrauche. Diese zeichnen auf rein mecha- 


Fig. 36. 


Optischer oder Lichtstrahl- Indikator. 


nischem Wege das Indikatordiagramm auf, aus dem sich dann die 
Leistung (indizierte) der untersuchten Maschine leicht berechnen läfst. 
Diese gewöhnlichen Indikatoren liefern gute Ergebnisse, solange die 
Umdrehungszahl der Maschine 400 -- 500 in der Minute nicht übersteigt. 
Indikatoren mit geringen Massen im Schreibzeuggestange sind für Um- 
drehungszahlen von 700 -:- 800 in der Minute noch zu gebrauchen. In 
neuerer Zeit werden jedoch auch solche für minutlighe Umdrehungs- 
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zahlen bis zu 1500 gebaut, wie sie bei Explosionsmotoren (z. B. an 
Automobilen) erforderlich werden; doch wird das Gewicht der 
schwingenden Massen des Indikators bei den hohen Kolbengeschwindig- 
keiten solcher Motoren einen mehr oder weniger grofsen Einfluls auf 
die Genauigkeit des Diagrammes ausüben. Die Wirkung der Wärme 
auf die bisher im Inneren des Indikatorzylinders liegende Spiralfeder 
wurde dadurch aufgehoben, dafs man sie als Zugfeder nach aufsen ge- 
legt hat, wodurch erreicht ist, dafs diese Feder auch während fa 
Gebrauches sich in demselben Zustande befindet wie während ihrer 
Prüfung zur Feststellung des Federmafsstabes. 

Alle diese nachteiligen Umstände sind bei Verwendung eines op- 
tischen oder Lichtstrahlindikators nicht vorhanden, so dals 
dieser hauptsächlich für die Unter- 
suchung schnellaufender Maschinen 
geeignet ist. 

ig. 88 zeigt schematisch in Seiten- 
ansicht und Grundrifs einen solchen 
optischen Indikator, wie er von den 
Elsässischen Elektrizitäts- 
werken in Strafsburg i. Els. 
gebaut wird und fir Motoren bis zu 
2000 Umdrehungen in der Minute 
Verwendung findet. Seine Wirkungs- 
weise ist folgende: Eine Lichtquelle a 
sendet Lichtstrahlen auf den Spiegel 
b, die von diesem auf die Mattglas- 
scheibe о zuriickgeworfen werden. Die * 
Lage des Spiegels b wird nun einmal 
durch den KE: oder Gasdruck und 
zweitens durch die Kolbenbewegung 
beeinflufst, und damit ist auch die 
Richtung des zuriickgeworfenen Licht- 
strahles von diesen beiden Faktoren 
abhangig. Der Dampf (oder das Gas) 
strömt vom Motorzylinder durch das 
Rohr d und drückt auf die Plattenfeder 
(oder Membrane) e, wodurch der 
Druckstift f, Hebel g und somit der 
Spiegel b bewegt werden. Hebel g 
ist federnd, so dafs er bei sinkendem 
Dampf- oder Gasdrucke sich selbst- 
tätig abwärts bewegt. Die Kolben- 
bewegung wird dadurch auf den 
Spiegel b übertragen, dafs mittels 
eines Rädergetriebes von der Kurbel- 
welle der Maschine aus die Spindel w 
in Drehung versetzt wird. Mit letzte- 


Fig 36 zeigt einen optischen Indikator für einen vierzylindrigen 
Motor; seine Anwendung für Untersuchungen wird durch Fig. 37 erläutert 
Einem zweiten Lichtstrahlindikator von Hospitalier und Carpen- 
tier liegt dasselbe Prinzip zugrunde , nämlich den auf einen Spiegel 
fallenden Lichtstrahl dadurch abzulenken, dafs die Stellung des Spiegels 
durch die Kolbenbewegung und den Dampf- oder Gasdruck verändert 
wird. Die Anordnung ist hier jedoch so getroffen, dafs der kreis- 
förmige Spiegel an drei Punkten unterstützt wird. Der eine dieser 
Punkte ist fest, der zweite wird durch den Dampfdruck, der dritte 
indirekt durch den Kolben bewegt. Auch hier erhält man die Dis- 


grammlinie auf einer Mattscheibe oder auf einer photographischen 
Platte. 


Einrichtungen 
für Gesundheitspflege. 


Krankenhaus-Pavillon 
für Infektionskranke der Stadt- 
gemeinde Zwickau i. Böhmen. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 3) 

Nachdruok verboten. 

Tafel 8 gibt die Zeichnungen 
eines vom Stadtbaumeister Otto 
Hillebrand entworfenen und von 
der Stadtgemeinde Zwickau in 
Böhmen erbauten Krankenhaus- 
Pavillons wieder. 

Das Parterre, Fig. 6, ist durch 
eine Querwand in zwei Abteilungen 
zerlegt, von denen jede einen sepa- 
raten Eingang hat. Die eine Abteilung 
ist für’ chirurgisch-, die andere für 
medizinisch-kranke Männer bestimmt. 
Jede der beiden Abteilungen enthält 
einen Korridor f, zwei Krankenzimmer 
g mit je einem Bett und ein Schwestern- 
zimmer h. Die Krankenzimmer g 
3,80 >< 2,20 m Grundfläche, das 
Schwesternzimmer h 3,80 >< 1,80 m. 

Im Mitteltrakt des Pavillons lice 
gen, an das Schwesternzimmer an- 
stofsend, zwei gröfsere Kranken- 
zimmer g mit je vier Betten und 
einem verbauten Flächenraum von 


rer ist ein Exzenter verbunden, der Fig. 37. 

den Schlitten s, auf dem 5,50 X 4,80 m. Beide 
der Spiogel b durch eine К Zimmer sind vom Korri- 
Bandfeder h befestigt ist, EE 4 dor aus ebenfalls zugängig. 
in Schwingung versetzt. А Man erkennt aus der gan- 
DieSchwingungen erfolgen zen Situation, dafs die 
um деп Drehpunkt t. (In Schwesternzimmer sich 
neuerer Zeit erfolgt die mitten zwischen den Kran- 


Ubertragung der Kolben- 
bewegung ев zu indizie- 
renden Motors durch ein 


kenzimmern sowie allen 
anderen Räumlichkeiten 
in den Flügeln befinden. 


im Indikator angebrachtes 
kleines Kurbelgetriebe.) 
Sämtliche Teile sind auf 
der Grundplatte p ange- 
ordnet. 

Durch die Kolbenbe- 
wegung wird also der 
Lichtstrahl horizontal und 
durch den Dampfdruck 
vertikal abgelenkt. Es be- 
deuten also auch hier wie 
beim Indizieren mittels 
des mechanischen Indika- 
tors die Ge im Dia- 
gramme die Kolbenwege 
und die Ordinaten de 
Dampf- oder Gasdrücke. 
Das Diagramm erscheint 
auf der Mattglasscheibe infolge der Schnelligkeit, mit der sich die 
ganzen Vorgänge vollziehen, als geschlossene, leuchtende Linie (Fig. 38.) 
Setzt man statt der Mattglasscheibe eine ‚Photographische Platte ein, so 
läfst sich das Diagramm auch dauernd festhalten. 

Die Lichtquelle a besteht aus einer kleinen Nernst-Glühlampe, 
die in einem Objektivrohr angeordnet ist, so dafs die Strahlen der 
Lampe E auf den Spiegel b fallen. Die Lampe kann unter 
Vorschaltung eines Widerstandes an jede elektrische Beleuchtungs- 
anlage angeschlossen werden. Der Lichteffekt dieser Lampe ist so 
grofs, dafs die Diagrammlinie beim vollen Tageslicht auf der Matt- 
glasscheibe wahrgenommen werden kann. Ist eine elektrische Licht- 
anlage nicht vorhanden, so kann eine kleine Kohlenfadenglihlampe 
in Verbindung mit einem Akkumulator benutzt werden. In diesem 
Falle mufs man den Maschinenraum etwas verdunkeln, damit die 
Diegrammlinie auf der Mattscheibe gesehen werden’ kann. 


Fig. 38. 
Fig. 37 u. 38. Z. A.: Optischer und Lichtstrahl-Indikator von F. Pabst in Bingen а. Rh. 


Diese Nebenräume 
umfassen im rechtsseitigen 
Flügel des Pavillons ein 
Klosett a, ein Pissoir b 
und ein Operationszimmer 
с, alle vom Korridor aus 
zugängig; aulserdem ist 
eine Aufbahrungshalle d 
vorhanden, welche vom 
| 8:]- Hofe aus betreten wird. 

Im linksseitigen Flügel 
des Parterres befinden 
sich ebenfalls je ein Klo- 
sett a und Pissoir b so- 
wie ein Geräteraum о von 
2,50 >< 2,0 m Fläche und 
das Stiegenhaus. 

Das Fundamentmauer- 
werk ist aus guten, lagerhaften Bruchsteinen ausgeführt und der Sockel 
mit Sandsteinplatten verkleidet. Die Haupt- und Zwischenmauern im 
Parterre sind aus bestem Ziegelmaterial hergestellt und die äufseren 
wie inneren Mauerflächen mit gutem Kalkmörtel verputzt. Die lichte 
Höhe sämtlicher Räume beträgt 3,50 m. Alle haben genügend grofse 
Fenster; auch sind sie mit Fichtenbretterfulsböden versehen. Die 
Deckenkonstruktion hat 420 mm Höhe und die Unterseite ist mit 
Rohrdeckenverputz versehen. Die Korridore, Klosetts, Pissoirs, der 
Geräteraum wie das Operationszimmer und die Aufbahrungshalle be- 
sitzen teils glatte, teils gerippte Zementplatten als Fufsböden. 

Über die in Sandstein erstellte Treppe gelangt man in den ersten 
Stock (Fig. 8), welcher gröfstenteils für medizinisch -kranke Frauen 
bestimmt ist. Das Geschofs enthält den Korridor o, von dem aus 
man die vier kleineren sowie die zwei grofseren Krankenzimmer р be- 
tritt; die letzteren haben eine verbaute Fläche von je 4,80 >< 3,35 m. 


23 — 


Die kleineren Zimmer p sind mit je einem, die gröfseren mit je drei 
Betten belegt. Zwischen den Krankenzimmern sind zwei Schwestern- 
zimmer r eingeschaltet von 1,8 >< 3,8 m Grundfläche, deren sonstige 
bauliche Anordnung und Ausführung sich mit der der gleichartigen 
Räume im Parterre deckt. Daneben sind im ersten Stock noch unter- 
gebracht zwei Klosetts i mit je einem Vorraum k, ein Wäscheraum 
m, ein Bad 1 und eine Theeküche п. Der Korridor o wird gleich- 
zeitig als Aufenthaltsraum für die Kranken am Tage benutzt. 

ie Beheizung der Räume in beiden Geschossen erfolgt durch 
eiserne Mantelöfen; aufserdem besitzen sie elektrische Lichteinrichtung 
sowie Wasserleitung im Anschluls an das städtische Wasserreservoir. 
Für eine regelrechte Zuführung von guter und die Abführung schlechter 
Luft ist durch entsprechende Ventilationseinrichtung genügend Vor- 


sorge getroffen. 
Fig. 4 zeigt die Verteilung der Balken auf dem Dachboden, während 
die Fig. 1 u. 2 die Fassaden ersichtlich machen. 

Die Eindeckung des Daches besteht aus einem dem Feuer wider- 


stehenden Materisle, dem Asbestschiefer. 


Die Staubgefahr in gewerblichen Betrieben. 
Von Dr. Georg Adam in Düsseldorf. 
(Mit Abbildungen, Fig. 39 м. 40.) 
Nachdruck verboten. 

Bei jedem Atemzuge atmet der Mensch etwa 1, 1 Luft ein, wel- 
che nach Verbrauch des in ihr enthaltenen Sauerstoffes beim Ausatmen 
wieder ausgestofsen wird. Der Staub, welcher in der Luft enthalten 
ist, bleibt zumeist an den Schleimhäuten der Atmungsorgane haften 
und gelangt ev. bis in die Lunge und ihre feinsten Verästelungen. 
Der Staub ist ein in den Organismus eingedrungener Fremdkörper, 
und der Körper ist bestrebt, ihn zu entfernen. Je schwerer aber 
der Staub auf dem natürlichen Wege aus dem Körper 
beseitigt werden kann, um so gefährlicher ist er. 

Der Woll- und Baumwollenstaub der Spinnereien kann 
leichter ausgestofsen werden als der scharfkantige Staub, der sich 
beim Schleifen und der Bearbeitung von Steinen bildet; 
Holzstaub, Kohlenstaub, Mehlstaub können durchaus nicht 
für so bedenklich erachtet werden, wie etwa der Glas- und Zement- 
staub oder der beim Mahlen der Thomasschlacke entstehende 
Staub. Dabei ist auch zu berücksichtigen, ob der Staub aufser durch 
seine mechanische Beschaffenheit noch chemische Reiz- und Atz- 
wirkungen auszuüben vermag oder giftig auf den Organismus ein- 
wirken kann, wie der Bleistaub.. Sehr bedenklich ist der Staub, 
sobald er Infektionskeime enthält. Die bei anhaltendem Staub- 
reiz wundgewordenen Schleimhäute bieten für die Entwicklung der 
Keime die günstigsten Bedingungen. 

Nun ist es War, dafs die schädlichen Einwirkungen des 
Staubes sich steigern werden mit der Gefährlichkeit und 
Menge des in der Luft schwebenden Staubes und der Dauer 


seiner Einwirkung. Die ungiinstigsten Bedingungen in dieser Be-- 


ziehung werden sich in gewerblichen Betrieben finden. Hier 
treten die ihrer mechanischen und chemischen Beschaffenheit nach 

efährlichsten Staubarten auf; sie werden vermischt mit den Infektions- 

eimen, die von kranken auf gesunde Menschen übertragen werden 
können, und diesen Einflüssen sind tagaus, tagein die in den Betrieben 
beschäftigten Leute während der Arbeitsdauer ausgesetzt. Dazu 
kommt, dafs in solchen mit Staubentwicklung verbundenen Betrieben 
zuweilen ein für die schädlichen Einflüsse besonders disponiertes 
Personal tätig ist. 

Schon seit 30—40 Jahren ist man auf diese Verhälthisse auf- 
merksam geworden, aber erst in den letzten zwanzig Jahren ist eine 
durchgreifende Verbesserung der Verhältnisse mit der zunehmenden 
Erkenntnis der Schädlichkeit der Staubeinwirkung eingetreten; zu- 
gleich hat die soziale Gesetzgebung einen Zwang auf diejenigen Arbeit- 
geber ausgeübt, welche sich dieser Erkenntnis verschlossen. Wenn 
auch noch viel zu tun bleibt, um zu einem annehmbaren Zustande 
zu gelangen, so hat doch die Technik schon bemerkenswerte Fort- 
schritte gemacht und immer mehr bürgern sich in den Fabriken wirk- 
same Entstaubungseinrichtungen ein. 

Das gründlichste und beste Mittel gegen die Staubgefahr ist, die 
Entwie lung grofser Staubmengen überhaupt zu ver- 
meiden; das kann geschehen und geschieht auch, indem z. B. beim 
derkleiners von Material dieses grindlich durchfeuchtet 
wird. 

So wird auch für das Bossieren, d. h. das rohe Zuhauen von Sand- 
steinblécken durch Bundesratsverordnung die Benässung der Steine 
vorgeschrieben. 

Beim Schleifen von Stahl- und Eisenwaren kann durch stetes 
Befeuchten des Schleifsteines jede Staubentwicklung verhindert werden. 

Leider läfst sich dieses einfache Mittel aus technischen Gründen 
oder wegen der Eigenart des Materials nicht immer anwenden. 

Ist die Entstehung von Staub nicht zu vermeiden, so muls 
man bemüht sein, seine Ausbreitung im Arbeitsraume zu ver- 
hindern. Das kann bewirkt werden, indem die Entstehungsstelle 
staubdicht von dem Raume abgetrennt wird, doch ist ein so 
dichter Abschlufs durchaus nicht ganz einfach; es werden sich leicht 
Ritzen und Fugen finden, durch welche der Staub austreten kann. 
Deshalb wird zweokmälsiger Weise in dem abgeschlossenen Range 
durch künstlicbe oder natürliche Ventilation eine Druckdepression ge- 
schaffen, so dafs die Aufsenluft durch die Ritzen angesaugt wird, und 


die stauberfüllte Innenluft nicht nach aufsen treten kann. Eine solche 
künstliche Depression mufs hergestellt werden, wenn Öffnungen vor- 
handen sind, die zum Ein- und Austragen des Materials dienen und 
während des Betriebes in Gebrauch stehen. Einrichtungen, welche auf 
diesem Prinzip beruhen, werden vorzugsweise da angewendet, wo es 
sich um die mechanische Zerkleinerung von Material in Mühlen, um den 
Transport durch Becherwerke, Schnecken, Schüttelrinnen u. в. w., um das 
Verpacken, Sieben und Reinigen von staubförmigem Material handelt. 

Wesentlich anders müssen die Arbeitsvorrichtungen und Maschinen 
behandelt werden, bei denen die Gebrauchsweise eine vollständige 
Ummantelung verbietet. Man wird sich auch hier bemüben müssen, 
soweit es die Arbeit gestattet, namentlich bei kleineren Maschinen, 
diese zu ummanteln und nur den Teil frei zu lassen, welcher der 
Arbeitsvorrichtung dient. Der absaugende Luftstrom wird dann ent- 
sprechend der Grofse der Arbeitsöffnung eine Verstärkung erfahren 
müssen. S 
Je gröfser die Arbeitsöffnung wird, um so schwieriger wird es, 
den Austritt des Staubes in den Arbeitsraum zu hindern. Da auch 
schliefslich der Umfang der Maschine und die Rücksichten, welche 
auf Raumausnützung, Beleuchtung, Kosten, Verkehrs- und Reinigungs- 
möglichkeit zu nehmen sind, umfangreichere Gehäuse unmöglich 
machen, so sucht man durch Rohrleitungen möglichst nahe an 
die Entstehungsstelle des Staubes heranzukommen. Die Enden dieser 
Rohre sind den Verhältnissen (vgl. Fig. 39*) anzupassen, indem man 
einerseits darauf Bedacht nimmt, den Staub abzusaugen, andererseits 
die Benützung der Maschine oder des Maschinenteiles nicht zu hindern. 

Man kann nun die Rohrleitungen, welche zu den einzelnen Staubent- 

stehungsstellen 
führen, in ein 
allgemeines Sam- 
melrohr leiten 
und an dieses 
einen entspre- 
chend grofsen 
Exhaustor (vgl. 
Fig. 40**) an- 
schliefsen oder 
man versiehtjede 
einzelne Robr- 
leitungmiteinem 
kleinen Ex- 

haustor, welcher 
den Staub von 
der Arbeitsstelle 
absaugt.. In den 
meisten Fällen 
wird das erstere 
Prinzip Anwen- 
dung finden; 
doch bat auch 
das letztere Vor- 
züge, wie die Un- · 
abhängigkeit der 
Maschinen von- 
einander, die leichtere Regulierbarkeit des absaugenden Luftstromes, 
die geringeren Widerstände in den kürzeren Rohrleitungen, welche es 
trotz der höheren Kosten praktisch anwendbar erscheinen lassen. 

Um die Widerstände in den Hobe lettangen möglichst gering zu 
machen und dadurch den Kraftverbrauch des Exhaustors zu verringern, 
ist die Rohrweite verhältnismälsig grofs zu wählen; scharfe Wendungen 
sind zu vermeiden und die Abzweigungen sollen unter spitzem Winkel 
in der Richtung des Luftstromes in das Hauptrohr münden. An stelle 
von Rohrleitungen, die am besten aus verzinktem Eisenblech herge- 
stellt werden, können auch in den zu ebener Erde gelegenen Arbeits- 
stätten Kanäle treten, die aus glattverputztem Mauerwerk, Zement- 
oder glasierten Tonröhren bestehen können. Die Sammelrohre oder 
Kanäle schliefsen an den Ventilator, der saugend als Exhaustor 
wirkt, an, und dieser befördert die staubhaltige angesaugte Luft ent- 
weder ins Freie oder nach Aufsaugvorrichtungen, Zyklonen u. dergl. 

Anstatt Ventilatoren können auch andere für das Ansaugen der 
Luft geeignete Vorrichtungen verwendet werden, z. В. Zentrifugal- 
streudüsen, Dampfejektoren, wohl auch Schornsteine; 
doch wird die durch diese herbeigeführte Ventilation für gewöhnlich 
kaum ausreichen. 

Staub wird auch ofterzeugt ohne Maschinen, wenn staub- 
haltiges Material von Hand sortiert wird, wie in Papierfabriken, oder 
wenn durch den Transport, das Aufladen, Umschaufeln von staub- 
erzeugenden Gegenständen Staub in die Luft übergeführt wird. Ist 
auch hier die Stauberzeugung an bestimmte Stellen gebunden, wie 
etwa auf Sortiertischen, so wird eine mechanische Absaugung 
in der Weise ermöglicht werden können, dafs die Tischplatte oder der 
Fufsboden mit durehbrochenen Platten, Drahtgittern u. dergl. versehen 


Z. A.: Die Staubgefahr in gewerblichen Betrieben. 


Fig. 39. 


*) Fig. 89 zeigt eine Holzhobelmaschine mit Späneabsaugung, 

wie sie sich in der Holzbearbeitungswerkstatt der Ver. Maschinenfabriken 
Augsburg und Nürnberg befindet. 
_ **) Fig. 40 gibt ein perspektivisches Bild der in der Holzbearbeitungs- 
werkstatt (vgl. Tafel 2, Heft 2, Ausgabe II der „Techn. Räsch.“ 1904) im 
Werk Nürnberg der Vereinigten Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg installierten Späneabsau- 
gungsanlage nach Prof. Dr. Prandtl. 
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ar unterhalb deren der Anschlufs an die Staubabsaugeleitung er- 
010+. 

Doch wird trotz allem vielfach nicht vermieden werden kénnen, 
dafs Staubmengen in der Luft aufgewirbelt werden und den 
gesamten Arbeitsraum durchdringen. Nur jat es vor allem notwendig, 
solche Räume von staubfreien Arbeitsstätten za trennen; 
ferner kann durch Ventilation eine Lufterneuerung derart statt- 

- finden, dafs staubhaltige Luft beständig durch frische Luft ersetzt 
wird, doch wird man dabei vermeiden müssen, dafs nicht durch Luft- 
strömungen ein Aufwirbeln des Staubes stattfindet. Ferner mufs man 
darauf bedacht sein, dafs der auf dem Fu[sboden abgesetzte Staub 
nicht beständig durch den Verkehr wieder der Luft zugeführt wird, und 
man wird ihn daher zweckmälsig von Zeit zu Zeit besprengen oder 
feucht aufwischen; in neuerer Zeit wird häufig das Bestreichen 
der Fufsböden mit staubbindendem Öl empfohlen. Der in der 
Luft schwebende Staub kann durch fein verteiltes Wasser nieder- 
geschlagen werden. Derartige Luftbefeuchtungsvorrichtungen sind 
besonders in Spinnereien und Webereien sehr verbreitet, weil sie neben 
dem Zweck, die in der Luft vorhandenen Staubteilchen niederzu- 
schlagen, auch den erfüllen, die für das Verarbeiten der Faser not- 
wendige Feuchtigkeit der Luft mitzuteilen. 

In früherer Zeit wurden zum Schutz der Arbeiter vielfach Mund- 
schwämme,Respiratoren u. dergl. vorgeschrieben. Diese Mittel 
beeinträchtigen jedoch viel zu sehr die freie Atmung und belästigen 
den Arbeiter, als dafs ihr dauernder Gebrauch empfohlen werden 
könnte; deshalb soll nicht gesagt sein, dafs sie bei kurzdauernder, 
stark staubender Arbeit, beim vorübergehenden Aufenthalt in sonst 
abgeschlossenen , staub- 
erfüllten Räumen nicht 
gute Dienste leisten 
können, 

Die Notwendigkeit, 
das Personal gegen den 
Staub zu schützen, hat 
in mehreren Fällen da- 
zu geführt,die mensch- 
liche Arbeitskraft 
durgh die mecha- 
nische zu ersetzen. 
Ist das bei Sieb-Sortier- 
und Zerkleinerungs- 
maschinen wohl zuerst 
aus ökonomischen Grün- 
den geschehen, so hat 
bei anderen Arbeitsvor- 
richtungen die Staub- 
erzeugung den Anstols 
gegeben, und im Gefolge 
der Verwendung mecha- 
nischer Kraft haben sich 
auch wirtschaftliche 
Vorteile ergeben. So 
werden jetzt Maschinen 
zum Füllen von Säcken, 
zum Ausklopfen oder 
Bürsten der entleerten Säcke, zum Sieben von Tabak u. s. w. gebaut. 
Die Brettchen für Zigarrenkisten werden anstatt trocken gesägt, in 
feuchtem Zustande geschnitten oder geschält, und diese Verbesserung 
macht sich darch Fortfall des Schnittverlustes bezahlt. 

Noch in anderer Weise ist die Maschinenindustrie tätig, um ihrer- 
seits die Hilfsmittel zur Beseitigung der Staubgefahr zu bieten, indem 
sie gleich beim Bau von stauberzeugenden Maschinen Vor- 
richtungen zum Entfernen des Staubes organisch der 
Konstruktion einfügt. So sind schon vielfach Schmirgelschleif- 
maschinen in Gebrauch, bei denen zugleich mit der Schmirgelscheibe 
ein kleiner Ventilator in Betrieb gesetzt wird, welcher durch die 
hohle Vorlage und den Ständer den beim Schleifen entwickelten Staub 
absaugt. Es wäre zu wünschen, wenn dieses Bestreben immer allge- 
meiner würde; es würden dadurch viele Mifshelligkeiten vermieden 
und unnütze Kosten durch nachträgliches Anbringen von Entstaubungs- 
vorrichtungen, das dann oft nur in ungeschickter, roher Weise er- 
folgen kann, erspart werden. 

Mit der Entfernung des Staubes aus den Arbeitsraumen ist der 
unmittelbare Zweck von Entstaubungsanlagen erfüllt; sie dürfen jedoch 
nicht in anderer Weise Nachteile verursachen, indem der Staub zu 
Belästigungen der Umgegend führt. Das ist sehr leicht möglich, wenn 
diese bewohnt ist. Ist es nicht der Fall, so erscheint allerdings ein 
Ausblasen in die freie Luft statthaft; jedoch mufs auch hier Vorsorge 
getroffen werden, dafs der aus dem Arbeitsraum abgesaugte Staub 
nicht durch Fenster- und Türöffnungen wieder in ihn hineinfliegt. 

Um derartige Übelstände zu vermeiden, sind mannigfache Vor- 
richtungen zum Auffangen des Staubes möglich. Am weitesten ver- 
breitet sind Staubkammern, Räume, welche einen erheblich 
gröfseren Querschnitt haben als die Leitungen, in denen die Luft fort- 
bewegt wird. Die Geschwindigkeit des Luftstromes wird in diesen 
Räumen entsprechend verlangsamt und die Staubteilchen gelangen 
leichter zum Absetzen. Man baut in solchen Kammern auch wohl 
Scheidewände oder siebartig darchbrochene Wände ein und zwingt 
dadurch den Luftstrom, seine Bewegungerichtung in scharfen Wan- 
dungen zu wechseln. Hierdurch und infolge des häufigeren Anpralles 
an feste Wände wird die Staubabscheidung befördert. Auf ähnlichem 


Fig. 40. Z.A.: Die Btaubgefahr in gewerblichen Betrieben. 


Prinzip beruhen die neuerdings e verwendeten Zyklone, in 
denen der Luftstrom zu kreisender Bewegung gezwungen wird; die 
festen Staubteilchen werden dabei Wegen ihres höheren spezifischen 
Gewichtes unter der Wirkung der Zentrifagalkraft beständig gegen 
die Wandung der zumeist in umgekehrter Kegelform hergestellten 
Apparate geschleudert und sammeln sich in dem unteren Teil, aus 
dem sie von Zeit zu Zeit entfernt werden. 

Eine recht günstige Wirkung kann dadurch erzielt werden, dafs 
man den Luftstrom einen Sprühregen von feinverteiltem Wasser 
passieren läfst, durch welchen die Staubteilchen niederge- 
schlagen werden. 

Ein anderes Prinzip, die ausgeblasene staubhaltige Luft staub- 
frei zu machen, besteht darin, siezu filtrieren. Man benützt hierzu 
hin und wieder Drahtnetze; diese werden nur dort eine Wirkung 
äulsern, wo der Staub zur Flockenbildung neigt und sich auch 
leicht zusetzen und dann versagen. Verbreiteter sind Gewebefilter, 
welche bei genügender Dichte und Feinheit des Gewebes die Luft 
fast staubfrei zu machen geeignet sind. Bei den Gewebefiltern würde 
selbstverständlich nach kurzer Zeit das Gewebe mit einer Staub- 
schicht bedeckt sein, welche bald so dicht wird, dafs die Luft das 
Gewebe nicht mehr durchdringen kann. Mannigfache Konstruktionen 
sind vorhanden, um das Gewebe von Staub freizuhalten. Es ist zu- 
meist in Form von Schläuchen oder sackartigen Falten in den Appa- 
raten ausgespannt. Zur Reinigung werden durch mechanische Vor- 
richtungen die Filter periodisch geschüttelt, geklopft, auch wohl ge- 
bürstet, oder es erhält von Zeit zu Zeit der Luftstrom eine entgegen- 
gesetzte Richtung, um den abgelagerten Staub wieder wegzublasen, 

der dann in geeigneten 
Bebältern aufgefangen 
wird. 


Alle diese Vorricb- 
tungen erlangen einen 
besonderen Wert, wenn 
der aufgefangene 
Staub noch irgend 
einem Verwendungs- 
zweck dienen kann, sei 
es dafs er einen gewinn- 
baren Gehalt an Me- 
tallen enthält, oder dafs 
er, wie z. B. Holzstaub 
und Holzspäne, zur Feue- 
rung verwendet wird. 
Der beim Zerkleinern, 
Verpacken u. s. w. von 
Material entetehende und 
im Arbeitsraum oder 
beim Absaugen und Aus- 
blasen in die freie Atmo- 
sphäre in der Umgegend 
sich niederschlagende 
Staub stellt einen direk- 
ten Verlust an Arbeits- 
gut dar, der recht be- 
trächtliche Werte er- 
reichen kann; so konnte durch das Staubfilter einer Knochenmühle 
über ein Prozent der Gesamtfabrikation des sonst verlorengehenden, 
wertvollen Materials wiedergewonnen werden; auch in Zementfabriken, 
Thomasschlackenmühlen u. a. ist man auf die Gewinnung des verstäuben- 
den Materials bedacht. 

Dadurch, dafs die Gewebefilter die Luft vollständig von Staub 
befreien können, ist die Möglichkeit gegeben, die Wärme, welche in 
der abgesaugten Luft enthalten ist, zum Teil wiederzugewinnen, in- 
dem man die gereinigte, bereits erwärmte Luft den Arbeitsraumen 
wieder zuführt. Natärlich mufs ein Teil durch frische Luft ersetzt 
werden. Dies geschieht meist schon durch natürliche Ventilation in- 
folge der Durchlässigkeit der Wände und der immer vorhandenen 
Spalten an Türen und Fenstern. 

Diese Mafsregeln gegen die Staubgefahr sind zu unterstützen 
durch regelmäfsige, gründliche Reinigung der Räume, durch 
die dem Personal zu bietende Gelegenheit, sich zu waschen und zu 
baden, und bei besonders gefährlichen Betrieben, wie z. B. in den 
Blei und bleihaltige Produkte verarbeitenden, die Strafsenkleidung mit 
einer besonderen Arbeitskleidung zu vertauschen. 

Es gibt also eine ganze Reihe von Mitteln, um dem Staube in 
den Gewerbebetrieben entgegenzutreten, und es ist nicht blos sittliche 
Pflicht, sondern es gebietet auch der materielle Vorteil den Gewerbe- 
unternehmern, der Staubverbreitung Einhalt zu tun. 


Filtrierbehälter von Arno Müller in Elsterwerda, (D. R.-P. 
147082.) Die aus losem Filterstoff bestehende Filterachicht ist in dem Filtrier- 
behälter unter Belsssung eines möglichst grofsen, filterfreien Raumes unterhalb 
der Filterschicht во angeordnet, dafs sie nach vorhergehender Entleerung des 
Filtrierbehälters von oben nach nnten von der Waschfilissigkeit gleichmäfsig 
durchströmt werden kann. Dabei wird die unter der Filterschicht befindliche 
Luft geswungen, nach oben durch das Filtergut za entweichen, wodurch die 
dem letzteren anhaftenden Schlammteilchen abgelöst und von der nach unten 
strömenden Waschflünsigkeit fortgerissen werden. 
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(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 4 wiedergegebene Abfall-Verbrennungsanlage 
des Metropolitan Borough of Shoreditch in London be- 
findet sich zwar schon seit dem Jahre 1897 im Betrieb, kann aber 
trotzdem noch heute insofern als Muster für ähnliche Neuanlagen 
dienen, als sie erkennen läfst, wie man die Abgase solcher Öfen am 
einfachsten ausnutzt und eine grofse Leistung auf kleinem Raume er- 
zielt. Im übrigen dürfte die Anlage auf Tafel 4 hinsichtlich ihres Um- 
fan auch noch heute unüber- 


troffen dastehen. 
Vor ihrer Erbauung wurden 
die Kehricht- und Küchenabfälle 


durch Barken aus dem Shoreditch- 
Stadtteile nach einigen in der äulser- 
sten Umgebung der Stadt London 
belegenen Plätzen gefahren und 
dort abgelagert. Der Shoreditch- 
bezirk umfalst ca. 640 Aores und 
war im Jahre 1897 von rd. 124 000 
Menschen bewohnt. Das für die zu 
errichtende Abfall - Verbrennungs- 
anlage angekaufte Areal hat 134501’ 
Fläche und enthält heute aufser der 
Verbrennungsanlage eine elektrische 
Zentrale und die städtische Bade- 
anstalt. Die Zentrale ist derart an- 
gelegt, dafs sie den Dampf von 
der Abfall-Verbrennungsanlage ent- 
nimmt, also kein eigenes Kesselhaus 
besitzt. Wie der Grundrifs, Fig. 6, 
erkennen lälst, ist der Maschinen- 
seal D vielmehr unmittelbar an die 
Abfall-Verbrennungsanlage A an- 
lossen. Der. Hof C dient als 
linkerlager, der Anbau E enthält 
die Bureaux und der В die Pumpen 
und Gebläse. 


Im Mittel werden pro Tag rd. 85 + Abfälle angeliefert, und zwar 
in der Zeit von 9 Uhr früh bis 5 Uhr nachmittags; jedoch hat man 
damit zu rechnen, dafs im Sommer oft nur 60, im Winter dagegen 
140 + angefahren werden. Mit Rücksicht darauf machte sich die Ein- 
richtung von Lagerplätzen erforderlich. Zu diesem Zwecke legte man 
einen langen, rechteckigen, eisernen Bunker an, welcher etwa 60 t Ab- 
fälle falst und direkt unter der Kipplattform belegen ist. 

Zum Betriebe der Aufzüge und Kastenkipper bedient man sich 
lediglich des elektrischen Stromes, von dem pro Tonne rd. 0,25 Kw 
in der Stunde verbraucht werden. 

Die Hunde sind von quadratischem Querschnitt, ganz in Eisen 
gefertigt und durch Zwischenwände in fünf Abteile zerlegt. Jeder 
Abteil falst ca. 500 Pfd., die übliche Menge für einmalige Beschickung 
einer Feuerung. Jede Beschickungsöffnung f ist durch eine Klapptür 
verschlossen, die von der oberen Plattform aus durch Kettenzug be- 
tätigt werden kann. 2 

Um eine Feuerung zu chargieren, wird der Hund über die Öffnung f 
gefahren (vgl. Fig. 1), dann die 
Falltür geöffnet, und nun stürzt 
nach Herabschlagen des Bodens vom 
Hunde, dessen lt in die Feue- 
rung. Da bei der vorliegenden An- 
lage die Abfälle in dem Zustande 
chargiert werden, wie sie eingeliefert 
wurden, eine vorherige Sortierung 
also nicht statthat, so besteht die 
Gefahr, dafs die längeren Gegen- 
stände die kleineren gelegentlich 
am Hinabrutschen verhindern. Des- 
helb sind Schürstangen vorhanden, 
mit denen man die grölseren Stücke 
auf dem Roste hinabstofsen kann. 
з Gilt es schnell feuerfangende 
Materialien, wie Stroh, Papier, Späne 
u.s. w. zu chargieren, so wird der 
Gebläsezug solange abgestellt. Auch 

ibt man, diese Materialien nicht 

urch die Öffnungen f, sondern durch 
die vorderen Feuertüren auf, durch 
die für gewöhnlich die festen Rück- 
stände aus der Verbrennung heraus- 
gezogen werden. 

Im übrigen ist jede Feuerung 
sowohl mit Dampfstrahlgebläse als 
auch mit Druckluftgebläse ausge- 
rüstet. Versuche, welche C. Nur- 
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Das Ofenhaus A der Verbren- 
nungsanlage, welches in Fig. 1--4 
nach Zeichnungen im „Engineering“ 
dargestellt ist, enthält zur Ver- 
wertung der Abgase der Verbren- 
nungsöfen zwei Batterien zu je drei 
Babcock & Wiloox-Wasserrohr- 
Dampfkesseln n,, с, von denen jeder durch zwei Verbrennungsöfen 
beheizt wird. Von den Ofen liegt stets der eine rechts, der andere 
linke eines Dampfkessels. 

Daneben hat jeder Kessel noch einen Rost normaler Form o, der 
es ermöglicht, den Kessel auch dann im Gange zu erhalten, wenn Ab- 
fälle nicht zur Verfügung stehen. 

Die heifsen Abgase der Abfall-Verbrennungsöfen treten durch 
kurze Seitenzüge g oberhalb der Roste o in die Feuerräume und 
kommen dort unmittelbar in Berührung mit den Rohren der Kessel n,. 
Nach Umspülen der Wasserrohre n, entweichen die ausgenutzten Gase 
auf dem Wege г in einen der beiden Hauptfüchse 1 resp. 1,. Letztere 
enthalten kurz vor dem Schornsteine Economizer t, um den Gasen 
so viel als möglich Wärme zu entziehen. 

Die Roste der Verbrennungsöfen besitzen 5’ Breite sowie 5’ Länge 
und sind im Winkel von 25° gegen die Horizontale geneigt. Die Roste 
der Kesselfeuerungen о haben 27 D’ Fläche, во dafs sich 25 3 = 50 1)’ 
Abfall- und 270)’ Kohlen-Rostfläche einander gegenüberstehen. Die 
Heizflache des Dampfkessels stellt sich auf 1300 D’. 

Die auf Wagen nach dem Werk gebrachten Abfälle werden in 
einen der zwei Aufzüge b, Fig. 6, geschüttet, deren jeder mit einem 
Kipptruckgestell е, е, versehen ist, das auf Schienen gefahren werden 

. Die Kipper entleeren in Chargiertrucks, welche durch: Ketten- 
triebe d, d,, deren je einer für jede Feuerung vorgesehen ist, gehandhabt, 
d. h. über der Öffnung f hin- und hergezogen werden können. 


Fig. 41. 


Z. A.: Elektrische Uhr mit selbsttdtigem Aufzug (Patent Möller) 
von Alfred Hahn in Leipsig. (Text siehe Seite 30.) 


ton Russell, Borough Eng. laut 
einem yon ihm in der „Inst. of 
mech. Eng.“ am 1. Juni 1904 erstat- 
teten Bericht an der Anlage vor- 
genommen hat, haben ergeben, dafs 

s Arbeiten mit Druckluft dem mit 
dem Dampfstrahlgebläse vorzuziehen 
ist. Der forcierte Zug wird mittels drei Sturtevant-Ventilatoren 


“erzeugt, von denen jeder 8000 Kubikfufs Luft in der Minute zu 


liefern vermag. Jeder der drei Ventilatoren wird durch einen Elektro- 
motor mit 650 Touren pro Minute angetrieben; sie arbeiten nicht un- 
unterbrochen, sondern nur dem Bedarfe entsprechend. Die Einsaug- 
stutzen der Ventilatoren sind mit Luftkanälen s verbunden, welche die 
heifse Luft von der Plattform der Verbrennungsöfen entnehmen. Die 
Druckstutzen der Ventilatoren münden in die hinter den Aschenfällen 
bei q installierten Druckluftkanäle. Durch Ventile q, resp. i,, welche mit 
Hilfe der Spindeln p resp. h von Hand eingestellt werden können, sind 
die Kanäle q mit den Aschenfällen der Feuerungen in Verbindung gesetzt, 
derart, dafs man nach Belieben mit oder ohne Druckluft arbeiten kann. 
Die Spannung in den Kanälen q und i wird auf ungefähr 3” Wassersäule 
gehalten, während in den Aschenfällen kaum mehr als 1” herrschen 
soll. Trotz des demzufolge auch niedrigen Druckes in den Feuerungen 
wird darin eine Temperatur von 2000° F erreicht. 

Es wurde konstatiert, dafs die elektrisch betriebenen Ventilatoren 
viel Energie (ungefähr vier Einh. pro Tonne) absorbierten, eine Tat- 
sache, die Beachtung verdient. 

Um festzustellen, welche Temperaturen tatsächlich in den Feue- 
rungen erreicht wurden, warf Russell öfter Gegenstände, deren Schmelz- 
punkt ihm genau bekannt war, mit in die Ofen. Von diesen erwiesen 
sich die Gufsstahlabschnitte, Gufseisen- und Schmiedeeisen-Bruchstücke, 
die Kupfer- und Messingreste meist als geschmolzen. | Trotz der dem- 
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zufolge sehr hohen Temperatur hat sich in den sechs Jahren des Be- 
triebes (bis zu Anfang des Jahres 1904) an den Roststäben der Feuer- 
stellen ein gröfserer Defekt nicht gezeigt; dagegen mulsten die Bogen 
der Feuergewölbe einige Male erneuert werden. 

Bei der Anlage steht auch das Halsimsche Verfahren der 
Aufspeicherung von warmem Speisewasser in Verwendung. Das Ver- 
fahren besteht darin, dafs man Wärme in Form von hoch erhitztem 
Wasser aufspeichert. Das Gefäls с, welches dazu benutzt wird, ist mit 
der Hauptdampfleitung so verbunden, dafs man es nach und nach 
durch Hineinpampen von kaltem Wasser anfüllen kann, das dann 
durch die Abhitze der Abfallöfen erhitzt wird. Man ging dabei 
von der Annahme aus, dafs es möglich sein würde, einen Teil des in 
den Kesseln der Abfall-Verbrennungsanlage erzeugten Dampfes zum 
Betriebe der Dampfdynamos und den Rest zur Beheizung des Speise- 
wassergefälses zu verwenden. Die Dampfmaschinen hatte man für 
veränderliche Betriebsdrücke konstruiert, derart, dafs sie gleich gut 
mit 120 wie auch mit 200 Pfd. Druck arbeiten konnten. Während der 
Zeit nun, wo die Maschinen mit Dampf von 120 Did. pro O” liefen, 
sollte das Speisewassergefafs mit Wasser, dessen Temperatur einer 
Spannung von 200 Pfd. pro O” entsprach, aufgefüllt werden. In der 
Zeit des gröfsten Dampfverbrauches hätte das Gefäls dann nicht nur 
die Kessel mit Wasser zu versorgen, sondern es sollte die mit dem Sinken 
des Druckes frei werdende Dampfmenge zu der von den Kesseln ge- 
lieferten hinzugeschlagen, also die Gesamtleistung an Dampf um so 
viel vergröfsert werden. Diese Wirkung sollte solange anhalten, als 
die Spannung im Speisewassergefäls höher als 120 Pfd. blieb. 

Aus Ersparnisrücksichten hatte man zu Anfang nur ein derartiges 
Speisewassersammelgefäls с aufgestellt, jedoch dafür Sorge getragen, 
dafs noch mehrere solche angefügt werden konnten (vgl. Fig. 2). Dies 
erklärt dann auch die ungewöhnlich starke Eisenkonstruktion, welche 
Fig. 1 wiedergibt. 

In der Praxis stellte sich nun allerdings heraus, dafs das Ver- 
fehren nicht so ohne weiteres verwendbar war. Zunächst fand man, 
dafs beim Hineinpumpen von kaltem Wasser in den mit hochgespanntem 
Dampf gefüllten Zylinder с solch ein Schäumen und Knattern auftrat, 
dafs Gefahr für das Gefäls bestand. Infolgedessen leitete man das 
Wasser vorher durch einen Greenschen Economizer und wärmte es 
an. Weiter erreichte man schon im Herbst des Jahres 1897 mit dem 
Dampfbedarfe nahezu die Grenze der Wärmeleistung der Verbrennungs- 
öfen; die Aufstellung noch weiterer Zylinder с war demnach nicht 
angingig. 

oe Speisung der Kessel geschieht jetzt in der Weise, dafs eine 
Weis-Pumpe das kalte Wasser durch den Greenschen Economizer 
drückt, der durch die Abgase im Mittel auf 250° С erwärmt wird. 
Darnach tritt das Wasser in den Behälter о, der са. 20’ oberhalb der 
Kessel situiert ist. Der Behälter stellt sich als gewöhnlicher Zylinder 
von 30'.Länge und 8’ Weite dar, in dem während der schwachen 
Arbeitsperioden Wasser unter Druck aufgespeichert wird, das den 
Kesseln unter dem Einflufs der Schwerkraft zufliefst. Im Sammler 
c setzen sich dann auch die meisten der im Wasser enthaltenen 
Kesselsteinbildner zu Boden, was durch die Tatsache bewiesen 
wird, dafs man nach einem Zeitraume von sieben Monaten etwa 
1t trockene Kesselsteinbildner im Sammler feststellen konnte. 
Der Niederschlag in den Rohren des Economizers war dagegen 
nur etwa ?/,,” stark, er war härter als der im Zylinder с und 
konnte mittels des Schabers entfernt werden. Die Wasserrohre 
der Kessel dagegen waren in der Hauptsache frei von Kesselstein- 
ansatz; nur in einigen fand man einen Belag von etwa ?],,”’ Dioke. 

Das System der Speisung, wie es hier durchgeführt ist, hat 
unzweifelhaft zu dem Erfolg der Anlage viel mit beigetragen. 

Die Disposition der Pumpen- und Ventilatorenanlage ist aus 
Fig. 4 u. 6 zu ersehen; beide Maschinengruppen befinden sich im 
Raume B, und zwar die Pumpen bei v und die Ventilatoren bei u. 
Mit о, ist das Speiserohr zum Zylinder о und mit v, das System 
der Frischdampfleitungen zu den Pumpen bezeichnet. Die Leitung 
x führt den Abdampf der Pumpen nach einem Niederschlagagefals 
g, an das ein Auspuffrohr im Schornstein angeschlossen ist. Die 
Leitungen v, führen das Speisewasser nach den Kesseln. Die Rohre w 
stellen die Leitungen für Frischdampf nach dem Maschinenhause D 
dar. Das Rohr а dient den Maschinen im Hause D als Auspuffrohr. 

An die Abfall-Verbrennungsanlage ist, wie schon oben er- 
wähnt, auch gleich die öffentliche Bade- und Waschanstalt 
angeschlossen, welche enthält: ein Schwimmbassin von 100 X 34’ Wasser- 
oberfläche, ein Schwimmbassin von 75 >< 34',76 Wannenbäder und 50 Tröge 
zum Waschen von Kleidern. Den Bädern wird der Auspuffdampf der 
Maschinenstation D durch das 16” Rohr a zugeführt. Er dient dort 
zur Erwärmung des Wassers; nur zu Kochzwecken wird in der 
Waschanstalt frischer Kesseldampf verwandt. 

Hinsichtlich der Leistung der Anlage wäre hier noch anzufügen, 
dafs pro Jahr rd. 25000 = 26000 t Abfälle zu verarbeiten sind; davon 
entfallen 33-35%, als Klinker. 

An Personal sind pro Achtstundenschicht nötig: Vier Feuer- 
leute, drei Mann zum Chargieren der Öfen von oben, ein Mann an den 
Aufzügen, zwei Mann auf dem Hofe und ein Mann als Aufseher. Der 
Verbrauch an elektrischer Energie stellt sich auf 4,0 Einheiten 
für die elektrisch betriebenen Ventilatoren, 0,5 für die Aufzüge sowie 
Trucks und 0,48 für die Beleuchtung = 4,0 + 0,5 + 0,48 = 4,98 Einb. 
pro Tonne. 

An Rückständen verblieben im Mittel: 30°, gewöhnliche 
Klinker, 3°, feine Asche, 0,5 °, Flugasche und 0,5°%, altes Zinn und 
Eisen = 30 +3 + 0,5 + 0,5 = 34%. 


Interessant sind schliefslich auch die von Russell gezogenen 
Schlufsfolgerungen. Der Genannte schlägt für zukünftige Anlagen vor: 

1. Diese möglichst entfernt von Wohn- und Fabrikgebäuden, aber 
an einer Strafse oder einem Wasserwege resp. einer Bahnlinie 
zu erriobten. 

. Eine elektrische Kraftstation nicht mit ihr zu verbinden, son- 
dern diese mindestens so weit entfernt anzulegen, dafs Staub 
und Schmutz den Maschinen nichts mehr anhaben können. 

. Die Feuerungen so anzulegen, dafs sie nur mit Abfall als Brenn- 
stoff arbeiten, Kohle und Koks also zu den im Werk unbe 
kannten Brennstoffen gehören. 

„ Zu berücksichtigen, dafs 8-10 t Abfälle ungefähr dasselbe 
Quantum Dampf liefern wie 1 t gute Kohle. 

. Den Gebrauch von Aufzügen und Trucks für die Bewegung der 
Rohstoffe zu vermeiden, dafür die Abfälle unmittelbar in die 
Einschüttrümpfe der Öfen zu werfen. 

. Den feinen Staub, welcher sich im Schornstein sammelt und 

eine graue Farbe hat, als Basis eines Desinfektionspulvers zu 

verwenden. Ist der Staub trocken, so würde er bis zu 30°, 
seines Gewichtes an reiner Kohlensäure absorbieren. 

Daran zu denken, dafs Versuche in Shoreditch den Beweis er- 

bracht haben, dafs, wenn man Abfälle und Kohle zusammen 

verbrennt, die volle Energie in der Kohle nicht zur Ausnutzung 
kommt, weil während des Prozesses der Klinkerbildung ein 

Sek der kalten Luft unbehindert in die Rohre des Kessels 

gelangt. 

. Sich daran zu erinnern, dafs durch Steigern der Spannung der 

Druckluft im Aschenfalle bis auf 21,” Wassersäule sich 25°, 

mehr Rückstände verbrennen lassen als mit Luft von 1" 

Spannung und ebenso damit härtere Klinker gewonnen werden. 
eiter daran zu denken, dafs, wenn unsortierte Abfälle іш 

einer zum Schmelzen von Eisen bestimmten Feuerung durch 

Koks bis zur Glut emporgeheizt wurden, die Abfälle genügend 

Brennkraft besitzen, um von selbst niederzuschmelzen. Man 

kann also in solchem Falle ohne neuen Kohlenzusatz mehrere 

Stunden fortarbeiten. 


Masut-Feuerungen und ihre Anwendung. 
(Mit Abbildungen, Fig. 42--53.) 
Nachdruck verboten. 

Um Masut leicht verbrennbar zu erhalten, beläfst man es vorteil- 
haft auf einer gewissen Temperatur, etwa 60 bis 80° C, ehe man es 
zerstäubt und mit Luft vermischt zur Verbrennung bringt. Die Erwärmung 
wird herbeigeführt, indem man durch das Hochbassin, in welchem man 
die Masut aufspeichert, eine mit Dampf gespeiste Rohrschlange leitet. 
Soll Masut in die Feuerung unter Druck eintreten, so sind dazu be- 
sondere Vorrichtungen erforderlich, über die Ferd. Heck (St. Peters- 
burg) in „Stahl und Eisen“ nachstehendes berichtet. Zunächst macht 


Fig. 43. 


Z. A.: Masut-Feverungen und ihre Anwendung. 


er noch einige Angaben über Masut selbst, welche zu deren Beur- 
teilung wichtig sind: 
Mittlere chemische Analyse 87,5°, С, 11%, Н und 1,5% 0; 
Spezifisches Gewicht etwa 0,91; 
Entzündungspunkt etwa 110° С; 
Ausdehnungskoeffizient 0,00091 ; 
Heizeffekt in Kalorien etwa 10 700. 

Man unterscheidet nun, so berichtet der genannte Verfasser, zur 
Hauptsache die folgenden verschiedenen Methoden zur Verbrennung 
der Masut: 

1. Vergasung und nachherige Mischung der vergasten Masut unter 
Zuführung von Luft unter Druck oder mit atmosphärischer Pressung- 

2. Zerstäubung mittels der sogen. Forsunka, und zwar: 

a) durch Dampf, 
b) durch Druckluft, 
о) durch Ausflufs der Masut unter Druck. 

Zur ersten Gruppe gehört die Masutfeuerung von Kar! 
Spiegel in St. Petersburg. Fig. 42 zeigt sie an einem Wärmofen. 
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Die Masut tritt durch das Rohr А in den Kanal В, der sie auf die 
Oberfläche einer Pfanne C führt. Unter der Pfanne ist ein Wind- 
kasten D angeschraubt, welcher durch das Rohr E mit einem Ventilator 
in Verbindung steht. Die Pfanne ist ringsum von einer etwas vor- 
ragenden Leiste umgeben und hat auf ihrer inneren Fläche eine An- 
zahl von halbkugelförmigen Warzen F, von denen aus Bohrungen G 
bis in den Windkasten hinabreichen. Diese Bohrungen sind an ihrem 
oberen Ende kegelförmig erweitert. Die Pfantie pafst mit wenig Spiel- 
raum in eine in das Mauerwerk des Ofens eingelassene Platte, an welche 
nach unten zwei Führungsleisten angeschraubt sind; auf diese letzteren 
kann man Pfanne und Windkasten nach vorheriger Lösung ihrer Ver- 
bindungen mit den Rohren A und E herablassen und seitlich heraus- 
ziehen. 

Der Betrieb des Ofens geht wie folgt vor sich: Nachdem alle 
Teile sich in der gezeichneten Lage befinden, schiebt man durch die 
seitlich angebrachte Aussparung im Mauerwerk einen mit Masut ge- 
tränkten Lap- 
pen, welcher 
dann entzündet 
wird, auf die 
Pfanne und öff- 
net gleichzeitig, 
zuerst ganz we- 
nig, den Schie- 
ber der Luft- 
leitung. Es ent- 
steht dadurch 
eine lebhafte 

Verbrennung 
des auf der 
‘Pfanne befind- 
lichen Brenn- 
stoffes, welche 
man durch Zu- 
leitung ganz ge- 


$ Lutt vom 
Kompressor 


Fig. 45. 
Fig. 43 +45. Z. A.: Masut-Feuerungen und ihre Anwendung. 


ringer Mengen von Masut noch befördert. Die Pfanne wird warm, 
die durch den Kanal B tretende Masut vergast auf der Oberfläche 
der Pfanne, mischt sich energisch mit der durch die Öffnuugen G 
tretenden Luft und verbrennt. 

Auf die vorhezeichnete Art und Weise läfst sich ein ganz erkalteter 
Ofen in 20 bis 30 Minuten betriebsfertig machen. 

Will man den Ofen aufser Betrieb setzen, so stellt man die Zu- 
fuhr an Masut ab und öffnet den Hahn H; die Flüssigkeit läuft in 
eine untergehaltene Schale ab. Dann wird auch die Windleitung ge- 
schlossen, und die Pfanne sowie die inneren Wände werden von dem 
Koks gereinigt, welcher sich etwa angesetzt hat. 

Eine Masutfeuerung, welche auf ähnlichem Prinzip berubt, 
ist in Fig. 44 dargestellt. Hier wird der Brennstoff ebenfalls aus einem 
etwas höher als der Ofen gelegenen Bassin entnommen und durch das 
Rohr J in die eigentliche Düse K geleitet. Diese besteht aus einem 
sich nach dem Ende zu verjüngenden Gufsstück von rechteckigem oder 
rundem Querschnitt; oben ist, wie die Detailskizze in Fig. 43 zeigt, 
ein kleines Sammelreservoir auf dem Gulskörper angebracht, in welches 
die Masut hineingeleitet wird. Durch Öffnungen von {, bis 1 mm 
Durchmesser fliefst sie aus und fällt in den bei К austretenden 
Luftstrom; von diesem mitgenommen, werden die einzelnen Masut- 
teilchen dann gegen eine senkrechte Wand geworfen und vollends 
zerstäubt. 


„ und eeitlich in den Ver- 


In Fig. 45 ist ein Wärmofen für grofse Blechbrammen 
gezeichnet; es liegen zwei Düsen einander gegenüber, deren Masut- 
bezw. Luftzufuhr durch Ventile und Schieber geregelt werden kann. 
Unter den Herd an der Feuerbriicke bläst derselbe Ventilator wie für die 
Düsen durch ein besonderes, mittels Drosselkappe regulierbares Rohr 
Luft ein, welche durch drei horizontal und dann nach oben steigende 
Kanäle vorgewärmt und durch feine Schlitze im Mauerwerk der Feue- 
rung zugeführt wird. Der hier in Frage stehende Ofen fafst bei einer 
Herdlänge von 6 m und einer Tiefe von 4 m eine Charge von 1600 Pud 
(= ca. 26 000 kg), welche mit einem Aufwand von 15°, Masut in 
drei Stunden schweifswarm gemacht werden. Die Abgase aus diesem 
Ofen reichen zum Betriebe eines Dampfkessels von 80 qm Heiz- 
fläche aus. 

Eine der am meisten gebräuchlichen Forsunken der eingangs be- 
zeichneten Grappe 2a ist der Dampfzerstäuber von Nobel; 
doch soll von einer näheren Beschreibung, da er wohl allgemein be- 
kannt sein dürfte, abgesehen werden. 

Die Zerstäubung durch Druckluft geschieht auf folgende 
Weise: Wie aus dem Detail Fig. 43 ersichtlich, strömt die Luft 
durch дав Rohr L einer Hülse М zu; in diese ist mit einer Führung 
am unteren Ende eine durchbohrte Stange N eingelassen, welche am 
oberen Ende ein Stellrad trägt; von der anderen Seite wird die Masut 
in den Kenal der Stange N 
geleitet. Die Masut tritt 
also innen und die Luft 
durch einen Kreisring aus, 
welcher je nachdem, ob 
mehr oder weniger Luft 
zugeführt werden soll, ver- 
grofsert oder verkleinert 
werden kann. Während 
die Masut aus einem etwas 
höher als die Düse ge- 
legenen Bassin in diese 
eintritt, entnimmt man 
die Luft einem Reservoir, 
welches vorteilhaft unter 
einem Druck von drei At. 
steht. In der Skizze ist 
die Anordnung dieser Düse 
für einen Flammofen ge- 
geben. 

Zur besseren Verbren- 
nung läfst man noch Luft 
durch die Kanäle O ein- 
treten, welche von unten 


brennungsraum münden. 

Bei der Zerstäubung 
der Masut durch deren 
Ausfluls unter Druck aus 
der Forsunka sind zuerst 
Einrichtungen notwendig, 
um die erforderliche Pres- 
sung von gewöhnlich 6 At. 
zu erzeugen. Die Masut 
wird, bevor sie von einer 
kleinen Pumpe in den in 
Fig. 46 dargestellten Akku- 
mulator übergeführt wird, 
durch ganz feinmaschige Siebe geleitet und hier gereinigt. In den 
Apparat tritt sie von unten rechts ein und wird zur weiteren Ver- 
wendung oben entnommen. Der Behälter ist durch Böden in zwei 
getrennte Räume geteilt; in die Böden sind eine Anzahl Rohre 
dicht eingelassen. Der links oben eintretende Dampf umspült die 
Röhren und tritt unten aus, indem er auf seinem Wege eine ener- 
gische Erwärmung des durch die Röhren von unten nach oben strei- 
chenden Masuts егей. Aufserdem ist ап der Masutkammer 
ein Sicherheitsventil angebracht, welches im Falle zu hohen Druckes 
einen Teil der Flüssigkeit wieder in das Entnahmebassin zurückfliefsen 
läfst. Am Boden des Behälters befindet sich wiederum ein Wasser- 
ablafshahn, der je nach Bedarf geöffnet wird. Die auf diese Weise 
unter Druck gesetzte, stark vorgewärmte Brennflüssigkeit ist nun zur 
weiteren Verwendung fertig. 

Fig. 47 u. 48 zeigen eine Masut-Dampfkesselfeuerung gewöhn- 
licher Art. Die Masut kommt von oben rechts, durchläuft ein Doppel- 
kniestück und tritt aus diesem in die vor beiden Flammrohren ein- 
gebauten Forsunken. Die beiden Arme P sind drehbar, und unter den 
Scharnieren ist eine Schale zum Auffangen der bei Undichtigkeiten aus- 
tretenden Masut angeordnet. Als Zerstäuber dient der bekannte 
Körtingsche Verteiler oder die sogen. „Simplex-Forsunka‘“. Da 
diese letztere gute Resultate im Betriebe ergeben hat, soll sie des 
näheren kurz beschrieben werden: Die Masut tritt, wie aus Fig. 50 
ersichtlich ist, bei Q in die Hülse R ein und wird, an dem unteren 
Ende durch eine kleine Öffnung von {, bis 2mm Durchmesser aus- 
tretend, gegen ein Dreikant geschleudert und hierdurch zerstäubt. Eine 
in die schwach konische Austrittsöffnung passende Nadel reguliert 
auf das genaueste das austretende Quantum Brennöl. In Fig. 47 u. 48 
sind die Flammrohre durch zwei an ihnen befestigte Deckel verschlossen, 
welche segmentförmige Öffnungen in gröfserer Zahl haben. Auf jedem 
Deckel bewegt sich auf einer ringsherumlaufenden Fübrungsleiste ein 


Fig. 46. Z. А.: Masutfeuerungen und ihre An- 
wendung. 


ebensolcher Deckel mit gleichen Öffnungen. Man hat es auf diese 
Weise in der Hand, ebenso wie den Masutzuflufs such die Luftzufuhr 
durch Einstellen des oberen Deckels regulieren zu können. 

Gleiche Düsen, wie die vorher beschriebenen, werden auch bei 
Martinöfen verwendet; die Einrichtung ist dann die in Fig. 51 
skizzierte. Die Masut tritt vom Druckbehälter, nachdem sie einen 
Flüssigkeitsmesser passiert hat, bei S ein und verteilt sich nach beiden 
Seiten des Ofens durch die Rohre T. Auf dem Block U ist ein Ge- 
häuse V montiert, in welchem sich ein Hahn bewegt, der den Ausflufs 
der Masut aus der Düse, wenn man das Rohr aus dem Ofen zurück- 
zieht, schliefst. Zwischen Düse und Gehäuse У sind aulserdem noch 
zwei Gelenke eingeschaltet, deren Hähne (siehe Detail Fig. 52 u. 53) 
eine Anzahl von Schlitzen haben; dies soll bewirken, dafs der Zuflufs 
der Masut bei einer Verschiebung nicht gehemmt wird. In das Mauer- 
werk ist ein etwa 1 m langer Kasten eingelassen, welcher kontinuier- 
lich durch Wasser gekühlt wird; diese Einrichtung hat sich bewährt, 
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Fig. 47-51. Z. A.: Masut-Feuerungen und ihre Anwendung. 


und die Erneuerung ist nur etwa alle Jahre einmal notwendig. Wiedie Ab- 
bildung zeigt, braucht der Ofen nur zwei Kammern, da die Vorwärmung 
des Brennstoffes bei dieser Anordnung fortfällt; im allgemeinen bringt 
man bei Öfen von 15 bis 25 t auf jeder Seite zwei Düsen an, häufig auch 
noch eine fünfte in der Mitte des Gewölbes. Das Umschalten geschieht, 
indem man von der einen Seite die Düsen zurückzieht und die gegen- 
überliegenden anstellt bei gleichzeitigem Umschalten des Luftventils; 
bei fünf Düsen bleibt die im Gewölbe befindliche immer in Betrieb. 

Bei der Anlage dieser Öfen ist ein Punkt von grofser Wichtig- 
keit, dessen Aufserachtlassung zu schweren Mifsständeu im Betriebe 
führt. Die zerstäubte Masut strömt mit gröfserer Geschwindigkeit 
durch den .Ofen, als das Gas bei einem Gasofen; der zerstäubte und 
vergasende Brennstoff braucht aber Zeit, um sich gründlich mit der 
Luft zu mengen und zu verbrennen. Man bekommt deshalb bei solchen 
Martinöfen, welche einfach durch Ausschaltung zweier Kammern und 
einigen Änderungen an den Köpfen von Gas auf Masutbetrieb umge- 
ändert sind, die grofste Hitze in den dem Ausflufs gegenüberliegenden 
Kopf, wenn in nicht noch weiterliegenden Teilen des Ofens, und die 
Folge ist rasche Abnutzung. Es ist deshalb angezeigt, bei solchen 
Umänderungen dem Herd gleich ein Drittel bezw. die Hälfte 
seiner früheren Länge zuzugeben. Ein Martinofen dieser 
Konstruktion braucht bei guter Wartung im Mittel 20 Pud (= ca. 327 kg 
Masut auf 100 Pud (= 1638 kg) fertigen Stahl; die Chargenzahl ist 
die gleiche wie bei guten Gasöfen. 
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Die Hebung von Säuren aus Behältern. 
Nachdruck verboten. 


Die Abfüllung von Säuren aus Behältern und Ballons ist insofern 
mit Schwierigkeiten verknüpft, als einesteils eine gewisse Gefahr be- 
steht und anderseits die Hilfsmittel zum Abfüllen nicht von Dauer 
sind, weil sie durch die Säuren angegriffen werden. 

Um das Umstülpen’oder Auspumpen des Ballons zu vermeiden, 
versucht man die Säure durch komprimierte Luft hinauszudrücken, 
was überall da möglich ist, wo der Behälter loftdicht verschlossen 
werden kann. Bei den Glasballons wird durch den Verschlufskork 
eine Röhre eingeführt und durch diese mit Hilfe eines Gebläses oder 
einer Luftpumpe atmosphärische Luft eingeprefst. Neben dem Luft- 
rohr ist ein Bleirohr ebenfalls dicht eingesetzt, welches bis zum Boden 
des Ballons hinabreicht; das Luftrohr dagegen soll nicht in Säure 
eintauchen. 

Die Steighöhe der Säure richtet sich nach dem erreichten Luft- 
druck im Ballon, wobei jedoch zu berücksichtigen ist, dafs man höheren 
Druck nicht anwendet, um die gläsernen Ballons nicht zu gefährden. 
Zwar wird selbst dann, wenn die Steigröhre bis zum Boden reicht, ein 
kleiner Rest bleiben; das maeht aber nichts aus, da bei dem fast leeren 
Ballon das Umkippen nicht mehr gefährlich oder beschwerlich ist. 

Bei grofsen Behältern oder Reservoirs wird jedoch eine Abdich- 
tung der oben beschriebenen Art nicht immer möglich sein, noch 
weniger sogar bei Gruben und Bassins, weshalb man da zum Absaugen 
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Fig. 53. 
Fig. 53 u. 53. Z. A.: Masut-Feuerungen und ihre Anwendung. 


der Säure sich der Säurepumpen als Flüssigkeitsheber bedient. In 
gewissen Fällen gelangen such Montejus, deren Wirkung ähnlich 
er geschilderten ist, zur Verwendung. 
artblei, Glas, Ton und Hartgummi sind diejenigen Materialien, 
welche von Säuren am wenigsten angegriffen werden und deshalb 
mit ihnen in Berührang kommen dürfen. 


Jnstrumente nnd Apparate 
für Wissenschaft, Industrie nnd Verkehr. 


Newmans Wächterkontrolluhr 

ausgeführt von der Newman Clock Company in Chicago, Ill. 

(Mit Abbildung, Fig. 54) Nachdruck verboten. 
Für die Kontrolle der zur Beaufsichtigung von öffentlichen Gebäuden, 
Fabriken, Privat-Etablissements u. s. w. angestellten Wächter sind be- 
reits eine grofse Zahl von tragbaren und stationären Kontrolluhren 
konstruiert worden. Die in Fig. 54 nach „Iron Age“ dargestellte 
Wächterkontrolluhr der Newman Clock Company in 
Chicago gehört zu den transportablen Apparaten, wobei die für die 
Markierungen bestimmten Schlüssel an den zu kontrollierenden Stellen 

in einem verschliefsbaren Kästchen an einer Kette aufgehängt sind. 
Die Uhr besitzt ein mit Stunden- und Minutenteilung versehenes 
Papier -Ziffernblatt, das sich über einer Matrizenplatte bewegt, an 
der, in gerader Linie angeordnet, die Matrizen der Kontrollstations- 
bezeichnungen sitzen. Für den Apparat Fig. 54 sind diese Kontroll- 
stellen mit den Ziffern 1 bis 9 bezeichnet. Die an den Kontrollstationen 
aufgehängten Schlüssel bilden mit ihrem Bart die entsprechenden 
Patrizen zu den in der Uhr angebrachten Matrizen und sind so aus- 
gebildet, dafs sie, nach dem Einstecken in das im Uhrengehäuse an- 
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gebrachte Schlüssellooh durch kurze Drehung in Verbindung mit der 
betreffenden Bezeichnungsmatrize der Uhr auf das durch ein Uhrwerk 
bewegte Ziffernblatt die Stationsbezeichnung auftragen, wodurch eine 
genaue Kontrolle darüber geübt werden kann, ob und wann der 
Wächter an den einzelnen Stellen gewesen ist. 

Sind in einer Anlage die Kontrollstationen gleich weit voneinander 
entfernt, so dafs sie von dem Wächter in gleichen Zeitintervallen er- 
reicht werden können, so stehen die Kontrollzeichen auf dem Ziffern- 
blatt, wie aus Fig. 54 ersichtlich, auf einer geraden Linie. 

Dem Wächter ist an der Uhr nur die Schlüsselöffnung zugänglich; 
sollte er in betrügerischer Absicht die Uhr öffnen wollen, um Markie- 
rungen auf dem Ziffernblatt vorzunehmen, ohne die einzelnen Kontroll- 
stellen aufgesucht zu haben, so wäre dies nutzlos; denn ohne den be- 
treffenden Schlüssel kann er die Bezeichnungen niemals so auftragen, 
dafs nicht der Be- 
trug sofort er- 
kennbar wäre. Die 
Markierung durch 
Patrize und Ma- 
trize zusammen 
schlielst diese 
Möglichkeit voll- 
ständig aus. 

Sind dem 
Wächter für den 
Besuch der einzel- 
nen Stellen oder 
für die Zeitinter- 
valle, in denen er 
diese aufzusuchen 
hat, bestimmte 
Vorschriften ge- 
macht, so kann er 
auch hinsichtlich 
deren Einhaltung 
genau kontrolliert werden. Auch die Kontrollschlüssel sind derart aus- 
geführt, dafs sie nicht nachgemacht werden können, d. h. es ist in weit- 
gehendster Weise irgend welchen Betrügereien seitens der Wächter 
vorgebeugt. 


Fig. 54. Z. A.: Newmans Wächterkontrolluhr, ausgeführt von der 


Newman Clock Company in Chicago, Il. 


Laufgewichtswaagebalken mit Farbdruck- 
Registrier-Apparat 


der Brückenwaagen- und Maschinenfabrik Gebrüder Schoene 
in Halle а. S. 


(Mit Abbildungen, Fig. 55 u. 56.) 


Nachdruck verboten 


| 


| unterhalb der 


Bei der seitherigen Ausführung von Laufgewichtswaagebalken mit | 
Druckapparat war durch die Unterbringung des letzteren im Lauf- | 


Fig. 55. 


gewicht die Verwendung von Farbe zum Drucken, der wechselnden 
Menge wegen, ausgeschlossen; man mulste sich daher damit behelfen, 
das ermittelte Gewicht in Pappstreifen (Karten) zu prägen. Hierdurch 
war es notwendig, den Druckapparat so anzuordnen, dafs die wechselnde 
Farbmenge durch das Tariergewicht stets zum Ausgleich gebracht 
werden konnte. 

Fig. 55 u. 56 zeigen einen neuen durch D. R.-P. 156915 und meh- 
rere D. R. G.-M. geschützien Laufgewichtswaagebalken mit 
Farbdrack-Registrierapparat von Gebrüder Schoene in 
Halle a.S., der von der bisher üblichen Konstruktion erheblich ab- 
weicht, indem hier der Drackapparat vom Laufgewicht getrennt, am 
Waagebalken angeordnet ist. Diese Anordnung des Druckapparates am 
Waagebalken kann sowohl oberhalb (Fig. 56) als auch unterhalb (Fig. 55) 
der Skalen erfolgen. Obwohl die erstere Ausführung mehrere Vorzüge 
für sich hat, mufste für den praktischen Gebrauch doch die letztere 
(Fig. 55) in Anwendung gebracht werden, indem diese sich den be- 
stehenden Eichvorschri leichter anpassen liefs. 

Der Waagebalken a ruht mit seiner Schneide b in dem Gestell o, 
und die Plattform der Waage ist an einer auf den Schneiden d hängen- 
den Stange e befestigt. In dem Waagebalken, welcher die Laufschiene f 
trägt, sind in der üblicben Weise die Gewichtsschieber (Skalen) g, h, 
i und k gelagert, welche auf ihrer Oberkante die abzudruckenden 
Typen tragen. Auf der einen Seite neben den Schiebern ist zweck- 
mälsig eine die Typen zur Angabe der Gewichtsart tragende Walze 1 
gelagert, und auf der anderen Seite der Schieber befinden sich in dem 

sagebalken verstellbare, die erforderlichen Datumtypen tragende 


Laufgewichtswaagebalken mit Farbdruck- Registrier- Apparat der Brückenwaagen- und Maschinenfabrik Gebrüder Schoene in Halle a. 8. 


Typenrädchen m. Der Druckstempel n, welcher irgend eine geeignete 
Einrichtung besitzen kann, ist in Auslegerarmen o oberhalb der Typen 
gelagert; er trägt ein unter seiner Druckfläche hindurchgeführtes 
Farbband р, welches auf Rollen q aufgewickelt ist. Die Rollen q sind 
zweckmalsig mit Federn zum Gespannthalten des Farbbandes ausge- 
rüstet. Eine Gewichtsausgleichung bei wechselnder Farbmenge an dem 
Farbband kann durch Verschieben des Taragewichtes r leicht geschehen. 

Nachdem zwecks Feststellung des Gewichtes die Gewichtsschieber 
g,h,i und k richtig eingestellt sind, wird der mit dem Gewicht zu ver- 
sehene Frachtbrief oder irgend ein anderes Schriftstiick, auf welches 
das Gewicht aufgedruckt werden soll, mit der zur Aufnahme des 
Gewichtes bestimmten Stelle über die eingestellten Typen gelegt, 
worauf der Druckstempel n mit dem Farbband p niedergedrückt wird; 
‘das Gewicht drückt sich dann auf der Oberseite des Schriftstückes ab. 

Ist der Druckstempel bei unter den Gewichtsschiebern angeordneten 
Drucktypen unter dem eigentlichen Waagebalken gelagert, so braucht 
das Farbband 
sich nicht an 
dem Druck- 
stempel zu be- 
finden, son- 
dern es kann 
direkt vom 
Waagebalken 


Typen getra- 
gen und durch 
den hochge- 

stofsenen 
Druckstempel 
gegen das 
zwischen das 
Farbband und 
die Typen ge- 
legte Schrift- 
stück geprefst werden; in diesem Falle ist eine verstellbare Anlage 
für das zu bedruckende Schriftstück vorgesehen, damit der Aufdruck 
an der richtigen Stelle geschieht. 

Bei Waggonwaagen, wo heute die mit dem ermittelten Gewicht 
bedruckte Wiegekarte auf den Frachtbrief aufgeklebt wird, druckt 
man nicht allein das Gewicht auf den Frachtbrief unmittelbar auf, 
sondern auch die Worte „Brutto und Tara“. Es werden mithin nicht nur 
die Wiegekarten erspart, sondern auch noch die Arbeit des Aufklebens. 

Ein weiterer Vorzug des neuen Apparates besteht darin, dafs sich 
ohne weitere Vorrichtung eine ganze Anzahl Wägungen auf ein Stück 
Papier drucken lassen. Dieser Umstand machte den neuen Farbdruck- 
Registrierapparat dort verwendbar, wo der Kartendruckapparat durch 
Verbrauch einer Unmenge von Wiegekarten sich nicht einführen 
konnte, wie z. B. auf Güterböden, Speicher und Magazinen etc. 

Zum Schlusse mag noch erwähnt sein, dafs die Trennung des 
Druckapparates vom 
Laufgewicht noch 
den Vorzug besitzt, 
dafs bei etwa eintre- 
tenden Reparaturen 
am Druckapparat die 
Eichstempel nicht 
verletzt zu werden 
brauchen, — ein Um- , 
stand, der sich bei 
dem im Laufgewicht 

untergebrachten 
Druckapparate oft 
recht unangenehm 
fühlbar machte, da 


Fig.56. Z.A.: Laufgewichtswaagebalken mit Farbdruck- Registrier- 
Apparat der Brückenwaagen- und Maschinenfahrik Gebrüder Schoene 
in Halle a. 8. 


| die geringste Störung des Mechanismusses die Verletzung der Eichstempel 


uach sich zog und dann eine Nacheichung der Waage erforderlich wurde. 


Elektrische Uhr mit selbsttiitigem Aufzug 
(Patent Möller) 
von Alfred Hahn in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 41.) Nachdruck verboten. 

Die Firma Alfred Hahn in Leipzig bringt seit neuerem die 
nach Patent Möller ausgeführten elektrischen Uhren mit 
selbsttätigem Aufzug auf den Markt, die als einfache Kontoruhr 
wie auch speziell als Signaluhr für Fabriken, gröfsere Geschäfts- 
betriebe und Schulen geliefert werden. Eine derartige Uhr funk- 
tioniert vollkommen velbsttätig und läutet, mit einer Glockenanlage 
in Verbindung gebracht, zuverlässig an jeder beliebigen Stelle und 
zu beliebiger Zeit den Beginn und Schlufs der Arbeitszeiten und 
Pausen ab. Auch kann an der Uhr eine Kontakteinrichtung an- 
gebracht werden zum Betrieb von Nebenuhren. 

Aus Fig.41 ist die Konstruktion dieser Uhr ersichtlich, wonach 
ein drehbarer, die Stromschlufsvorrichtung bildender Hebel 1 eine 
isolierte Blattfeder trägt, die mit der mit zwei Schrägen versehenen 
Palette 3 ausgestattet ist. Mit den Schrägen der letzteren kommt der 
Stift 4 abwechselnd in Berührung, der an dem um die Achse 5 
beweglichen Anker 6 befestigt ist. Der Rückgang des Ankers, 
der durch die Abreifsfeder 7 betätigt wird, hat eine derartige Be- 


rührung des Stiftes 4 zur Folge, dafs dieser den Hebel 1 anbebt, der 
dann wieder zurückfällt, wenn die untere Kante der anderen Schrage 
an dem Stift 4 vorbeigleiten kann. Dies bringt den Stromschlufs- 
stift 8 mit dem Stromschlufsstück 9 in Berührung, wobei der Stift 4 
die rechtsseitige Schräge und somit auch die Palette 3 veranlalst, ihm 
auszuweichen. Eine weitere Folge davon ist, dafs die Blattfeder ge- 
spannt und die Stärke der Berührung zwischen den Teilen & und 9 
beträchtlich vermehrt wird; doch ist die Reibung zwischen den Strom- 
schlufsstücken nur von kurzer Dauer, d.h. sie währt nur so lange, 
bis der Stift 4 an der Palette 3 vorbeigerissen ist. ` 

Der Stromschlufs erfolgt an dem mälsig abgerundeten Ende des 
Stiftes 8 In dem Moment, wo der Stift vom Stromschlufsstück 9 
abgleitet, berührt er dieses nur noch an der dufsersten Kante; die 


Punkte für Stromschlufs und Stromöffnung sind daher räumlich ge- ` 


trennt, so dafs selbst im Falle einer Beschädigung der Öffnungsstelle 
durch die Offnungsfunken die Kontaktbildung nicht weiter gestört 
wird. Bei jeder Kontaktbildung nun, die sich alle sechs Minuten 
wiederholt, wird zunächst das Abreifsen dieses Elektromagnet-Ankers be- 
wirkt. Letzterer ist mit der Achse des Minutenrades durch die Spiral- 
feder 7 verbunden, und diese wird daher durch das Abreifsen des Elektro- 
magnet-Ankers jedesmal gespannt, wodurch das Werk getrieben wird. 

Die Trockenelemente sind im Gehäuse selbst untergebracht und 
halten mehrere Jahre aus; ihre Auswechslung ist in einfacher Weise 
zu bewerkstelligen. Der Stromverbrauch ist nach dem Attest der 
Physikalisch-Technischen-Reichs- 
anstalt zu Charlottenburg nur 
minimal. 


Neuerungen im Fern- 


sprechwesen. 
Von G. Strahl in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 57-59.) 
Nachdruck verboten. 

Mit der Verbreitung, welche 
in verhältnismälsig kurzer Zeit 
das Telephon als Verkehrsmittel 
gefunden hat, sind nicht nur die 
Ansprüche an die Zuverlässig- 
keit ganz bedeutend gewachsen, 
sondern auf der anderen Seite 
auch die Momente, welche Stö- 
rungen herbeizuführen geeignet 
sind. So einfach und sicher auch 
der einzelne Apparat ist, im Zu- 
semmenwirken mit tausenden, 
wie es auf Zentralstellen heute 
unvermeidlich ist, stellen sich 
Fehler heraus, die vorber nicht 
erwartet waren, und die auch 
manchmal erst nach längeren 
Beobachtungen in ihrer Ursäch- 
lichkeit erkannt werden. 

So machen sich z. B. bei 
Fernsprechschaltungen für Zen- 
tralmikrophonbatterie verschie- 
dene Nachteile bemerkbar. Bei 
direkter Schaltung ist die Wir- 
kung der Geber eine nicht genügende,. weil bei langen Leitungen 
die Schwankung des Mikrophonwiderstandes im Verhältnis zu dem 
Leitungswiderstand zu wenig wirkungsvoll wird, und weil eine Trans- 
formierung der verbleibenden Energie in eine für die Übertragung 
günstige Form in der Teilnehmerstation nicht stattfindet bezw. bei 
einigen Systemen nur unvollkommen auf.der Zentrale. Die Schaltung 
mit Induktionsspule hat wieder den Nachteil, dafs sie auf die an- 
kommenden Telephonströme schwächend wirkt, indem sie mit dem 
Telephon hintereinandergeschaltet, infolge ihrer, wenn auch nicht 
grofsen Selbstinduktion einen schädlichen Einflufs ausübt. Der Nach- 
teil der parallel geschalteten Induktionsspule ist der, dafs ihre Selbst- 
induktion nicht genügend grofs ist, um eine Schwächung des abgehen- 
den Stromes zu verhindern. Dadurch nun, dafs die elektromagnetisch 
wirksame Spule des Fernhörers aus zwei Teilen gebildet ist, von 
denen der eine Spulenteil in einem über das Mikrophon und eine 
Kapazität geschlossenen Strom liegt, während der andere Spulenteil 
in Hintereinanderschaltung mit diesem Kreise in der Linienleitung 
liegt, sollen die Nachteile vorgenannter Schaltungsweise vermieden und 
gleichzeitig die Möglichkeit geschaffen werden, durch Erreichung einer 
verhältnismälsig starken Lautwirkung der Telephongespräche die mensch- 
liche Stimme auf grofse Entfernungen zu überträßen. 

Eine weitere Erfindung beschäftigt sich mit einer Schaltungs- 
anordnung für Sprechstellen mit Zuführung des Stromes vom Amte, 
bei denen das Mikrophon unmittelbar in der Leitung liegt. Bei den 
bisher bekannt gewordenen ähnlichen Schaltungen werden entweder 
die Fernhörer und das Mikrophon in Hintereinauderschaltung unmittel- 
bar in die Leitung gelegt, wodurch jedoch eine sehr ungünstige Be- 
einflussung des Hörers durch den Strom eintritt, oder es wird der 
Hörer in einen besonderen, in der Regel durch einen Übertrager 
(Induktionsspule) mit der Leitung verbundenen Stromkreis gelegt. Im 
letzteren Falle entstehen durch die Übertragung des Sprechstromes 
von einem Stromkreis in den anderen Energieverluste. Es soll nach 


Fig. 57 u. 58. Z. A.: Neuerungen im Fernsprechwesen, 


der vorliegenden Neuerung der Fernhörer in Hintereinanderschaltung 
mit dem Mikrophon unmittelbar in den Sprechstromkreis gelegt wer- 
den, ohne jedoch einer nachteiligen Beeinflussung durch den Mikrophon- 
speisestrom unterworfen zu sein. Dies wird dadurch bewirkt, dafs 
die beiden Wicklungen des Fernhörers durch Polarisationszellen oder 
Kondensatoren unter Zwischenschaltung von Graduatoren unter sich 
und mit den Leitungszweigen derart verbunden sind, dafs der Sprech- 
strom sie unmittelbar hintereinander durchfliefsen kann, während der 
Mikrophonspeisestrom die eine Wicklung in entgegengesetzter Rich- 
tung wie die andere durchfliefst, um eine ungünstige Beeinflussung 
des Hörers durch den Gleichstrom zu verhindern. 

Ein Linienwähler mit direkter Schaltung und gemeinschaftlicher 
Anruf- und Sprechbatterie bezweckt eine Vereinfachung der Einrichtung 
durch Anordnung eines sämtlichen Linien einer Sprechstelle gemein- 
samen Anruforganes, das bei der Bedienung gleichzeitig den Pol 
wechselt. Nach erfolgtem Anruf wird das Anruforgan, z. B. Druck- 
taster, durch den Fernhörerhalter gesperrt und hierdurch in der pol- 
wechselnden Stellung gehalten. Beim Einhängen bezw. Auflegen des 
Fernhörers wird das Ruforgan ausgelöst, womit der ursprüngliche 
Ruhezustand der Sprechstelle wieder hergestellt wird. Durch das An- 


ruforgan werden gleichzeitig die Kontakte zum Ein- und Ausschalten 
des Weckers und de Linienwählerstöpsels bezw. der Kurbel oder dergl. 
bewegt. 


Fig. 59 zeigt das Schaltungsschema einer derartigen Linienwähler- 
anlage mit vier Stationen nach dem der Firma Paul Hardegen 
& Co., K.G. in Berlin erteilten D. R.-P. 154500. 

A, В, C und D sind die vier Wandstationen (Fig. 59) in schema- 
tischer Darstellung, e,, өз, е, und е, die Wecker für die Signale; U ist 
die zentrale Anruf- und Sprechbatterie; r,, rẹ, г, und г, sind Hand- 
mikrotelephone mit den Ausschaltern s,, в„, в, und s, am Griff. Ё, f,, 
f, und f, sind die Anruftaster mit den Kontakten 1,, 1,, ls, 14, m,, In, 
ms, ш,, i,, ig, і, und i,. Der um ћ,, b,, h, und b, drehbar ange- 
ordnete Schalterhaken trägt am hinteren Ende einen Sperrkegel g,, 
g2, gs und g,- Beim Herunter- 
drücken eines Tasters greift der 
vorstehende Sperrkegel des vom 
Gewicht des Handmikrotelephons 
befreiten Schalterhakens hinter 
die Nase dı, ds, ds und q, und 
hält hierdurch den Taster in 
einer vom Ruhezustand abwei- 
chenden Lage fest. Durch das Ge- 
wicht des dmikrotelephons, 
welches beim Anhängen auf den 
Schalterhaken wirkt, wird die 
Nase des Tasters wieder frei, so 
dafs er in seine Ruhelage zu- 
rücktreten kann. Der Schalter- 
haken wirkt durch einen von 
ihm isolierten Stift auf die Kon- 
taktfedern n,, ng, п, und п, zur 
Herstellung der Verbindung mit 
den Kontakten o, 03, Og, 0, bezw. 


р Pes Ps und р,. 
— ` "" Bei Tischstationen (Fig. 58) 
ра. мел erfolgt die Anordnung des 


Fig. 58. Schalterhakens derart, dafs 
durch Hinlegen des Handmikro- 
telephons auf den dafür be- 
stimmten Träger die Nase festgehalten wird. 

Der Vorgang des Einschaltens der Batterie u zum Rufen und 
Sprechen ist folgender: 

Station A will mit D sprechen und steckt zu diesem Zweck den 
Linienwählerstöpsel t, in die Büchse D,, nimmt das Handmikrotele- 
phon r, vom Schalterhaken h, und drückt auf den Taster f,. Hierbei 
sei noch bemerkt, dafs der Taster federnd gedacht ist, so dafs er 
seinen tiefsten Druckpunkt durch einen festen Anschlag, welcher 
über dem Eingriffspunkt des Sperrkegels g, hinter der Nase q, liegt, 
etwa bei dem Kontakt i einnimmt. Nachdem mit dem Drücken des 
Tasters aufgehört ist, tritt eine Trennung des Kontaktes i, von der 
Nase q, ein, wodurch der Durchgang für den Strom unterbrochen ist. 

Der Strom der Batterie U nimmt nun beim Drücken folgenden 
Weg: Vom Kohlepol durch den Draht K zur Klemme K der Station A, 
über den Kontakt 1,, über den Taster f, zum Kontakt i,, über die 
Kontaktfeder n, und Kontakt p, zum Stöpsel t,, Büchse D,, durch 
die Leitung W, zur Klemme L der Station D, weiter über die Kon- 
taktfeder n,, Kontakt o, zur Klemme W der Station D zum Wecker e,, 
durch diesen zur Klemme Z der Leitung Z zum Zinkpol der Bat- 
terie U. Hierdurch ist der Wecker e, zum Läuten gebracht worden 
und die Station D weils, dafs jemand mit ihr zu sprechen wünscht. 
Diese nimmt nun ebenfalls das Handmikrotelephon vom Schalter- 
baken h,, worauf das Gespräch mit Station A beginnen kann. 

Die Einschaltung des Zentralbatteriestromkreises zum Sprechen 
hat gleichzeitig durch den Taster f, stattgefunden, so dals der Strom- 
lauf jetzt folgender ist: Vom Kohlepol der Zentralbatterie U durch 
den Draht К zur Klemme К der Station A über Kontakt 1,, der 
durch Eingreifen des Sperrkegels g, hinter der Nase q, des Tasters 
f, festgelegt ist, zum Handmikrotelephon r,, über den Ausschalter 8, 
der beim Sprechen mit der Hand eingeschaltet wird, zu Kontaktfeder 
n,, Kontakt p,, Stöpsel t,, Büchse D,, Leitung W,, zur Klemme L 
der Station D und zum Handmikrotelephon r,, über den durch die 


Hand eingeschalteten Ausschalter s, zum Taster f,, über den Kontakt m,, 
Klemme Z der Station D und durch den Draht Z zum Zinkpol der 
Zentralbatterie. Die punktierte Stellung des Schalterhakens der Sta- 
tion D zeigt die Ausschaltung des vorher eingeschalteten Weckers e, 
bei zum Sprechen und Anrufen abgenommenem Hörer, d. h. Feder- 
kontakt n, hebt sich vom Kontakt o, ab. 

Nachdem das Gespräch beendet und beide Handmikrotelephone 
an ihre Schalterhaken gehängt sind, tritt selbsttätig der Ruhestand 
wieder ein, indem sich der Taster f, gegen den Kontakt m, und die 
Kontaktfeder n, gegen Kontakt o, legt. Derselbe Vorgang kann sich 
nun von neuem mit den Stationen AB, AC, BC, BD, und CD, 
bezw. umgekehrt wiederholen. : 

Die als Verriegelung der Weckerstromkreise in den Teilnehmer- 
stationen meist benutzten Platinpolarisationszellen oder Kondensatoren 
können, wie die Erfahrung gezeigt hat, leicht zu Störungen im Ver- 
bindungs- oder Schlufszeichensystem des Amtes Veranlassung geben, 
da Platinzellen, ebenso wie bekanntlich Kondensatoren die Eigenschaft 
besitzen, elektrische Ladungen aufzunehmen und auch wieder ab- 
zugeben. Werden die Kondensatoren oder Polarisationszellen beim 


Wecken des Teilnehmers vom Wechselstrom durchfiossen, so hinter- 
läfst dessen letzter Stromimpuls eine nicht unbedeutende, entsprechend 
gerichtete Ladung der Zelle, welche sich wieder ausgleicht, sobald die 
Pole der Zelle durch eine zusammenhängende Drahtleitung geschlossen 
Wird also nach Abschalten des Rufstromes an die in der 
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beschriebenen Weise ge- 

ladene Polarisationszelle 

ein Stromkreis ange- f 
schlossen, in welchem ein | 
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zur gleichzeitigen Spannung des Diaphragmas nicht ausreichender Kraft 
mit einem Weicheisenpolstück geringen Querschnittes in die Induktions- 
spule ragt, wāhrend das gleichfalls mit einem in die Spule ragenden 
Polstück versehene Diaphragma eine besondere mechanische Spann- 
vorrichtung besitzt, um die Empfindlichkeit des Empfängers zu erhöhen. 
Diese Spannvorrichtung besteht aus einer ringförmigen ev. mit radialen 
Ausschnitten versehenen Feder, welche am äufseren Rande mit dem 
Diaphragma zusammen eingespannt, mit ihrem inneren, gegen das 
Diaphragma umgebörtelten Rande gegen das Diaphragma drückt. 


Drahtlose Telegraphie 
System Telefunken. 
Von В. Pöthe, Ingenieur in Friedrichsort bei Kiel. 
(Mit Abbildung, Fig. 60) Nachdruck verboten. 


Das System Telefunken, das speziell durch die in den Armeen 
mehrerer Staaten eingeführten fahrbaren Funkenstationen bekannt ge- 
worden ist, und für dessen Ausführung sich die Gesellschaft für 
drahtlose Telegraphie m. b. H., System Telefunken in 
Berlin SW gegründet hat, ist aus den beiden Systemen Slaby- 
Arco und Braun-Siemens hervorgegangen. Für das System 
Telefunken charakteristisch ist die Geberanordnung nach Prof. Braun, 
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tung mit einer Batterie 
liegt, deren Strom fir 
sich allein das Relais nicht 
zum Ansprechen bringen 
kann, so vermag doch die 
Lagerung der Polarisa- 
tionszelle, wenn deren 
Ausgleichstrom in der- 
selben Richtung fliefst wie 
der Batteriestrom, ein An- 
sprechen des Relais und 
dauerndes, unerwünschtes 
Festhalten des Ankers 
zur Folge haben. Versuche 
haben gezeigt, dafs die 
bekannten, sogen. chemi- 
schen Gleichrichter, wel- 
che eine Aluminium- und 
eine Bleielektrode ent- 
halten, Wechselstrom von 
grofser Frequenz aber ge. 
ringer Stromstärke, z. B, 
derjenigen, welche bei 
Fernsprecheinrichtungen 
za Anrufzwecken benutzt 
wird, passieren lassen, ihn 
jedoch so verändern, dafs er nicht mehr zwei gleiche Phasen be- 
sitzt, sondern dafs seine positive Phase bedeutend schwächer ist, 
als die negative. Diese Aluminiumzellen werden also nicht nach 
Art der Kondensatoren geladen, sondern wirken vielmehr ventilähn- 
lich, indem andauernder Strom gleicher Richtung das Ventil gleicher- 
mafsen allmählich immer fester schliefst, während Wechselstrom 
höherer Periodenzahl ein sofortiges völliges Schliefsen nicht herbei- 
führt. Es werden demgemäfls zur Vermeidung des eingangs genannten 
Übelstandes zwischen dem Polwechsler bezw. Wechselstromgenerator 
und den Ruftasten auf dem Amte eine oder mehrere Aluminiumzellen 
eingeschaltet, welche die Platinpolarisationszellen bezw. Kondensatoren 
der Teilnehmerweckerstromkreise vor Umpolarisierung schützen und 
dadurch störende Entladungs- bezw. Wiederaufladungsgleichströme in 
dem Amte verhüten. 

Hierher gehört schliefslich noch eine Erfindung, welche sich auf 
ein Anrufzeichen für Fernsprechschaltungen bezieht, bei welchem der 
Anruf durch Stromschlufs, der Schlufsruf durch Stromunterbrechung 
oder umgekehrt bewirkt wird. Eigentümlich an dieser ist, dafs das 
Anrufzeichen zwecks gleichzeitiger Verwendung als Schlufszeichen, so- 
wohl durch die Stromschliefsung als auch durch die Stromunterbrechung 
ausgelöst wird, dagegen bei unverändertem Zustand der Leitung, d. h. so- 
wohl bei Stromlosigkeit als auch bei Stromdurchgang, festgehalten wird. 

Um an Mikrophonen mit Haupt- und Hilfsmembrane, bei denen 
die Hauptmembrane von einer die Kohlenkammer abschliefsenden, an 
der Peripherie festgelagerten Hilfsmembrane getragen wird, ein Über- 
treten von Schallwellen über den Rand der Hauptmembrane nach deren 
Hinterseite und damit Störungen in der Schwingung dieser Haupt- 
membrane zu verhindern, wird die zweckmälsig am Rande rechtwinklig 
umgebogene Hauptmembrane mit einer seitlichen elastischen Dichtung 
versehen, mit welcher sie gegen die Gehäusewand des Mikrophons 
anliegt, so dafs die Membrane nach jeder Richtung hin frei und unge- 
stört schwingen kann, ein Übertreten der Schallwellen nach der Hinter- 
seite aber vermieden wird. 

Zum Schlufs sei noch eine Neuerung am Telephon-Empfänger er- 
wähnt, welche darin besteht, dafs ein permanenter Magnet von mälsiger, 
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bei welcher ein aus Leidener Flaschen und einer Funkenstrecke be- 
stehender, grofse Energiemengen enthaltender Schwingungskreis den 
Luftleiter zu wenig gedämpften Eigenschwingangen anregt. Die 
Empfaugerschaltang besitzt einen geschlossenen Resonanzschwingungs- 
kreis, der einerseits durch eine ausgesprochene und scharfe Eigenperiode 
das Empfangssystem nur für eine ganz bestimmte Geberfrequenz em- 
pfindlich macht und daher Störungen fremder Geber leicht ausscheidet 
und anderseits das Empfangssystem befähigt, die gesamte vom Geber 
mit Flaschenerregung ausgesandte Energiestrahlung aufzunehmen. 
Der einfache Sender, wie ihn bereits Marconi verwandte, 
besteht bei dem System Telefunken aus dem an die Funkenstrecke 
angehängten Luftleiter nebst Gegengewicht und ist in seiner Wirk- 
samkeit soweit verbessert worden, dafs selbst bei relativ kleinen 
Kapazitäten der Luftgebilde gröfsere Energiemengen zum Senden be- 
nutzt werden können. Zur Verhütung der bei grölseren Funkenlängen 
auftretenden Lichtbogenbildung werden die zur Erzeugung der Ladungen 
benutzten Induktionsapparate auf Resonanz gestimmt, d. h. mit einem 
auf die sekundäre Eigenschwingung des mit Luftdraht-Kapazität be- 
lasteten Induktors gestimmten primären Wechselstrom gespeist. 
Ausgeführte Versuche zeigten indessen, dafs hierbei die Fern- 
wirkung nicht annähernd mit der Vergröfserung der Ladeenergie stieg. 
Die Ursache bildeten grofse Verluste in der Funkenstrecke grofser 
Schlagweite. Was an Anfangsspannung beim Einsetzen der Entladung 
gewonnen war, das oder noch mehr wurde durch vermehrte Funken- 
dämpfung wieder verloren. Dieser Fehler konnte dadurch beseitigt 
werden, dafs statt einer einfachen Funkenstrecke von grofser Länge 
eine aus vielen kleinen in Serie geschalteten Teilfunken zusammenge- 
setzte Entladungsfunkenstreoke benutzt wurde. Damit der erwünschte 
Effekt der verringerten Wärmeverluste zustande kommt, werden in 
dieser Serienfunkenstrecke Spannungsteiler in Form von Kondensatoren 
sehr kleiner Kapazität oder als Induktionsspulen parallel geschaltet. 
Die Spannnungsteilung erfolgt proportional der Länge der Teilfunken- 
strecken. Mittels dieser einfachen Geber ist es gelungen, mit 90 Watt 
Primärer Induktorenenergie und einem Luftdraht von 32 m Höhe eine 
otfernung von 250 km gut zu überbrücken. Auch einen grolsen 
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elektrischen Vorteil hat die neue Funkenstrecke erzielt, indem die 
Abstimmschärfe des Empfängers erheblich gestiegen ist. 

Ungeachtet dieser neuen vorzüglichen Formen der einfachen Sender 
behalten die gekoppelten Sender nach wie vor ihre grofse Be- 
deutung, da die letzteren gegenüber den einfachen Sendern den Vorzug 
besitzen, dafs man bei gegebenem Luftdrahte die ausgesandte Wellen- 
länge ohne Intensitätsschwächung in ziemlich weiten Grenzen ver- 
ändern kann. Diese Möglichkeit ist von sehr hohem Werte für mili- 
tärische Stationen, die dadurch ein Mittel haben, bei Störungen des 
Feindes rasch eine neue veränderte Wellenlänge benutzen zu können 
und dadurch von den Störungen frei zu kommen. Die Normal- 
konstruktionen der Gesellschaft für drahtlose Tele- 
graphie System Telefunken gestatten eine Veränderung der 
Wellenlänge von mehreren 100 %. 

In Fig. 60, Skz. 1 u. 3 sind Schaltungsweisen gekoppelter 
Geber für Schiffs- und fahrbare Stationen wiedergegeben. 
Die Schaltung, Skz. 1, gestattet leichte Veränderlichkeit der Wellen- 
längen und besitzt eine sehr geringe Spannungsamplitude des Luft- 
leiters. Der die konstante Erregerkapazität k, enthaltende geschlossene 
Schwingungskreis besitzt eine unterteilte Funkenstrecke f und eine 
variable Selbstinduktion 1. An dem einen Ende der Induktionsspule 
liegt dauernd die Erdverbindung, während an dem anderen Ende mit 
jedem gewünschten Kopplungsgrad der Luftleiter angelegt werden 
kann, dessen Wellenlänge durch die variable Selbstinduktion s und 
den Kondensator k, verandert wird. 

In der Schaltung, Skz. 3, ist aus verschiedenen praktischen Rück- 
sichten keine Einrichtung für stetig veränderliche Wellenlängen ge- 
troffen, sondern die Erzeugung von nur zwei bestimmten Wellen an- 
gestrebt, von denen bei der einen die Grundschwingung des Drahtes 
erregt wird, bei der anderen die erste Oberschwingung. 

Statt Erdung wird eine elektrische Ausbalanzierung mittels Draht- 
gaze benutzt, um die bei-beweglichen Stationen auftretende Schwierig- 
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Fig. 60. Z.A.: Drahtlose Telegraphie System Telefunken. 


keit des Aufsuchens guter Erde zu vermeiden und um für den 
Empfänger atmosphärische Störungen, welche bei der grofsen Luft- 
drahthöhe (der Luftleiter hat eine Höhe von 200 m und wird mittels 
Ballon oder Drachen aufrecht erhalten) sonst unvermeidlich sind, mög- 
lichst auszuschliefsen. Der Erregerkreis besteht aus der konstanten 
Kapazität k,, der die Hochspannungsenergie zugeführt wird, den unter- 
teilten Funkenstrecken f und einer Induktionsspule 1, von welcher zur 
Erregung der kurzen Welle nur ein Teil durch Stöpselung bei p,, 
zur Erregung der langen Welle alle Windungen durch Stöpselung bei 
р, eingeschaltet werden. An den Erregerkreis ist einerseits der Luft- 
leiter angeschlossen, anderseits sind die Spulen s, und s,, deren Selbst- 
induktion in Verbindung mit der Kapazität der Drahtgaze die Aus- 
balanzierung des Luftdrahtes bewirkt, angeschaltet. Die Spulen s, 
und в, sind entsprechend дег Drahtgaze und der ausgehenden Wellen 
bemessen. s, wird zur Ausbalanzierung bei Grundton, s, bei Ober- 
ton gebraucht. Bei Erregung der langen Wellen beträgt die Kopp- 
lung mit dem Erregerkreise 15%,, bei der Oberschwingung nur 10%,. 
Fig. 60, Skz. 2 u. 4 geben die Schaltungsweisen der entsprechen- 
den Empfänger. Die Verschiedenartigkeit beider Schaltungen ist da- 
durch bedingt, dafs der eine abstimmungsscharf, der andere dagegen 
abstimmungsunscharf arbeitet. Die unscharfe Abstimmung ist für 
solche Stationen geeignet, die mit anderen auf nicht gleiche Wellen- 
längen gestimmten Stationen ohne jedesmalige veränderte Einregulie- 
rung zusammenarbeiten sollen, also beispielsweise für Installationen 
von transatlantischen Schnelldampfern. Abstimmscharfe Schaltungs- 
weisen sind besonders für militärische Stationen wichtig, um feind- 
liche Störungen selbst bei kleiner Wellendifferenz oder stark über- 
wiegender feindlicher Intensität auszuschliefsen. Die Abstimmschärfe 
einer Empfangsschaltung ist in der Hauptsache durch den Kopplungs- 
grad des den Fritter enthaltenden Schwingungskreises mit dem 
mpfangsleiter gegeben. Um eine unscharfe Empfangsschaltung zu 
erzielen, sind in Fig. 60, Skz. 2 beide Schwingungskreise fest mitein- 
ander gekoppelt. 
8 stellt eine Induktionsspule mit drei veränderlichen Kontakten a, 
b und e dar. Die Abstimmung des Fritterkreises erfolgt durch Ver- 
änderung des Schiebers b. Mittels des Schiebers c werden die übrig 
bleibenden Windungen kurz geschlossen und am Mitschwingen ver- 
hindert. Die Leitung bc wird durch einen veränderlichen Konden- 
sator k, geerdet und der Luftdraht mit dem Schieber a verbunden. 
Die Abstimmung des Luftdrahtes kann sowohl durch die Veränderung 
der Windungszahl zwischen ab als auch durch den Kondensator k, 
erfolgen. Je gröfser — bei gegebener Wellenlänge — die Windungszahl 
ab und je kleiner dementsprechend k, ist, um so fester ist die Kopp- 
lung und um so unschärfer die Abstimmung. Zur Erzielung von 


hohen Abstimmschärfen könnte MAN р karz schlielsen, a b sehr klein 
machen und den notwendigen Betrag yon Selbstinduktion in einer 
räumlich getrennten Spule іп den Luftleiter einschalten. Indessen 
bleibt, da die Erde einen merklichen Betrag an Selbstinduktion behält, 
die Gefahr bestehen, dafs durch die galvanische Verbindung beider Teile 
die indaktive, in nicht gleicher Phase erregte Schwingung gestört wird. 

Zur losen Empfangskopplung wird daher eine rein induktive Schal- 
tungsweise nach Fig. 60, Skz. 4 benutzt. Diese läfst bei ungeschwächter 
Empfangsempfindlichkeit eine bis ca. 1%, veränderliche Em- 
pfangsabstimmschärfe erzielen, die ausreicht, um die Störungen 
eines feindlichen Gebers, gleiche Geberintensität vorausgesetzt, bei 4%, 
Wellenunterschied gänzlich auszuschliefsen. Dieses überraschend gute 
Resultat ist erzielt einerseits durch Benutzung weniger gedämpfter 
Geber -Verringerungen der Funkendämpfungen durch Unterteilung 
der Funkenstrecke bezw. Energieschaltung, sowie andererseits durch 
Verringerung der Dämpfung in den Empfangsschaltungen. Die se- 
kundäre Spule m hat einen passenden Ohmschen Widerstand und 
ist aufserdem durch Benutzung eines Litzendrahtes frei von Wirbel- 
stromverlusten. Die Veränderlichkeit des sekundären, den Fritter als 
Kapazität enthaltenden Schwingungskreises ist durch Parallelschaltung 
einer Kapazität passender Grofse zum Fritter beseitigt. Die Ab- 
stimmung des primären und sekundären Empfänger-Kreises auf die- 
jenige Schwingungszahl, welche bei dem gekoppelten Geber tatsäch- 
lich zur Ausstrahlung kommt und nicht übereinzustimmen braucht mit 
den Schwingungszahlen der ungekoppelten Einzelsysteme des Gebers, 
ist ebenfalls Bedingung. 

Der Empfangsluftleiter wird durch einen veränderlichen Konden- 
sator k, gegen Erde abgestimmt. Der geschlossene primäre Empfangs- 
kreis wird in passender Stärke durch richtige Wahl der Gréfeen der 
Kondensatoren k,, k, mit dem Luftleiter gekoppelt, wobei die resul- 
tierende Kapazität von ką, k, bei verschiedenen Kopplungsgraden 
konstant bleibt. Der sekundäre Empfangskreis ist rein induktiv durch 
einen ziemlich grofsen Luftabstand mit dem pri- 
mären lose gekoppelt. Eine Deformation der pri- 
mären Welle wird hierdurch nicht mehr zustande 
kommen. Die sekundäre Transformatorwicklung m 
ist bezüglich ihrer Windungszahl durch einen 
Schleifenkontakt veränderlich und mit ihren beiden 
Enden einerseits mit dem Fritter о, anderseits mit 
dem einen Pol des im Empfangsapparat liegenden 
und im Verhältnis zpr Fritterkapazität unendlich 
grofsen konstanten Empfangskondensators k, ver- 
bunden. Parallel zu Fritter о und Kondensator k, 
liegt der oben erwähnte Kondensator k,. 

Bei Benutzung zweier getrennter Empfangs- 
leiter ist gleichzeitiger Empfang zweier Tel: me 
ohne Schwierigkeit bei 30%, Geberwellendifferenz 
möglich. Schwieriger ist die Aufgabe bei nur einem für beide Em- 
pfäuger gemeinschaftlichen Luftdraht. Hier sind die beiden primären 
Empfangskreise mit verschieden starker Kopplung mit dem Luftleiter 
zu verbinden. In diesem Falle ist die Doppeltelegraphie stets mit 
einem gewissen Intensitäts- und Entfernungsverlust verknüpft. 

Zum Schlufs sei unter Hinweis auf den Artikel „Die drahtlose 
Telegraphie in der Armee“ in Heft 8, 1905 der Monatsschrift „Für 
Jedermann“ (Supplement) noch bemerkt, dafs die in Berlin-Ober- 
schönweide errichtete Versuchsstation mit ca. 70 m Antennenhöhe 
etwa 1000 km Reichweite besitzt. Zur Zeit ist bis zur Insel Fehmarn 
{Marieafanksprachstetion Marienleuchte) und Dresden ein exakter 

okentelegraphischer Verkehr möglich. Die aus der Kraftstation Ober- 
spree der Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft entnommene Wechsel- 
stromenergie wird auf oa. 50000 Volt transformiert und damit ein Er- 
regersystem von ca. 0,2 Mikrofarad gespeist. Die gewaltigen Schwingungen 
dieses Systems, welche beim Eintreten der Funkenentladun r mit einer 
Frequenz von 900000 pro Sekunde einsetzen, erregen das genannte 
Luftleitergebilde. Durch fortgesetzte Versuche und Verbesserungen ist 
es gelungen, bis zur schwedischen Station Karlskrona — 450 km — 
gut lesbare Telegramme zu übermitteln; Höhe des Auffangedrahtes in 
Schweden 35 m. Die Gesellschaft für drahtlose Telegraphie Telefunken 
ist heute in der Lage, unter Garantie der betriebssicheren Verständigung 
Verbindungen herzustellen über die Entfernung von 1200 km und mehr. 

Bemerkenswert ist ferner die Anwendung des Systems Telefunken 
bei fahrenden Eisenbahnzügen. Versuche in dieser Richtung 
sind auf der Militärbahn Berlin-Zossen gemacht worden, und eine 
derartige Anlage befindet sich auf dieser Strecke seit einiger Zeit in 
dauerndem Betrieb. Die Übertragung der Zeichen konnte nicht in 
der gewöhnlichen Art mittels senkrechter Luftdrähte erfolgen. Sende- 
und Fangdrähte wurden daher horizontal gespannt, und die an dem 
Eisenbahnkörper sich hinziehenden Telegraphenleitungen zur Fort- 
pflanzung der Wellen benutzt. 

Mit dem System Telefunken sind ausgerüstet in Deutschland: 
75 Kriegsschiffe, 15 Torpedoboote, 6 Feuerschiffsstationen und Leucht- 
türme an der Nord- und Ostsee für die Kaiserliche Marine, 4 Küsten- 
stationen an der Nordsee für das Kaiserliche Kanalamt und den 
Norddeutschen Lloyd, Station Aufsenweser-Feuerschiff für den Bremer 
und Feuerschiff Elbe I für den Hamburger Senat, 20 Schiffsstationen 
für die grofsen Schiffahrtslinien, 6 fahrbare und 2 feste Stationen für 
militärische Zwecke, 2 Stationen auf der Zugspitze (Bayern), 3 Statio- 
nen am Starnberger See sowie eine Anzahl Stationen zu eigenen Ver- 
suchszwecken. Die im Besitze der Kriegsmarine befindlichen Stationen 
dienen gleichzeitig dem öffentlichen Verkehr, und auch die übrigen 
Stationen können im Falle der/Seenot benutzt werden. 
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Maschinen-Ingenieure 
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Unter Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben von 


W. H. Uhland, 
Ingenieur und Patentanwalt in Loipzig. 
In zwei Teilen. 
Mit gegen 1000 Abbildungen und 1 Eisenbahnkarte. 


Preis: 


In Leinenband 3 Mark, in Lederband 4 Mark, 
in Brieftaschenlederband 5 Mark. 


Der anhaltende, stetig wachsende Erfolg, der den „Kalender 
für Maschinen-Ingenieure“ in den jetzt verflossenon dreifeig 
Jahren seines Bestehens begleitet hat, ist für den Herausgebor stets 
ein Ansporn gowesen, zeitgemäfse Änderungen und Verbesserungen 
vorzunehmen und dadurch gleichzeitig aus Fachkreisen eingelaufonen 
Wünschen zu entsprochen. Auch beim Eintritt in das vierte Jahr- 
zehnt seines Erscheinens ist der Kalender in seiner theit einer 
sorgfältigen Durchsicht unterworfen und nach dem neuesten Stande 
der technischen Wissenschaften verbessert worden. = 

Im einzelnen erstrecken sich die wichtigsten Änderungen 
auf Neubearbeitung dos Kapitels „Beleuchtung“ und auf wesentliche 
Ergänzung und Verbesserung der Abschnitte „Festigkeitslehret, 
„Maschinenteile“, „Hydraulik“, „Wärme“, ,Dampfkessel", „Pumpen“, 
„Metallbearbeitungsmaschinen“, „Trinkwasserversorgung“, „Elektro- 
technik“ und „Heizung“. Das Kapitel über ,Explosionskraftma 
nen“ hat durch Aufnahme der „Saugyasanlagen“ eine gowifs will- 
kommene Bereicherung erfahren. Sämtliche von industriellen Firmen 
stammende Tabellen, so namentlich die über „Bleche, Drähte und 
Rohre“, wurden im Verein mit ersteren revidiert und nach neuesten 
Ausführungen verbessert, zum Teil vollständig erneuert. 
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aller Industriezweige. 


Ofene Stellen. 


1864, Techniker zu sofort gesucht. 
Solche, welche Erfahrung im Bau 
von Dampfmaschinen, Dampfhei- 
zungen u.Verwertungder Abdampf- 
wärme besitzen, belieben Offerten 
mit Zeugnis-Abschriften und An- 
gabe der Gehaltsansprüche und 
Zeit des Eintrittes an die Fx- 
pedition dieser Zeitschrift einzu- 
reichen. 

Für die Hauptwerkstatt einer Be- 
leuchtungs - Aktien - Gesellschaft 
(Stanz- u. Emaillierwerk, Laternen- 
fabrik und Gasmesserbau) wirl ein 
tüchtig., absolut zuverlässiger ver- 
heirateter Betriebsleiter gesucht. 
Es wird nur auf eine energische, 
praktische, durchaus erfahrene 
Kraft, die möglichst in allen in 
Frage kommenden Fabrikations- 
zweigen bewandert ist, reflektiert. 
Jahresgehalt M 3600 neben freier 
Wohnung, Licht u. s. w. Eventl. 
Tantieme. Eintritt möglichst sofort. 


Stellen-Gesuche. 
Junger Ingenieur, 21 Jahre alt 
und militärfrei, Abs. des Tech- 
nikums Mittweida mit dreijäh- 
riger Praxis, sucht Stellung im 
Betriebe einer Dampfmaschinen- 
oder Gasmotorenfabrik event. als 
Volontär, im In- oder Auslande. 

Jung. Ingenieur, 22 Jahre, mili- 

tärfrei, repräsentable Erscheinung. 
abgeschl. Fach- u. 4 Semester Hoch- 
schulbildung, Maturititsexamen an 

Oberrealschule, 1 Jhr. Praxis, sucht 
bei bescheidenen Ansprüchen Stel- 
lung im Betriebe, am liebsten in 

Fabrik von Massenartikeln u. im 
Auslande gleichwo. Suchender ist 
aus feiner süddeutscher Familie. 
Maschineningenieur, militärfrei, 
evang. (Werkmeister-, Techn.- п. 
Ing.-Examen „mit Auszeichnung‘ 

bestanden), sucht als perf. Kon- 

strukteur in Dampf- u. Wasser- 
turb.-, allgem. Masch.- u. Präz.- 

Dampfmasch.-Bau Stellung (auch 
probeweise). 

. Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Hainichen, sucht unter 
bescheidenen Ansprüchen Anfangs- 
stellung als Techniker oder In- 
genleur im Betrieb oder Bureau. 
34), Jahre praktische Ausbildung 
im Dampfmaschinen-, Dampf- 
kessel-, Transmissions- und allge- 
meinen Maschinenbau. 

578. Ingenieur, 24 Jahre alt, Einj. 

gedient, 6 Semester höh. tech. 

Inst., 1!/, Jahr Praxis, gute Zeugn., 

sucht für sofort oder später An- 

fangsstellung. 

Posten als Volontär im Bureau 

einer Maschinenfabrik gesucht. 

Reflektant ist 17 Jahre alt und 

hat 1 Jahr eine höhere Gewerbe- 

schule besucht. 

Maschinentechniker, 23 Jahre 

alt, mit längerer Werkstattpraxis, 

gewandter Zeichner und guter 

Rechner, sucht unter bescheidenen 

Ansprüchen Anfangsstellung. 
Junger Maschinen - Techniker, 

Absolvent, einer Ingenieur-Schule, 
2 Jahre Werkstätte, 23 Jahre alt, 
gedient, sucht bei bescheidenen 
Ansprüchen Anfangsstellung für 
Bureau oder Betrieb im In- oder 
Ausland. 


Fortsetzung auf S. 111 des Umsch'ags. 


1365. 


574, 


575. 


576. 


67 


з 


579, 


580. 


581. 


582. Betriebstechniker, 28 Jahre, 
verh., 6 Jahre Werkstattpraxis, 
Absolv. Mittweida, seit mehreren 
Jahren Assistent in ersten Ma- 
schinenfabriken, in ungek.Stellung, 
wünscht sich zu verändern, am 
liebsten Süddeutschland. Prima 
Zeugnisse. 

583. Junger Ingenieur für Maschinen- 

bau und Elektrotechnik (Studium 

mit Auszeichnung absolviert), 
sucht Stellung im Bureau oder 

Betrieb. Beste Zeugnisse. Aus- 

land bevorzugt. Antritt sofort. 

. Diplom-Ingenieur, 26 Jahre alt, 

militärfrei, Akad.- und Fachschul- 

bildung, 24/, Jahre Werkstatt- und 

2 Jahre Bureaupraxis, sucht во- 

fort oder später Stellung. 

535. Ingenieur, 26 Jahre alt, 2 Jahre 
Werkstattpraxis, perfekt im Engl. 
u. Franz., sucht für sofort oder 
später Anfangsstellung im Bureau 
oder Betrieb, 


58. 


>” 


Zeugnis — Abschriften 
fertigt mittelst Schreibma- 
schine schnell ,bill.,diskr. 

Schreibmaschinen - Bureau 


Gg. Bartsoh, Mirnberg 


Prospekte kostenlos. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 
Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkelt der Redaktion. 


Fragen. 


2956. Wie haben sich die Eisenbahn- 
schwellen in Beteneisenkon- 
struktion bewährt? 


2958. Welche Zeitschrift (erscheint in 
Berlin) enthält speziell offene 
Stellen für technische Beamte? 

2959. Woher kann man komprimierte 
Luft beziehen? 

2960. Wer liefert praktische, leistungs- 
fähige Werkzeuge zum Aus- 
drehen von Dampfzylindern so- 
sowie zum Fräsen der Schieber- 
Aächen ohne Demontage an Ort 
und Stelle? 

2961. Welche Firma baut Maschinen zur 
Herstellung von Golf-Bällen? 


Beantwortungen. 


Zu Frage 2955. Einen vollkommen 
sicher funktionierenden Bunsenbren- 
ner für Ölgas liefern die Vereinig- 
ten Fabriken für Laboratoriums- 
bedarf, G. m. b. H., Berlin М., Chaus- 
seestr. 8. 

Zu Frage 2957. Turbinenpumpen, 
direkt an einen elektrischen Motor ge- 
kuppelt baut das Pumpen- und Ge- 
bläse-Werk О.Н. Jaeger & 0o., Leip- 
zig-Plagwitz. 


‚Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte durch den Fragekasten. 

Briefliche Auskünfte erteilen wir 
dagegen ausnahmslos nur gegen Vor- 
ausbezahlung von 3 Mark (Abonnenten 
unserer Zeitschriften, die sich als solche 
legitimieren, haben nur 2 Mark zu ent- 
richten). 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Ubland, G. m. b. Н. (Вагеви des 
„‚Prakt. Msschinen-Konstruktear‘‘) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


y Lohnbeutel 


Anhänger 
Musterbeutel 


A Wolfram Nachfolger, Wismar ` 


— Städtisches 


Elektrotechuikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotschnik mit 
Lehrwerkstätten. Laboratorien, Ausbildung 
ala Monteur, Elektro- 
Ei 


Technikum Neus'adt i. Meckl. 


Höhere Lehranst, f. Ingenisurs. 


Dir. With. Biscan 


pockaikum ildburghausen 
Hohere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschale, 

Baugewerk- und Tiefbauschule. 

== Programm frei. == 


Technikum Strelitz,Mecklenb. 


Ingen.-, Meister-, Technikerkurse. + Masch. u. Elektrotechn. 
Hoch- u. Tiefbau. + Eisenkonstr. + Tischlerei. + Lehrwerkstatt. 


Eintr.tägl. Einzelunterr. Abgek. Stud. Progr. gratis. 


Ingenieurschule mi. 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. 2 mm ich aur 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 
Eintritt April u. Outbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Maschinen 


mit Friktions-Antrieb 
von 140-850 mm Hub 
Maschinenfairik Paul Feller & Comp. 


G. т. b. Н. Halle а. Saale. 
Tüchtige Vertreter u. Wiederverkäu’er gesucht. 


Einbanddecken 


für die 
Einzelausgaben 
der 


| „Technischen Rundschau" 
in geschmackvoller 
Ausführung 
sind zum Preise von 
ж M.1.20 x 
zu beziehen durch: 


Uhlands 
technischer Verlag, 


| W. Н. Uhland, 
G.m. b. H., (Bureau des 
„Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“), 


Leipzig - Gohlis. 


TECHNIKUM WORMS?Rh 


о.Ведіпп 1. Осгобег о 


4110 


PROGRAMM & ЕНКРІАМе gratis 
durchdieDirection FRITZ ENGEL. 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Eigene Werkstätte Staatl Aufsicht. 
Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


Prospekt kostenfrei. 


Königreich Sachsen 


Technikum Hainichen 


Hot, Lehranstalt f. Masch.- u. Elektro- 
Ingenieure. Techn. Werkm. Prog. fr. 


Direktor: Е. Boltz. 


Wichtig 


Lichtpaus- und 
Zeichenbetrieb 


Abstreitvorrichtung für Lichtpausen. 


Lichtpausbetrieb: 


H al b- Zylinder - Lichtpaus- 
appparat für elektrisches und 
Tageslicht. 


Trockenvorrichtungen 
з: für Lichtpausen. 


1 ichenbureau 


Zeichentisch ` 
neuester Konstruktion. 


Führungsrollefür Reifsschienen. 
D. 


Otto Philipp, 
ingenieur, 


Berlin W. 64, 
Unter den Linden 15. 


Telephon I 2291. 
WË Illustrierte Kataloge 
kostenlos. 


Richard Klinkhardt, Wurzen Sa. 


Maschinenfabrik, Eisengiefserei und Kesselschmiede 


Gegriindet 1872 
liefert zu mäfsigen Preisen in bester und neuester Konstruktion: 


Dampfmaschinen in jeder Gröfse mit selbsttätig variabler Expansions- 


steuerung und minimalem Dampfverbrauch, sowie 
Transmissionen, Dampfkessel jeder Konstruktion. 


Projekte, Zeichnungen und Kostenanschläge 


werden kostenlos CS E und stehen zur vorherigen Besprechung jederzeit Inge- 
nieure ebenfalls ohne Kostenbereohnung zur Verfügung. 


Telegrammadresse: Klinkhardt, Wurzen Sa. * Fernsprecher Nr. 15. 


Rheinfelden. Baden. INDUSTRIE. ACT: GES. ‚Neubansen бдм. 
Verkaufsbureau: Berlin,S.w.48. > Lindensfr. 101102. 


t: Aluminium т Barren, Birchen, Drähten, Stangen Rohren; Guss in Rein - Aluminium u geen 
Au inium- Gefässe ‚Alum.-Schleifbügel 


г" 
j Normalkonstruktionen 
| 


Maschinenelementen, Triebwerken 
und Armaturen, 


herausgegeben von 


W. H. Uhland, 


Ingenieur und Patentanwalt. 


| Herausgeber des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ ete. 


Teil I: Triebwerke. 
98 Tafeln 


in Photolithographie und Farbendruck. 
In eleganter Leinwandmappe. 


Preis für Abonnenten unserer Zeitschriften 12 М. 


Transport- 
Anlagen 


fertigt als Spezialität: 


G.F.LIEDER, 


Wurzen i. S. 


Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, bringen wir hiermit 
als ersten Teil der ganzen Sammlung unserer bekannten „Normalkonstruk- 
fonen“ zunächst die Abteilung „Triebwerke“ an dio Öffentlichkeit. In 
handlichom Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sich 
dieselben ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde erwerben, 
sind sie ja schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare 
Hilfsmittel gut eingeführt und bilden insbesondere für den jüngeren Tech- 
niker eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Auf- 
zeichnen der Spesialgrofeen von Transmissionsteilen. 

An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als 
Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 


„Bureau des Praktischen Maschinen-Konstrukteur“‘, 
№. Н. Uhland, G. m. b. H., Leipzig-Gohlis. 


| 
| 
| 
| 


| Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder von деш Verlag: 


С ТЕРИНИ S 


Millionen zu verdienen 


mit der Fabrikation von Steinen jeder Art als: Zement-Prefs-Dachziegeln, Bausteinen, Fasson- und Hohlsteinen 
aus Zement und Sand oder Kalk und Sand, Zement-Mosaik-Platten, Zement-Trottoirplatten etc., aus jedem 
prefsbaren Produkt mittels der als best bewährt anerkannten Universal-Pressen der 


Maschinenfabrik C. LUCKE, EILENBURG 2, Prov. Sachsen. 


Spezialfabrik der gesamten Zement- und Kalksandsteinbranche. 
Grö/ste Leistungsfähigkeit der Pressen in Hand- und Kraftbetrieb. 
Man verlange ausführliche Prospekte. 


Verantwortlicher Redakteur: W. H. Uhland, Leipzig-Goh) 
Zammisdian und Yen. 


ХХ 


ХҮШ. Jahrgang. Nr. 48. 


Der praktische — 
Маѕсһіпеп-Копѕігиї 


Leipzig, 30. November 1905. 


Zeitschrift für Maschinen. und Mühlenbauer, Ingenieure und Technik aler Andustriezweige. 


.— nn 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


—_— 
Preis pro Quartal 8 Mark, far 
ich-Ungara 10 Kronen, 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


w 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh, 

Barcelona: Juan Bta Pons y Оа, 
Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. 

Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh., 
W., Mohrenstr. 9. 

Brünn: Oarl Winiker, 
buchhandl., Ferdinan 


Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- 
folger,kgl.ung.Universitätsbuchh. 
IV, Waitznergasse 3. 


ustav Krause, 
Buchh,, Calle San Martin 387. 

Bukarest: Ig. Hertz, Buchh. 

Christiania: Cammermeyer’s Bog- 
handel, Carl Johans Gade 41 п. 43. 

Concepcion (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh 

Gent: R Burkhardt, Buchh., 3 Place 
du Molard. 

Gothenburg: N. J. Gumpert's 
Bokhandel. 

Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. рган 
Haag: W. Р. тап Stockum п, 

Buchh. 


uchh. 

Kiew: Karl Schepe, Buchh. 

Kopenhagen: Georg Chr. Ursin’s 
Nacht, Verlagsbuchh, K., Kjöb- 
magerg. 8. 

Lemberg: Gubrynowics &Schmidt, 
Verlagsbuchh. 

Lodz: R. Schatke, Buchh. 

London: Е A. Brockhaus, Е. O., 
48 Old Bailey. 

Madrid: Бото у Füssel, Libreria 
Internacional, Alcalá 5. 

Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., 
Gallerie de Oristoforis 59/63. 

Moskau: J. Deubner, Buchh. 

York: The International 
News-Company, 83 and 85 Duane 
Btroet. 

Odessa: Emil Berndt’s Buchh. 

Paris: F. A. Brookhaus, 17 Rue 
Bonaparte. 

St. Petersburg: K. L. Ricker, 
Buobh., Newsky Prospekt 14. 

Pola: Е. W. Schrinner, Buchh. 

Prag: Fr. Rivnao, Buchh, Gra- 
ben 24. 


Sort.-Buchh. 
José Ivens, 


Buchh., Casilla 205 


Buchh., Oaixa со; 1 
Stockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggatan 7. 

Triest: Е. Н. Schimpff, Buchh. 
Valparaiso (Chile); Carlos Brandt, 
Buchh. 
Warschau: Е. Wende A Co, 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 


lagsbuchh., L, Kumpfgasse 7 
Zürich: Eduard Rascher, Meyer & 

Zeller’s Nachfolger, Buchh., Rat- 
hausquai 90. 


Bão Paulo: Carlos Gerke & Oo, 


Wien: Spielhagen & Schurig, Ver- | 


Der praktische 


| ‚Maschinen-Konstrukteur. 
| 


1905. Nr. 24. 


Die neue Kraftstation der Scioto Valley 
Traotion Company in Reeses. (Mit 
Zeichnungen auf Taf. 59 und Abbil- 
dung, Fig. 41)... ..... М 


Die neuen elektrischen Lokomotiven 
der Valtellinabahn ausgeführt von 
Ganz A Comp., Eisengiefserei und 
Maschinenfabriks - Aktien - Ge 


schaft, Budapest. (Mit Zeichnungen 
auf Taf. 55 u. 56 und Abbildung, 
Fig. 242.) [Schlufs.] 


Berechnung einer Förderanlage auf 
schiefer Ebene. Von Ingenieur 
Emerich Graf, Breslau. (Mit Zeich- 
nungen anf "Taf. 60 und Abbildung, 
Wg EME). nennen, 


Mantelschornstein mit Ventilation. Von 
. Grunwald, Baumeister, Bonn. 
(Mit Abbildung, Fig. 244)... . 


Neue Drehscheibe der Maschinen- 
fabrik В. Ardelt A Söhne, Ebers- 
walde. (Mit Abbildung, Fig. 245.) ` 

Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 

` Abonnenten zu 9 + 15 Mark 
pre Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale) 


D. Red. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stelle 
markt, Notizen aber V 
sich auf der ersten Spalte jeder 


| —— besonderer Beachtung der Leser empfohlen. == 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Beite 


189 


Vorrichtung zur Erzeugung innerhalb 


Vorrichtung zur Verhütung von Sohufs- 


Neuer automatischer 


: | Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Etiketten-Anleim-Maschine von Kell- 


ОРЧМООР 88 
Neuerungen. und Patente. (Mit Ab- | 
- bildung, Fig. 153.) 88 


in Verbindung mit 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Uhlands 
Technische Rundschau. 


1905. Ausgabe V. Nr. 11. 


Textil- und Bekleidı dustrie. 
Papierindustlen Seite 


Spinnerel. Weberei und Wirkerel. 


81 


81 


Sos ЖО Ж 82 
erungen an Kettenwiichtern. 
(Mit Abbildung, Fig. 145.) 82 
der Webbreite liegender Schnittlei- 
sten von Conze & Colsmann, Langen- 
berg. (Mit Abbildung, Fig. 146.) . 82 
fehlern für Rofshaarwebstühle von 
der Sächsischen Webstuhlfabrik 
DESSEN: 83 
Webstühle von John Duckworth, 

John Eddleston & Christopher Whal- 

ley, Clitheroe (England). (Mit Abbil- 


dung, Fig. 148). . 83 


Webstuhl von 


ner & Flothmann, Maschinenfabrik, 
Düsseldorf. (Mit Abbildung, Fig. 


Inseratenseite und werden 


Der praktische ; 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


(ohne 

Uhlands Wochenschrift 

für Industrie u. Technik) 

zu beziehen und erscheint alle 
14 Tage. 


— 
Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 5 Kronen. 
Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender SZ, 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


1905. Für Jedermann. Nr. 11. 
Monatsschrift für Fortschritte auf 
allen Gebieten von Industrie, Technik 
und Verkehrswesen, 

(Supplement.) Seite 
Fortschritte der Industrie und Technik.% 
Die Talsperre bei Marklis Queis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 175 u. 176.) 163 


Gleislose Bahnen. Von W. Butz, In- 
genieur, Gera, R. (Mit Abbildungen, 
Fig. (ie, AR 


Industriebetrieb und Organisation. 


Fabrikorganisation. Von Max Buch, In- 
genieur, und W. R. Shephard, Bu- 
reauleiter, Coventry. X. Das Pri- 
mien- oder Bonusbureau 


Die Vergröfseruug und Verkleinerung 
von Striohzeichnungen. Von Johann 
Mai, Tilsit 


164 


Verkehrswesen. 


Die deutschen Weltportosätse. . . 170 
Der Hamburger Hafen. [Schlufs.] (Mit 
Abbildungen, Fig. 189-184.) . . . 170 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 
Die Eisenbahngepäckträger und die 


Wm. В. Stitt, Belfast. (Mit Abbil- Haftung der Bahnverwaltung . . . 174 
dung, Fig.149.).......... 84 
Trommel-Lufttrocken-Schlichtmaschine Gesundheltspflege. Sicherheits- und 
von der Maschinenfabrik Zell i. W. Rettungswesen. 
ee a Abbildung, Fig. 150.) 95! | omatische Fener-Melder in Verbin- 
Strahl PP Mit Abbildung, dung mit Telephon-Drähten. Von 
Fig. 181) * wel Ingenieur R. Pöthe, Friedrichsort 
Д OL ees E SÉ b. Kiel Ba Deere 175 
Näh- und Flechtindustrie. Damptfeuerspritze, ausgeführt von Mor- 
Wäscherei, Färberel und Appretur. ryweatber and 3 Ltd., London. 
Posamentierstühle von ‘Oskar Schrei- (Mit Abbildung, Fig. 185)... ... . 176 
ber, Zwickau i. Sachsen... . . . 87 EE Ee 
usste] lungen. Uni cht und Vereinswesen. 
Bekleidungsindustrie im allgemeinen. пената R 
internationale foto; rzeug - Aus- 
Se ee er наан Leipzig 1908. (М Abbi 
ас Re ok, eo ere oes ear rs (88 


dungen, Fig. 186+189)...... 


Fragekasten und 
» Maschinen- 


erwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag М. Н. Uhland, 6. т; b. Н. 


Kommissionär: F. 


Hierbei 1 Tafel Textilindustrie Nr. 11 in Photolithographie. 


(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


IL 


Die Inserate erscheinen Ысы in sämtlichen Ausgaben der Zeite 


„Uhlands Wochenschrift für Industrie 
jeweiligen Ausgabe von Uhlands Mo: 


grofser Inserate sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 


vor dem Text wird ein Preissuschlag von 


zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre- 
Schlafs der Inseratenannahme је 


Inserate. 


riften: 
Technik“ und „Uhlands Technische Randse! in Einzelausgaben“, die am 
rift „Für Jedermann“. bühr beträgt pro Millimeter Höhe 
ür Inserate auf der zweiten und | 
15% erhoben, Für Chiffre-Inserate sind inkl. Besorgung der einlaufenden Ofi 
1 t 3 Mark. Beilagen, von denen zuvor Probeexemplare einzusenden 
Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erschei 


Die Insertlo: 


sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 
Uhlands technischer Verlag, №. Н. Uhland, G. т. b; Н. (Bureau des „Praktisohen Maschinen-Konstrukteur‘‘), 


Leipzig-Gohlis. 


„Der praktische Maschiuen-Konstrukteur® (Gesamt- und Separata: 
еіоһеп Termin ausgegeben werden, sowie in di 
iner Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
ten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 
m pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige 
d, werden pro 
ende Nummer. Alle grölseren Annoncenbureaux 


'susend mit 10 Mark berechnet. 


me 
Unsere geehrten 


Leser 


bitten wir, bei Anknüpfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in anseren Zeitschriften enthaltenen | 
Inserate stets auf ы 


Uhlands 
Leitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. 


rohe u. blank ge-| 
drehte fertigt | 

Robert Wagner. 
de 


mnitz K., 
warenfahrik. 


utztücher 


pu We Neuem Baumwollgarn 


(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
aufserst saug- und widerstandsfähig 
billigst bei 


M. BLOCH, Ingersheim i. Els., 
Putztücher-Fabrikation. 
Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
Benutzung sauber gereinigt. 
— Muster gratis und franko. — 
Lange Benutzungsdauer, 95%, Ersparnis. 


Junger, energischer 
D 
aschinen- 
= 
Ingenieur, 


mit Kenntnissen im allgemeinen 
Maschinenbau, sucht zur iteren 
kaufmännischen Ausbildung in einer 
Fabrik mittlerer Grofse sofort Stel- 
lung. Evtl. später kapitalistische 
Beteiligung nicht ausgeschlossen. 

Offerten unter B. 140 an die 
Geschäftsstelle dieser Zeitschrift er- 
beten. 


Parts 1900 Grand Prix. 
St. Louis 1904. 
WE Die Zirkel derech- 
(ten Riefler - Reifszeuge 
sind mit dem Namen 


BELGIEN. 


Abteilung für Inseratwesen. 
Seit 33 Jahren ansässig, bei 


N а 
Eisen- und Kohlen-Industrie bestens | рашед, 


eingeführt, suche ich noch einige' „ Anmeldungen von Patenten, 
bersetzungen jeder Art, sowie 


für ver rer mg ng we TE alle sich auf Spanien beziehenden 
gr 1 mit regelmälsı-| A; nhei 
gem Abrate: g ngelegenheiten besorgt promt 


Arturo Schoepp - Madrid, 
| Moreria 13, 


M. MUND, Antwerpen. 


Matthiass, Topf & Co., 


G. m. b. E, Ё 
KC Sehmiedeeiserne Fenster 
fabrizieren: und Oberliohte jeder Art, 


Spezial - Exhaustoren- 


und Ventilatoren. schmiedeeis. Treppen, Thtiren 


ernehmon und Thore 
kompl. Entstaubungs- fertigt ale S ialit: D 
рі ea fertigt peoialität 188 


Späne-Transporte. R. Zimmermann, Bautzen. 


räzisions- u Schul- 
 Reilszeuge 


Conroe) 


— Eee cl as 
das Vollendetste in Konstruktion und Ausführung 


empfehlen 


E. O. Richter & Co., 


CHEMNITZ in Sachsen. 


Alfred Kröner Verlag in Stuttgart. ` 


Soeben erschienen! 


Die Dampfkessel 


Hand- und Lehrbuch 
zur Beurteilung, Berechnung, Konstruktion, 
Ausführung, Wartung und Untersuchung von 


Dampfkesselanlagen. 


Für Ingenieure und Studierende bearbeitet von 


O. Herre, 


Ingenieur und Lehrer für Maschinenbau am Technikum Mittweida. 
Mit 783 Abbildungen im Text und 30 Tafeln. 
Preis geheftet 22 Mark, in Halbfranz gebunden 25 Mark. 
р" vorliegende Werk soll für den Ingenieur ein bequem zu_benutzendes. 
Handbuch sein, das ihm über alle Fragen in Bezug auf Beurteilung, Berech- 
nung, Konstruktion, Ausführung, Wartung und Untersuchung von Dampf- 
kesselanlagen schnell und erschöpfend Auskunft erteilt. Für den Studieren- 


den bildet es ein Lehrbuch, das in leicht fafslicher und gründlicher Weise 
das Gesamtgebiet des Dampfkesselwesens zur Darstellung bringt. 


Zu beziehen durch die meisten Buchhandlungen. 


RIEFLER gestempelt. 


Stellenliste 
für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 


1371, Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Kühlmaschinen) zu sofortigem, 
eventl, späterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, во- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 


Stellen-Gesuche. 


Techniker, 26 Jahre alt, derzeit 
als Betriebs-Assistent tätig, erfah- 
ren in Kalkulation, Lohnverrech- 
nung, mit mehrjähriger Werkstatt- 
praxis, sucht Stellung in Bureau 
oder Betrieb im In- oder Auslande 
wenn möglich sofort. 

Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstatt- und Montage- 
praxis, sucht Anfangsstellung, 
möglichst im Betrieb. 

Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits са.11/, Jahr als Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 
erstklassigen Etablissements tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 

Teohniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 


600. 


601. 


602. 


603, 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 


Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2991. Wer liefert selbstregistrierende 
Apparate nach der Methode des 
Poncelet-Uberfalles für die Be- 
stimmung der Lieferungsfahig- 
keit von Brunnen? 

3006. Welche Firma liefert Stofsma- 
воШпеп mit drehbarem Kopf zum 
Schrägstanzen mit са. 300mm Hub? 

3008. Welche Firma fabriziert „Ferrit- 
zement“? 

3010. Wer liefert Spezialmaschinen 
zum Drehen von Rippenheiz- 
röhren? 

8011. Wie ist die genaue Adresse der 
Chamottefabrik Ferdinand 
Seigheim? 

3012. Wie entfernt man aus hellen, 
polierten Satinmöbeln Wasser- 
flecke? 


Fortsetzung auf S. Ill des Umschlags. 


| Beantwortungen. 


Zu Frage 3007. Ihre Anfrage ist 
nicht recht verständlich. Es ist doch 
altbekannt. dafs das von Maschinen ab- 
tropfende Öl filtriert und hierauf wie- 
der zum Schmieren benutzt wird. Zum 
Reinigen kleiner Ölmengen genügen 
einfache Filtrierapparate, für gröfsere 
Mengen werden besonders konstruierte 
Apparate verwendet, wie sie z. B. von 
Gustav Adolph, Mainz, Jos. Coblen- 
zer, Köln, Hagen & Co., Hamburg, 
A. Koellner, Meumiiblen gebaut 
werden. 

Zu Frage 3009. Nach Buchner „Me- 
tallfärbung‘ erhält man eine schwarze 
Färbung auf Zion mit nachstehender 
Lösung: 5 g Wismuthsubnitrat löst man 
in 50 сеш Salpetersäure, setzt 80 g 
Weinsäure zu und verdünnt das Ganze 
zu 11. 

—_— ——————— 
Abonnenten unserer Zeitschriften 

erhalten stets unentgeltlich Aus- 

künfte durch den Fragekasten. 

Briefliohe Auskfinfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Uhland, Ө. m. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für techn. Ausktinfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Fragen 


von Uhlands technischem Verlag, 
W. Н. Uhland, G. т. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen -Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Leipzig-Gohlis. 
Die Antworten, welche auf diese Fragen 
einlaufen, werden den Fragestellern 
direkt übermittelt and nicht ver- 
öffentlicht. 


2483. Welche Firma liefert Gravier- 
maschinen mittels Elektrolyse ? 

2484. Wer liefert Sohermasohinen zum 
Abscheren der Wolle von Schaf- 
fellen? 

2485. Welche deutsche Firma baut Ma- 
schinen zum Umschnüren von 
Kisten mit Draht und zum Plom- 
bieren dieser Drähte? 

2486. Wer befafat sich mit dem Bau von 
Hauf- und Flachsbearbeitungs- 
maschinen zur Vorbereitung zum 
Spinnen? 

2487. Von welcher Fabrik kann man 
Trookenmaschinen zum Trook- 
nen von Haide zwecks Vermah- 
lung auf Haidegraupen beziehen? 


Verwertung 


von Erfindungen. 
Aufnahme für unsere Abonnenten 
gratis, jedoch sind Marken zur Ant- 
wort oder Weiterbeförderung von Of- 
fertbriefen belzulegen! 


Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. 
(Bureau des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“), Abtéilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzig-Gohlis. 


Zur Ausführung angeboten. 


289, D. В, G. M. Nr. 198525. Ventilein- 
richtung Dir zwangsweises, totales 
Schliefsen oder Öffnen von Hähnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nase an der Ventilspindel und eine 
Spannfeder zwischen Stopfbtichse 
resp. Hahnkopfstiick und Spindel- 


griff. 

240. D. В. Ө. М. Nr. 208865. Stauffer- 
sohmierbfiohse mit innenliegender 
Deckelhemmung. 

241.0. R. Ө. М. Nr. 217846. Bürste 
zum Reinigen von Fahrradreifen 
ist billig zu verkaufen. Gebrauchs- 
fertiges Modell ist vorhanden. 


Gr. Snehsen-Weim»* 


Technikum Stadtsulza 
£ Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker &, 

Meister 2 Semester, 
Staatsprüfun 


Direktor: Gnutsmann] 


Thüringisches 


Technikum Jimenau: 


= Elektro- und Masohinen- 
Ingenieure, -Teohniker, 
Werkmeister. Prospekt. 


f TECHNIKUM WORMSYRh. 


|o Beginn 1 October о 


2410 


\Öngenieurschuli 


Maschinenbau п. Elektrotechnik. 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 
‚Eintritt April u. Ос, — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


[EROSRAMM & LEHRPLAN el: gratis 
\durchdieDirechon FRITZ ENGE 


Ps u Hummel, 


TechnikumNeustadt sec. 

Staatlich subv. höhere Lehranstalt. 

Ingenieure, Werkmeister. 

бш 1 (СЁ, a H chinenbau, Elektrot., Briickenb. 
Unterrichtsg. 10 М. Progr, frei, 


Rigoit-Klappen 


(seit 1874 Spezialität) 
Fellenhefte und Anhänge-Etiquetten 
aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 


ges. gesch. 
№ 28903. 


Hochdruck - Rohr- 


sind absolut säurebeständig и. 

ölfest sowie widerstandsfähig 
gegen höchsten Dampfdruck, heisses 
Wasser и. schwerste Anforderungen. 


H.SCHWIEDER DRESDEN-N. 23: 


Sachs. Gummi-u Guttaperchawaren - Fabrik; 


KUNTZE, Göppingen 5, Wiirtthy. 


Schmiedce‘serne, genietete, hartgelötete 


j ser-, Gas-, Wind- und Briiden- 
leitungen, Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen etc. 
Komplette Kondenswasser- Ab- Zentralheizungen. 


leiter u. Rüokführer,| Armaturen aller Art. 
System Kuntze. Wasserreiniger. 


ына 


arbeitet, liefert billigst, in elligen Fallen 


sofort 2327 


A. Emil Wurmbach, Herbornasssau 


Holzkammen-Fabrik. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


von Stopf- 
büchsen. 


Bereits 
über 49 000 
in Betrieb 


Fabriken. 
Näheres durch 
Prospekte bei 


1447 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Pranie J. L. és 
társa, Budapest VI.,Therosienring Nr.19. 


Text und Ta 
in geschmackvoller 


Preis 


Die Decken werden 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Einbanddecken 


für den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


feln in je einem Band, 
Ausführung, zusammen zum 
e von М 2.40. 

auch einzeln für je M 1.20 
geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. Н. Uhland, G. m. b. Н. 


(Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


— AV ez 


In einer Stunde 


2000 cbm reine Luft 


von 20—22° Celsius bei 


60—70", rel. Feuchtigkeit 


liefert 


Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang. 


Kirchner 3 Co., RA 


Leipzig-Sellerhausen. 
Gröfste u. renommierteste Spezial-Fabrik 


von 


St Jeun Ind 
Holzbearbeitungs-Maschinen. 


Über 100,000 Maschinen geliefert. 


Preis eines Apparates Mk. 1200.—. 


Fabrikationslizenz für das Ausland zu verkaufen. 


RICHARD SCHIPPEL, Chemnitz- Kappel. 


Paria 1 
Kreuz der Khrenlegton. 


Kontrolle der Verdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Registriert genau unter genau unter 


Original-Doppel-Kolben- === 


jeder Temperatur. — Temperatur. 


mi», Wassermesser für Dampfkessel 
— A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser! (55 Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 
Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermifsigung. 


Actien-Gesellschaft für Beton- u. Monierhau, Berlin 10, Potsdamer Stratse 10/11. 


Eisenbeton fiir Hoch- und Tiefbau. 


Brücken 5 "Ee eer | Xoenen’sche 
für Strafsen АЕ EE 3 AEA ee EE Ў Voutenplatte, 
und | ZA : У e д г С Ў } 
Eisenbahnen З b KR : Es tng Koenen’sche 

e КРО GR ; | Plandecke 
Wasserbauten | RR пет TER | р. ж.а. 

а | ` RE RSS БАК 9 pt es leichte, 

Keller- 5 ; х "5 = feuerfeste, 
dichtungen if} | - — y durchschlag- 


sichere Decken #' 


Behälter 


von 


Kanäle E И IR Ih Ё : l unbeschränkter 


| | Tragfähigkeit. 
Yammröhren 


für Eisenbahn- [8 
und A1. Millionen 


Chaussee- SF ? | Quadratmeter 
durchlässe. u“ e Б | ausgeführt. 


Verantwortlich für den redaktionellen Teil: Ww. н. ШР nd, Leipzig-Go И ; für den ‚Ans dest: Е. Gadow, Leip: SE = Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, 
zig.— Kommission un A. Brookhaus, Leipz 


= 


Uhlands 
Technische Rundsehau 


in Einzelausgaben 


fir die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe IV 
Industrie der Nahrungs- und Genulsmittel. 


| Landwirtschaft und Gartenbau. 
Neuerungen und Fortschritte in Einrichtung und Betrieb 


von 


Mühlen, Bäckereien und Teigwarenfabriken, Bierbrauereien, Spiritusfabriken, Hefe- und Essigfabriken, 

Mineralwasser- und Schaumweinfabriken, Eisfabriken, Kühlanlagen, Zuckerfabriken, Stärkefabriken, 

Schlächtereien und Fleischwarenfabriken, Konservenfabriken etc. Milchwirtschaft. Landwirtschaftliche 
Maschinen und Geräte. Tierzucht und Gartenbau. 


Herausgegeben von W. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1905. 


Mit 12 Tafeln und 126 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig. 


Druck von F. A. Brockhaus in Leipzig. 


Uhlands 


Technische Rundschau 1905 


—— Ausgabe IV —— 


Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


A. | 
fur Laveure, System Ubland *17. 
Antiseptica, Einiges über — und ihren Gebrauch im | 
Brauereibetrieb 77. 
Aspirator amerikanischer Bauart für Schrote *95. 


в. 
Backofen von В. Uelrichs, Frankfurt а, M. *69. | 
Backpulver, Ober die Fabrikation von — in Yord- 


amerika. Von О. Sperber, New York 95. 

Bier-Branerel für eine Jahresproduktion von 20000 Ш 
+96. 

Bodenspeicher s. Getreide- —. 

Boubonsirupe, Dic Eigenschaften дег — bei Anwendung | 
verschiedener Verzuckerungsmethoden 9. 

Bonbonsirupen, Bewertung von — 34. 

Branntweinbrennerel s. Korn- —. 

Brauerei в. Bier- Sudhaue. 

Brauereibetrieb, Einiges über Antiseptica und ihren 
Gebrauch im — 77. 

Brauverfshren s. Natur-Schnell. 


Brennerei, Genossenschafts- — „Lüblau‘ ausyef. von der 
Maschinenbau - Aktiengesellschaft Golzern - Grimma, | 
Grimma #5. | 

— в. Kartoffel- —; в. Kornbranntwein- —; в. Spiritus- —. ' 


Brenzerelanlage von 2% 20001 Maischraum ausgef. von 
der Maschinenbau-Aktiengesellschaft Golzern-Grimma, 
Grimma *87. 

Bärstmaschine „Original Siegerin“ von Robert Voigt, 
Dresden *79. |- 


D. i 


Dampf-Deckeinrichtung, Trocken- — Patent Deut 

Dampfmühle der Firma Schneider & Zimmer, Li: 
Posen, erbaut von der Mühlenbauanstalt und 
schinenfabrik vorm. Gebrüder Seck, Dresden *1. 

Dampf-Tellerscheibenpflug von John Fowler 4 Со, 
Magdeburg *34. 

—Walzenmähle der Firma Reynaud & Ravautte, Mar- 
seille ausgef. von der Mühlenbauanstalt und Maschinen- 
fabrik vorm. Gebrüder Seck, Dresden *83. 

Deckelarichtung в. Dampf- —. 

Dibbelspparat s. Drillmaschine. 

Doppelrelbe oder Nachzerkleinerungsvorrichtung: 72. 

Drillmaschine von der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert, 
Berlin-Friedrichsberg *26. 

Drackregler mit elektrischem Antrieb von Oskar Mendel- 
sohn, Halle а. 8. *61. 

Dunstputzmaschine з. Plansichter- —. 


а in 
Ma- 


E. 


Einpendelplansichter Patent J. Wörner. Von В. Koerner, 
Budapest *85. 

Einweichapparat „Herkules“, 
Voigt, Dresden #79. 

Hiserzengung s. Kälteerzengung. 

Eis- und Kühlmaschinen-Aniage, ausgef. von G. Kuhn, 
G. m. b. H., Stuttgart-Berg +39. 

Elektrisch betriebeme fahrbare rotierende Pampe von ' 
Albert Siegel, Landau *31. 

Elektrisch betriebemer Drackregler von Oskar Mendel- | 

Halle a 8. sei, | 


Flaschen- — vou Robert 


кг Über die Verwendung von — in Mühlen 86. 
Elevatoranlage в. Schiffe- —. 
Enthülsungsrerfahren für Getreide, Patent Steinmots | 


Katindenpparat, Automatischer — zur pneumatischen 
Malzförderungsanlage *38. 

Entwässerungsapparat s. Stärke- —. } 

Extraktbemesser von Oscar Kühn, Berlin *70. 

Extrakteur з. Stärke- —; в. Weizenkörner- —. 


‚ Getreldemähle im 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet: mit Abbildungen, + mit Tafel. 


F. 
Fischmällerei *37. 


Flachsichte- und Griefspatzmaschine von Paul Kelm, 
Oberschönweido b. Berlin *29. 


| Flaschen-Reinigungs- und Fällspparate von Robert Voigt, ` 


Dresden *79. 

Fleisehkonservierung, Uber —. Von Dr. ing. E. Bandow, 
Tegel b. Berlin 25. 

Futter- und Wassertrog, Transportabler — für Pferde 
von Heinrich Senger, Essen 98, 


G. 


| Garbembinder, „Plano“- — und -Mühmaschiue von Paul 


Behrens, Magdeburg *4: 

| Gerste, Ursache des Wachstums der — 22. 

в. Lagerspeiober für —. 

Getreide, Über Dampfspannung, Kühlung und Luftbodart 
bei der Trocknung von — 93. 

Getreldesrtem, Form und Lagerung der Stärkekörnchen 
in verschiedenen — *58. 

Getreldefuder s. Heu- oder —. 

isenbahnwagen *76. 

—, Transportable — System Morisson ausgef. von der 
Superior Mill Co. Hartford *95. 

Getreidereinigung, Uber nasse — nach dem Steinmetz- 
schen Verfahren. Von Ing. F. Hermann, Berlin *68. 


Getreides, Uber die Beziehungen des — sum Mehl und | 


Brot 2. 

‚ Über das Reinigen des —. Von Ing. F. Baumgartner, 
"Direktor der Müllerschule, München - Schwabing 19. 
Über die Vermahlung des —. Von Ing. F. Baum- 


gartner., Direktor der Müllerschule, München-Schwa- : 


Ding *36, *46, *53. 

@etreldespeicher, Feuersicherer — im Hafen von Mon- 
treal, ausgef. von der Steel Storage and Elevator | 
Construction Company, Buffalo *51. 


' — der Southern Star Roller Mills, Perryville ausgef. von 


der Burrell Engineering & Construction Company, 
Chicago *75. 

— ausgef. für die Städtische Hafenverwaltung Dortmund 
von der Maschinen- und Dampfkesselfabrik „Guilleaume 
Werke“ G. m. b, H., Neustadt . Haardt *43. 

Granpengang, Stehender — von der Maschinenfabrik und 
Mühlenbauanstalt G. Luther, A.-G., Braunschwoig und 
Darm t *59. 

Griefsputzmaschine s. Flachsichte und —. 

Griefsputz- und Sortlermaschine , Modell 1902. 
Robert Koerner, Budapest *52. 


H. 


Hafer-Trockenapparat von der Hess-Warming and Venti- 
lating Company, Chicago *75. 

Halbhochmällerel, Die — 46. 

Hefefsbrik в. Luft- —. 


System 


| Heu- oder Getreide-Fuder, Sehnellepanner für — von 


Knittel 4 Kramarcayk, Breslau *98. 
Hochmällerel *53. 
I. 


Isoliermulle, Eigonschaften und Verwendung der — des 
Bayer. Torfstreu- und Mullewerkes Haspelmoor 62. 


K. 


Kanaltrocknung für Kasein-Fabrikation *65. 

Kartoffel-Brennerel ausgef. von Gebrüder Avenarius, 
Berlin +*70. 

hear een ares von Richard Klinkhardt, Wurzen 


Kartoffelreibe System Uhland #33. 

rtoffelstärkefsbrik, Reform-System Uhland eg. 

| Kartoffelstärkefsbrikatio: Spezialmaschinen für die — 
(System Uhland) *32, * 

Kartoffel-Walsen-Troc! 
bauanstalt, 
Paucksch A.-G., Landsberg *96. 


gs-Apparat von der Maschinen- 


Eisengielserei und Dampfkesselfabrik H. | 


Kartoffelwasch: hime System Uhland *33. 
Kasein-Fabrikatiom *65. 

1 Kälteerzeugung mittels der Luft aus einem Druckluft- 

| motor *23. 

Kälteerzengungsanlage +. Eis- und Kühlmaschinen- An- 


lage. 

| Kegelmähle System Uhland *33. 

Kleber, Trennung von Stärke und — im Mehl *19. 

Kleberwaschmaschine System Uhland *88. 

Kleesäeapparat в. Drillmaschine. 

` Kompressor s. Kühlmaschinen- —. 

Konservierung s Fleisch- —. 

Kontrollapparat s. Extraktbemesser. 

Kormbranntweinbrennerel, бе: nechafts- — ausgef. 
von Ullrich & Hinribhs A.-G., Ratingen b. Düsseldorf 
+30. 

Kreisplansichter von A. Jasse, Berlin *21. 

Kreisschwingsieb System Uhland *42. 

— в. Zwillings- —. ж 

Kundenmählen, Ungarische — kombinierten Systems. 
Von Robert Koerner, Obering., Budapest *59. 

' Kühlapparat в. Wannenmaisch- und —. 

Kühlmaschinen-Anlage s. Eis- und —. 

| —Kompressor von der Tiefbau- und Kälteindustrie- 

| A.-G. vorm. Gebhardt & Koenig, Nordhausen *56. 


в 


L. 


Lagerspeicher für Gerste und Malz 87. 

Langstroh-Presse mit Selbstbinder von Gebr. 
Wolfenbüttel und Seehausen *74. 

Lufthefefabrik ausgef. von Gebr. Sachsenbery, G. m. b. H., 
Rofslau +78. 


Welger, 


M. 


i Mahl- und Siebanlage s. Zucker- —. 

| Mahlon, Über das — 93. 

| Mahlgang, Transportabler — von Hoerde & Co., 
bau-Anstalt und Maschinenfabrik, Wien séi. 

| walschapparat в. Wannenmaisch- und Kühlapparat. 

Maismällerel, Polenta- oder — 13. 

| Malz s. Lagerspeicher für —. 

Malzkeimmaschine, Selbsttätig wirkende System 

|. Plisobke. Vertreter: Ing. Arthur Duffek, Wien *22. 

Malzquetsche von E. Kletssch, Coswig *47. 

` Malzschrotmähle mit zwei Hartgufs-Walzenpaaren der 

| Strafsburger Maschinenfabrik A.-G., Strafsburg *71. 

Malstransportanlagen, Pneumatische — für Darrmalz, 
Grünmals etc. von der Maschinenfabrik A.-G. vorm. 
F. A. Hartmann & Co., Offenbach *38. 

| Maschinelle Blarichtung der „Illmühble“ der Illkircher 
Mühlenwerke A.-G. ап get von Simon, Bübler & Bau- 
mann, Frankfurt а. М. 

Mähmaschine, Plano“ Garbenbinder und -— von Paul 
Behrens, Magdeburg *49. 

Mälzerel, Die neue — der Firma Riebeck & Co. A.-G., 
Leipzig - Beudnitz, entworfen von den Architekten 
Hanner & Hering, Leipzig +55. 

Mehl, Trennung von Stärke und Kleber im — *19. 

‚ Über die Beziehungen des Getreides sum — and 

Brot 2. 

Mehlmischmaschine von Fürmeyer & Witte, Cassel *69. 

Mehls, Uber das Bleichen des — 76, 83. 

Mehiverfeinerangsmaschine „Pat“ von Schneider, Jaquet 
& Cie., Strafsburg-Königshofen *30. 

Milchindustrie, Ober dio Verwertung der Rückstände aus 
der — *65, 73. 

Milchmehl, Huiliards Trockenapparat für teigartige Sub- 
stanzen z. B. — etc. *82. 

Milchpulver, Herstellung von — nach System Just-Hat- 
maker #18. 

—, Verfahren und Apparate zur Herstellung von 
#73. 

Mischmaschine s. Mehl- —. 

Mischmaschinen von Е. Mager, Görlitz Inhaber: Richard 
Raupach, Maschinenfabrik Görlitz, Gm. b. Н. *36. 


Mühlen- 


| 
| 
| 
| 


Mischvorrichtang von О. Nilsson-Rikof, Ottowa *87. 

Molkerei в. Zentral- 

Mühle, Maschinelle Einrichtung der „П1- —“ der IU- 
kircher Mühlenwerke A.-G., ausgef. von Simon, Bühler 
& Baumann, Frankfurt a. М. *27. 

—, Die „Unter- — zu Uder ап der Leine. 
Meister, Hamburg +45. 

— s, Dampf-Walzen- — 


Getreide- —. 


Mühlen, Über die Verwendung von Elektrizität in — 
86. 


Kunden- —. 

Miblen- and Speicher-Anlage, Eine russische —. Von 
Ing. Baumgartner, Direktor der Müllerschule, München- 
Schwabing Zeit. 

Malle s. Isolier- —. 


N. 


Nachzerkleinerungsvorrichtung, Doppelreibe oder --* 
12. 


` Bemerkungen zum „Wittemannschen --“ *40. 


P. 
Pflug в. Dompf-Tellerscheiben- —. 


Plausichter, Modell 1904 vom Eisenwerk (vorm. Nagel £ ' 


Kaemp) А.-б. Hamburg-Uhlenhorst *4. 

—, Zweikirperiger — von der Nordyke t Murmon Co., 
Indianapolis *35 

— в. Einspendel- —; в. Kreis- —. 

Plansichter-Dunstputzmaschine „Zephyr“. Vou В. Koorner 
Budapest *67. 

Polenta- oder Malsmiillerel 13. 

Poliermaschine в. Schäl- und —. 

Porsellanwalzen, Behandlung von — 87. 

Presse s. Langstroh- —; s. Tablettenpresse. 

Prefshefefabrik s. Lufthefefabrik. 

Pumpe, Fahrbare rotierende — mit elektrischen An- 
trieb von Albert Siegel, Landau (Pfalz) *31. 

Pumpen, Einrichtung zum selbsttätigen Abstellen von — 
von Oskar Mendelsohn. Halle a. 8. *61. 


R. 


Raffinierapparat s. Stärke- Scheide- und —. 

Relbe s. Doppel- —. 

Rübensamenreiniger von Garrett Smith & Co. 
burg-Buckau *82. 

Rahrwerk, Aushobbares — für Laveure System Uhland 
“17. 


Magde- 


A. 


Aktien-Gesellschatt H. F. Eckert, Drillmaschine *26. 
Alsop, Vorfahren zum Bloichen des Mehls 76, 83. 
Amme, Giesecke & Konegen, Neue Walzenstühle *91. 
Andrews, Verfahren zum Bleichon des Mehls 76, 83. 
Augsburg, Zentralmolkerei — ausgef. 
er, Augsburg +90. 

rius, Gobr., Kartoffel- Brennerei 
+70. 


ausgef. von — 


B. 


Bandow, E.. Dr. ing., Über Fleischkonservierung zip, 
Baumgartaer, F., Ing., Direktor der Müllerschule zu 
München-Schwabing, Über das Reinigen des Getreides 
19. 
—, Russische Mühlen- und Speicher-Anlage Zeit, 
—, Über die Vermahlung des Getreides *36, *46, *53. 
Bayer, Gebr., Zontralmolkerei Augsburg ausgef. von — 
90. 


Bayer. Torfstreu- und Mullewerks Haspelmoor, Eigen- 
sohaften und Verwendung der Isoliermulle des — 62. 

Behrens, „Plano“-Garbenbinder und -Mähmaschine *49. 

Barrell Engineering & Construction Company, Getreide- 
speicher der Southern Star Roller Mills, ausgef. von 
der —, Chicago *75. 


с. 
Christoph, J. Е. в. Maschinenfabrik. 


Cobb, N. A., Trennung von Stärke und Kleber im Mehl. , 
1 


Nach Versuchen von — *19. 


р. 

Deutsch, 'Trockendampt-Deckeinrichtung Patent — *#1. 

Dortmund, Getreidespeicher ausgef. für die Städtische 
Hafenverwaltung in — von der Maschinen- und Dampf- 
kesselfabrik „Guilleaume Werke“ (3. ш. b. H., Neustadt 
а.а. Н *43. 

Рибек, A. Selbsttätig wirkende Malzkeimmaschine, 
System Plischke *22. 


E. 


Eckert, H. F. s. Aktiengesellschaft 

kisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp) A.-G., Plansichter 
Modell 1:04 *4. 

Elita-Werk, Maschinenbau-Gesellschaft m, b. H., Elita- ` 
Separator ®s1. 


Е. 


EIS: Flaschenfallapparat — von Robert Voigt, Dresden 


Жой н) 


ır-Schnelibrauverfahren, Technische und finanzielle | 


von Gebrüder ` 


} 5. 


| Schäl- und Poliermaschine für Körnerfrüchte von Loo- 
Kaspar, Grofs-Senitz *51. 
mg в. Getreide- —. 
| Scheideapparat в. Stärke- Scheide- und Raftinicrapparat. 
Schiffselevatoranlage der „Ilmühle‘“ *27. 
Schnellbrauverfahren в. Natur- —. 
Schnellmischmaschine в, Mischmaschine. 
| Schmellspanner von Knittel & Kramarczyk, Breslau *48. 
! Schrote в. Aspirator für —. 
` Schrotmähle s. Malz- —. 
' Selbstbinderpresse з. Langstroh-Presse. 
Separator, Elita- — vom Elita-Werk, Muschinenbau-Ge- 
sellschaft m. b. H., Halberstadt *81. 
Sichter s. Plansichter. 
; Sichtmaschine в. Flach- —. 
| Siebanlage в. Zucker- Mahl- und —. 
! Silo der „Illmüble“ der Ilikircher Mühlenwerke A.-G. 
| #28, 
Sirop в. Bonbon- —; в. Stärke- —. 
' Sortiermaschii Griefsputz- und —. 
Speicher в. Getreide- —; в. Lager- —. 
' Speicheranlage s. Mühlen. und —. 
Speisekammerkählung s. Zentral- —. 
Spiritus - Brennerei, Moderne ausgef. von der 
Maschinenfabrik J. E. Christoph A.-G., Niesky bei 
Görlitz *13. 
Stärke, Die Trennung von — und Kleber im Mehl *19. 
—-Entwässerungsapparat System Uhland *72. 
—-Extrakteur System Ubland *42. 
Stärkefabrik a. Kartoffel- —; в. Weizen- -—. 
| Stärkefsbriken, Über Anluge und Betrieb der —. Von 


W. Uhland jun., Spezial-Ing. für Stirkeindustrie *16, 


24, 32, #41, 49, 57, #64, *71, 80, #88, #97. 


chiedencn Getreidearten *58. 
Stärke- Schelde- und Raffinterapparat, System Ubland 
эў, *16. 


Stärkesirup, Die Vorwendung von — bei der Herstellung | 


von Nahrungs- und Genufsmittelu 
Stärketafeln s. Tablettenpresse für —. 
Staubfilter zur pneumatischen Malzförderungsunlage 
KO 
Sta bkammern, Über -- *12. 
bsammler von A. Krautzberger, Friedland 69. 
Stöpsoikanten für Laveure, System Uhland *17. 


Sadhaus, Das neue — der Olympia, Brewing Co, Olym- | 


pis, Washington *63. 
—. Das neue — der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ Helle- 


rup bei Ko) openhagen, eingerichtet von der Maschinen- 
tabrik Е. Weigel Nachf.. A.-G. Mittelneuland-Neifse 
Ki 


Alphabetisches Namenregister. 


Fowler, John & Co., Dampf-Tellerscheibenpfiug *34. 
Frichot, Verfahren zum Bleichen des Mehls 76, 83. 
Färmeyer A Witte, Mehlmischmaschino *69. 


; G. 
Garrett Smith & Co., Rübensamenreiniger *82. 
` Gebhardt & Koenig s. Tiefbau- und Kälteindustrie A.-G. 
vorm. —. 
| Guder, A., Neuer Verdampfapparat *79. 
Gulllesume-Werkes. Maschinen- und Dampfkesselfabrik —. 


H. 
Hanner & Hering, Die neue Mälzerei der Firma Biebeck ` 


& Co. A.-G., entworfen von den Architekten —, Leipzig | 


+55. 
| Hartmann, F. A. в. Maschinenfabrik A.-G. 
| Hatmaker, J. R., Verfahren zur Herstellung von Milch- 
pulver *18. 
| „Herkules“, Flascheneinweich-Appurat — von Robert 
Voigt, Dresden 
Hermann, F., Ing., Über nasso Gotreidereinigung nach 
| dem Steinmetzschen Verfahren *68. 
1 Hess Warmiug and Ventilating Company, Hafer-Trocken- 
apparat *75. 
Hoerde & Co., Transportabler Mahlgung *61. 
Huillards Trockenapparat für teigartige Substanzen, z. В. 
Milchmehl etc. *82. 
Huillard’scher Verdampfapparat *73. 


I. 
| Utkircher Mühlenwerke A.-G., Maschinolle Einrichtung 
der „Шаме“ der — *27. 


„Ulmähle“, Die maschinelle Einrichtung der — der Ш- ' 


'” kirchor Mühlenwerke A.-G. ausgef. von Simon, Bühler 
& Baumann, Frankfurt a. M. #27. 


J. 


Jasse, A., Kroisplansichtor *21. 

Jungs Erben, J. J., Pneumatische Malztrausportanlage 
far die Brauerei von — *38. 

| Just-Hatmakor, Herstellung von Milchpulver System — 
SIR: 


K. 


Kaspar, L., Maschine zum Schälen und Polieren von 
Körnerfrüchten *51. 

Kelm, P., Flachsichte- und Griefsputzinaschine *29. 

Kestuer'scher Verdampfer *73, 


| Stirkekrnchen, Form und Lagerung dor — in ver- 


| т. 


Tablettenpresse, Automatische — zur Herstellung von 
Stärketafeln *15. 
Tellerschelbenpflug в. Dampt- —. 


Trausportanlagen, Pneumatische — vun der Maschinen- 
fabrik A.-G. vorm. Е. A. Hartmann & Co., Offenbach 
а. М. *38. 

Trockenapparat, Huillardscher — zur Herstellung von 
Milchpulver *73. 

—. Huillards — für teigartige Substanzen. z. B. Milch- 
mehl etc. *82. 

— в. ет- —. 

Trockendampf-Deckeinricht Pateut Deutsch *»1. 

Trockenkanal System Uhland *41. 

Trockenmaschine zur Herstellung von Milchpulver "In. 

Trocknung von Getreide s. Getreide. 

Trocknungs-Apparat s. Kartoffel-Walzen- —. 

Trog s. Futter- und Wasser- —. 


у. 
Verdampfapparat, Neuer — von Adolf Guder, Ratibor 
+79. 


Verdampfer, Kestnerscher — zur Herstellung von Milch- 
pulver *73 


W. 


Walzenmible s. Dampf- —. 

Walzenstühle, Die neuen — von Amme, 
Konegen, Braunschweig *91 

Wannenmalsch- und Kühlapparat von Gebr. Sachsenberg. 
G. m. b. H., Bofslau #7. 

Wassertrog s. Futter- und —. 

Weizenkörner-Extrakteur System Ubland *64. 

Weizenmehles, Farbe des — 55. 


Weizenstärkefabrik mit Mehlverarbeitung nach System 
Uhland *97, 98. 


Giesecke & 


7. 


| Zentralmolkerel Augsburg ausgef. 
‘Augsburg +90. 
Zontral-Speisekammerkihlung ausgef. von der Tiefbau- 
und Kälteindustrie А.-С. vorm. Gebhardt & Koenig. 
Nordhausen *56. 
! Zucker- Mahl- und Siebanlage mit Entstaubungsvorrich- 
tung ausgef. von der Maschinenfubrik und Mühlen- 
`  bauanstalt Н. Buuermeister, G. m. b. H., Altona-Otten- 
sen *48. 
Zmillingskreisschwingsieb System Uhland *x9. 


von Gebrüder Bayer, 


Kletzsch, E., Malzquetsche *47. 

'Klinkhardt, R., Kartoffelerntemaschine *66. 

кше & Kramarczyk, Schnellspanner für Heu- oder 

| Getreidetuder *98. 

| Koerner, R., Obering., Einpendelplansichter *85. 

==; „Griefsputz- und Sortiermaschine, Modell 1902, System -- 

82, 

| _, Plansichter-Dunstputzmaschine „Zephyr“ *67. 

-, Ungarische Kundenmühlen kombinierten Systems #59. 

Krautzberger, A., Staubsammler 69. 

Krüger, W., Lufthefefabrik der Firma — ausgef. von 
Gebr. Bachsenberg, С. m. b. H., Rolslau +78. 

| Kahn, G., G. m. b. H., Eis- und Kühlmaschinen- Anlage 
im Schlachthof zu Mühlhausen i. Th. +39. 

Í Kühn, O., Extrakthemesser *70. 


L. 


Lebrasseur, Kanaltrocknung für Kasein-Fabrikation *65 

„Löblan“, Genossenschaftsbrennerei — ausgef. vou der 
Maschinenbau-Aktien-Gosellschaft Golzern-Grimma {> 

Luther, G. s. Maschinenfabrik und Mühlenbau-Anstalt 
A.-G 


M. 


Mager, R., Mischmaschinen *36. 

Muschinenbau-Aktiengesellschaft Golzera-Grimma, Bren- 
nereianlage von 220001 Maischraum ausgef. von der 
—_*87. 

—, Genossenschaftsbrennerei „Löblau“ 

Maschin stalt, Eisengiefserei Dampfkessel- 
fabrik Н. Paucksch A.-G., Kartoffel- Walzen-Trocknungs- 
Apparat *96. 

Maschinenfabrik A.-G. vorm. F, A. Hartmann & Co., Pneu- 
matische Transportanlagen für Darrmalz, Grünmalz 
und Gersto *38. 

Maschinenfabrik J. F. Christoph 


., Moderne Spiritus- 


rik Е. Weigel Nachf. A.-G., Das neue Sud- 

der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“, Hellerup bei 
Kopenhagen, eingerichtet von — *5. 

Maschinen- und Dampfkesselfabrik „Gullleaume Werke“. 
G. m. b. Н. Getreidespeicher ausgef. für die Städtische 
Hafenverwaltung in Dortmund von der — *43. 

Maschinenfabrik und Mühlenbausnstalt Н. Bauermeister, 
9. m. b. H., Zucker- Mahl- und Siebanlage mit Ent- 
staubungsvorrichtung *48 

Maschinenfabrik und Mihienbauanstslt 6. Luther, A.-G.. 
Stehender Graupengang *59. 

Meister, H., Die „Uutermühle“ zu Uder an der Leine 
145. 


Mendelsohn, O., Einrichtung zum selbsttätigen Abstellen 
von Pumpen *61. 

„Miranda“-Drillmaschine von der Aktiengesellschaft H. 
Е. Eckert, Berlin-Friedrichsberg *26. 

Жоао; Feuersicherer Getreidespeicher im Hafen von 
51. 


Morisson, Transportable Getreidemühle, System — ausgef. , 


von der Superior Mill Co., Hartford *95. 

Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Gebrüder 
Seck, „Dempfmehle der Firma Schneider & Zimmer, 
Lis 


223 Dampi” "Walzenmüble der Firma Reynaud & Ravautte, 
‘Marseille, ausgef. von der — *84. 


Mühlhausen, und Kühlmaschinen-Anlage im Schlacht- , 
hof —, ausgef. von G. Kuhn, G. m. b. H., Stuttgart- 
Berg +39. 


N. 


Nagel & Kaemp в. Eisenwerk vorm. —. 

Nilsson-Rikof, O., Mischvorrichtung *87. 

Nordamerika, ‘Ober die Fabrikation vou Backpulver in —. 
Von О. Sperber 95. 

Nordyke & Marmon Co., Zweikörperiger Plansichter *35. 


о. 


Oelrichs, B., Backofen *69. 
Olympia Brewing Co., Das neue Sudhaus der — *63. 


Р. 


„Pat“, Mehlverfeinerungsmaschine — von Schneider, 
Jaquet & Cie., Strafsburg-Königsliofen *30. 

Paucksch, H. s. Maschinenbauanstalt. 

„Plano“-Garbenbinder und -Mähmaschine von Paul | 
Behrens, Magdeburg *49. 


Plischke, Selbsttätig wirkende Malzkeimmaschine, | 
System — *22. 
R. 
Raupach, R., Maschinenfabrik Görlitz G. m. b. H. 
Mischmaschinen *36. 


Reynaud & Ravautte, Dampf-Walzenmühle der Firma — 
ausgef. von der Mühlenbauanstalt und Maschinen- | 


fabrik vorm. Gebrüder Seck, Dresden *84. 

Riebeck & Co. A.-G., Die neue Mälzerei der Firma —, 
entworfen von den Architekten Hanner & Hering, 
Leipzig +55. 

Russische Mühlen- und Speicher-Anlage, Von Е. Baum- 
gartner, Direktor der Müllerschule Tei). 


8. 


Sachsenberg, Gebr., G. m b. H., Lufthefefabrik ausgef. 
von — +78. 

i —, Wannenmaisch- und Kihlapparat *7. 

Schafhof, Brennervianlage für den Fürstlichen Hof —, 
Baden, ausgef. von der Maschinenbau-A.-G. Golzern- 
Grimma, Grimma *87. 

Schieweks Schnellspanner für Heu- oder Getreidetuder 
von Knittel & Kramarczyk, Breslau *98. 

Schneider, Jaquet & Cie., ‘Meblverfeinerungsmaschine | 
„Раё“ #30, 

Schneider & Zimmer, Dampfmühle der Firma — in Lissa, | 
ausgef. von der Mühlenbauanstalt und Maschinen- 
fabrik vorm. Gebrüder Sock, Dresden zi. 

Seck, Gebrüder в. Mühlenbauanstalt und Maschinen- 
fabrik vorm. 


Pfordo 98. 

Siegel, A., Fahrbare rotierende Pumpe mit elektrischem 
Antrieb *31. 

„Siegerin-Herkules-Komet‘‘, Flaschenreinigungsanlage — 
von Robert Voigt, Dresden *79. 

Simon, Bühler & Baumann, Maschinelle Einrichtung der 
. „Ilmähle“, ausgef. von — *27. 

, Smith, A., Getreidemtihle im Eisenbahnwagen, Patent — 


Southern Star Roller Mills, Getreidespeicher der — ' 


ausgef. von der Burel Engineering & Construction 
Company, Chicago *7 

Sperber, O., Über dio. Fabrikation von Backpulver in 
Nordamerika 95. 

Steel Storage and Elevator Constructiom Company, Feuer- 
sicherer Getreidespeicher im Hafen von Montreal, 
ausgof. von der — *5l. 

Í Steinmetz, Über nasse Getreideroinigung nach dem 
—schen Verfahren. Von F. Hermann, Ing. *68. 

| —-Backhaus, 6. m. b. H., Einrichtung zum Nafsschälen 
und Enthülsen von Getreide *68. 

| Strafsbarger Maschinenfabrik A.-G., Malzschrotmühle 

| „ mit swei Hartguls-Walzenpaaron *71. 

Superior МШ Co. eTranenorteble Getreidemühle, System 

Morisson — *! 


T. 


| Tiefbau- und Kilteindustrie A.-&. vorm. Gebhardt A 
! Koenig, Zentral-Speisekammerkühlung 656. 

Tuborgs Fabrikker‘‘, Das neue Sudhaus der Brauerei —, 
|” Hollerapb. Kopenhagen, eingerichtet von der Maschinen. 
| fabrik $ Weigel Nacht., 


Senger, H., Transportabler Futter- und Wassertrog tar | 


A.-G., Mittelneuland - Neifse ' 


Uhland, W. jun., Ingenieur, Über Anlage und Betrieb der 
Stärkefabriken *16, *24, *32, *41, 49, 57, *64, *71, 80, 
"38, #97. 
—, Aushebbares Rührwerk für Laveure System — *17. 
—, Automatische Tablettenpresse zurHerstellung von 
Stärketafeln *15. 
‚ —, Kartoffelreibe, System — *33. 
‚ Kartoffelsturkefabrik Reform-System — *8. 
—; Kartoffelwarchmaschine, System EW 
—, Kegelmühle, System 
—, Kleberwasohmaschin Ka 
—, Kreisschwingsieb System — *42. 
—, Sperialmaschinen für die Kartoffelstärkefabrikation 
‘System — #32, zéi. 
—, Stärke-Extrakteur System — *42. 
| —, Stürke- -Scheide- und Raffinierapparat System — *9, 
16. 
—, Trockenkanal System — *41. 
—, Weizenkörnerextrakteur *64. 
—, Weizenstärkefabrik mit Moehlverarbeitung 
System — *98. 
—, Zwillingskreissohwingsicb System — *89. 
UNanitzka, Е. A., Russische Mühlen- und Speicher-An- 
lage — f*ll. 
| TUrich & Hinrichs A.-G., Genossenschafts-Kornbrannt- 
weinbrennerei +30. 


nach 


Ungarische Kundenmühlen kombinierten Systems. Von 
В. Koerner, Obering. *59. 

Ungarischen Hochmihle, Diagramm einer — *54. 

| „Untermähle“, Die — zu Uder an der Leine. Von Н. 


Meister +45. 


| у. 
Voigt, R., Flaschen-Reinigungs- und Füllapparate #79, 


| зу. 


i Welgel, F. s. Maschinenfabrik —. 
Welger, Gebr., Langstroh- Presse mit Selbstbinder *74. 
Wild, J., Extraktbemesser, Patent —, ausgef. von О. Kühn, 
Berlin *70. 
Wittemannschen, Technische und finanzielle Bemerkungen 
zum — Natur-Schnellbrauverfahren *40, 
| Wörner, J., Einpendelplansichter Patent — *85. 
‚ =, Plansichter-Dunstputzmaschine „Zephyr“ zéi. 


7. 
yZephyr“, Plansichter-Dunstputsmaschine *61. 
lin, Éd., Silo der „Iimühle“ (Hennebique Kon- 
struktion) #27. 


a 


N-  UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 1%. 


Ausgabe IV. 


Industrie der Nahrungs- und Genulsmittel. 
Landwirtschaft und Gartenbau. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 
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LOCH 


Dampfmühle 
der Firma Schneider & Zimmer in Lissa in Posen, 
erbaut von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. 
Gebrüder Seck in Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1--4). 
ў Nachdruck verboten. 
Das Unternehmen, dem die nachstehende Betrachtung gilt, hat sich 
aus kleinen Anfängen zu einem der bedeutendsten Mühlen -Etablisse- 
ments ent- 


ist, gliedert sich in drei Hauptteile, nämlich den Getreidesilo (Fig. 
4) für 2000 tons mit dem Mehllagerhaus, das Kessel- und Maschinen- 
haus (Fig. 2 u. 3) und das Mühlengebäude (Fig. 1). 

Silo und Mehlspeicher hatten bereits der älteren Anlage in der 
Stadt gedient und reichten zunächst auch noch für den Bedarf des 
neuen Werkes aus; indessen war mit dieser Anlage auch ein neues 
Lagerhaus für 5000 tons projektiert, das nunmehr in Kürze zur Aus- 
führuug kommen wird. 

Das Kesselhaus (Fig. 3) hat eine Grundfliche von ca. 250 qm, 
der Schornstein ist 50 m hoch bei einer lichten Weite von 1,6 m. Die 
Bodenfläche des Maschinenhauses beträgt 360 qm. 

Das Mühlengebäude (Fig. 1 u. 2) ist 65 m lang und 20 bezw. 
16 m tief. Es enthält fünf Böden und ist derart disponiert, dafs Rei- 
nigung, Mühle und Mehllagerraum durch Brandmauern mit doppelten 

feuersicheren 
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der Stadt befindliche Anlage hinsichtlich ihrer quantitativen Leistung bei 
weitem nicht mehr dem Bedürfnis, weshalb sich die Firma Schneider 
& Zimmer entschlofs, das bestehende Werk ausschliefslich 
fir Weizenvermahlung einzurichten, dagegen auf einem grolsen, 
sehr günstig an der Bahn belegenen Gelände eine neue, mit den 
besten Maschinen ausgestattete Roggenmühle zu erbauen. Ange- 
sichts der guten Erfahrungen, welche mit der im Jahre 1895 errich- 
teten Anlage gemacht worden waren, lag es nahe, dafs der Mühlen- 
bauanstalt vorm. Gebrüder Seck auch der Neubau übertragen wurde, 
und es gelang dieser Firma, mit der im Jahre 1900 dem Betriebe 
übergebenen automatischen Roggenmühle ein Werk für eine tägliche 
Vermahlung von 120000 kg Roggen zu schaffen, das den Namen 
einer Mustermühle mit Recht verdient. 

Das Werk, dessen Situation aus dem Plane Fig. 3 zu ersehen 


dem zweiten Treppenhause zwischen Mühle und Reinigung der massiv 
abgegrenzte Seilgang angeordnet ist. Über diesem befinden sich die 
sogenannten Mischsilos (vgl. Fig. 1--3), bestehend aus einer Anzahl 
kleinerer Schächte zur Aufnahme von zusammen 300 t Getreide. 

Der Gang der Produkte vom Empfang des Getreides bis 
zum Absacken der Mehle ist, wie sich dies bei einer modernen Muster- 
mühle von selbst versteht, vollkommen automatisch durchgeführt. 
Das Getreide gelangt aus dem Silo, wo es bereits eine kräftige Vor- 
reinigung durchgemacht hat, mittels Schnecke und Elevators in die 
vorerwähnten Mischsilos. Aus diesen in einem gewissen Mischungs- 
verhältnis entnommen, durchläuft es einen Aspirateur und wird dann, 
um eine möglichst rationelle Reinigung zu sichern, durch Sortier- 
zylinder in drei Sorten geschieden, welche getrennt über Trieure, 
Eureka und Spitzgang geführt werden. Alsdann laufen die drei 


Sorten wieder zusammen und passieren zum Schlufse zwei Bürst- 
maschinen, womit der Reinigungsprozefs beendet ist. 

Um in nassen Jahren dem naturfeuchten Getreide die erforder- 
liche Mahltrockenheit zu verleihen, ist vor den Mischsilos eine Trocken- 
einrichtung vorgesehen, welche derart geschaltet werden kann, dafs 
sie ein Glied des automatischen Reinigungssystems bildet. 

Die Ventilatoren sämtlicher Reinigungsmaschinen blasen in eine 
Staubkammer, aus der die Luft durch einen kräftigen Exhaustor ab- 
gesaugt wird, dessen Druckrohr in ein Wilsonsches Kleinschlauch- 
filter ausmündet. Auf diese Weise ist eine in der Tat vollkommene 
Entstaubung sämtlicher Reinigungsräume erreicht. 

Das von den Bürstmaschinen kommende, fertig gereinigte Getreide 
wird zunächst einem Behälter zugeführt, der einen Fassungsraum für 
20 t besitzt und den Zweck hat, die unvermeidlichen Schwankungen 
im Betriebe auszugleichen, indem er gestattet, dafs die Maschinen in 
der Mühle bezw. in der Reinigung ununterbrochen und gleichmälsig 
weiter arbeiten können für den Fall, dafs in dieser oder jener Ab- 
teilung eine Betriebsstörung eintreten sollte; letztere darf allerdings 
nicht länger als vier Stunden dauern. Damit dieser Behälter, der übrigens 


dieser Transportanlage beträgt vier Waggons, und der ganze Ver- 
kehr auf der Gleisanlage beziffert sich auf са. 30 Waggons pro Tag. 

Die Kesselanlage, System Steinmiller, hat eine wasser- 
berührte Heizfläche von 200 qm und eine Uberhitzerflache von 100 qm. 
Eine Heifsdampfmaschine von 500 indizierten Pferdekräften 
verteilt die Kraft auf zwei Haupttransmissionen und einen Neben- 
strang für den Lichtbetrieb. Die Maschine arbeitet mit Oberflächen- 
kondensation und Rückkühlung des Wassers in einem geschlossenen 
Kühlturm. Der Dampf wird in einem Olabsdheider annähernd ent- 
ölt und gelangt dann in den Oberflächenkondensator, worauf das Kon- 
densat in zwei Klärbehältern ölfrei gemacht und wieder in den Dampf- 
kessel gespeist wird. Das auf diese Weise zurückgewonnene Speise- 
wasser ist frei von Kesselstein, wodurch die Kesselwandungen metall- 
rein erhalten bleiben. 

Die elektromotorische Kraft für den Silo, die Verladevorrichtung 
und einige kleinere Betriebe wird durch eine Dynamomaschine 
von Siemens & Halske erzeugt, welche bei 220 Volt Spannung 
eine Leistung von 75 KW entwickelt und auch die Beleuchtungsanlage 
mit Strom versieht. 
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durch etwa mehr 
fliefsendesGetreide, 
als durch die Speisevorrichtung hindurchlaufen kann, einzutreten ver- 
mag, wurde ein Rücklauf vom Sortierzylinder in den stets mit Ge- 
treide gefüllten Raum hinter der Wage angeordnet. Auf diese Weise 
findet durch Verzögerung des Auslaufes aus der Wage eine selbst- 
tätige Regulierung statt. Nunmehr ist eine Ansammlung von Mahl- 
gut, welche störend wirken könnte, nirgends mehr möglich, da jeder 
Walzenstuhl mit seiner eigenen selbsttätigen Reguliervorrichtung ver- 
sehen ist. 

Die Schrotung erfolgt auf Riffelwalzen. Im ganzen sind zwölf 
Schrot- und Ausmahlpassagen mit ebensoviel Sichtsystemen vorgesehen, 
denen das Mahlgut durch die Elevatoren zugeführt wird. Die Schrot- 
putzapparate dienen dazu, aus den Abstöfsen der Vorsichter die 
mehlfreien Schalenteile auszuscheiden, welche nicht weiter vermahlen 
zu werden brauchen und die nachfolgenden Schrotungen nur unnötig 
belasten würden. 

Der bei der Vermahlung entstehenden Wärme wird durch eine 
Zentralaspiration mit Saugfiltern entgegen gewirkt, und zwar gilt dies 
sowohl für die Walzenstühle als auch für die Sichtmaschinen. Letztere 
haben durchgängig Doppelschnecken, um die Zusammenstellung der 
einzelnen Mehlsorten zu erleichtern. 

Die fertigen Mehle werden zur Sicherheit noch über Nachsicht- 
maschinen geleitet und alsdann den vier Mischmaschinen zugeführt, 
deren jede einen Fassungsraum für 50000 kg besitzt. Eine weitere 
Maschine dient zum Durchmischen der Kleie. Zwei Packmaschinen 
besorgen die staubfreie Sackung von stündlich 150 Sack Mehl. Die 
Säcke werden sodann gewogen, gebunden und mittels eines Trans- 
portbandes direkt in die Waggons verladen. Die stündliche Leistung 


vorm. Gebrüder Seck in Dresden. 


wird; in allen Tei- 
len herrscht die 
gréfste Ordnung, und die Böden sowohl als auch das maschinelle 
Werk weisen jederzeit eine peinliche Sauberkeit auf. 


Über die Beziehungen des Getreides zum Mehl 
und Brot. Nachdruck verboten. 


Dafs ein inniger Zusammenhang zwischen der Beschaffenheit des 
Getreides und der der daraus gewonnenen Mahlerzeugnisse besteht, 
ist bekannt; schon der anatomische Bau des Getreidekornes lehrt, dafs 
die verschiedenen Mahlerzeugnisse verschieden zusammengesetzt sein 
müssen. Wird ein Getreidekorn quer durchschnitten, so kann man 
folgende Schiehten unterscheiden: die Fruchthaut oder Epidermis, die 
Samenhaut, die Kleberschicht und das Endosperm oder die Mehl- 
schicht. Schneidet man das Korn der Länge nach, so sieht man 
die Fruchtschale, den Mehlkörper und den sogen. Keim. Die Frucht- 
schale ist mit der Samenschale zu einer Haut verwachsen und besteht 
aus fünf Schichten; das Endosperm besteht aus der Kleberschicht, dem 
Stärke führenden Mehlkörper, während der Keim die ersten Organe 
Ден, jungen Pflänzchens im unvollkommen ausgebildeten Zustande 
enthält. 

Nach Girard beträgt, wie Prof. Dr. A. Wender in seinem Be- 
richt über die Tätigkeit der Müllerei-Versuchsanstalt für Österreich 
schreibt, das mittlere Gewicht eines rumänischen Weizenkorns 0,031 р; 
davon entfallen auf den Mehlkörper 84,08 %,, auf den Keim 1,5 °% 
und auf die Schale 14,42 %. 


Das heute übliche Mahlverfahren erlaubt es nun, Schale und Keim 
vom eigentlichen Mehlkörper zn trennen, da, wie bekannt, erstere 
beiden im Verein mit der Kleberschicht der Vermahlung mehr Wider- 


stand entgegensetzen als der Mehlkörper. Demzufolge wird das Korn 
nach dem modernep Verfahren allmählich zerkleinert; auch sor- 
tiert man die gewonnenen Erzeugnisse nach Form und Gröfse aller 
Teilchen. 

Je mehr die Vermahlung fortschreitet, um so mehr nähert man 
sich der Kernpartie des Kornes und um so feiner wird auch das Mehl. 
Die von den einzelnen Mahlerzeugnissen abgeschiedenen groben Ge- 
webeteile bilden die Kleie, und man darf annehmen, dafs 70-75%, 
Mehl und 15—17 °% Kleie gewonnen werden. 

Die Vermahlupg an sich erfolgt selbstverständlich in den ver- 
schiedenen Ländern verschieden; ebenso werden entsprechend der Ein- 
richtung der betreffenden Mühle und dem Geschick des betreffenden 


Kom m Sioanlage дос deven Schmeider § Rimmer, Ciara Soren. 


langt, so hängt es von den Anbauverhältnissen, der Bodenbeschaffen- 
heit, dem Klima, der Lage und anderen Umständen ab; im Durch- 
schnitt enthalten nach König Weizen und Roggen je: 13,37%, Wasser, 
12,4 resp. 11,599], stickstoffhaltige Stoffe, 1,9 resp. 2,45%, Rohfaser, 
1,91 und 1,84%, Rohfett, 69,07 resp. 68,88%, stickstoffreie Extraktstoffe, 
1,71 resp. 1,91%, Asche. 

Hinsichtlich der Verteilung dieser Stoffe auf die einzelnen Stellen 
des Kornes darf wohl allgemein der Satz gelten, dafs die ver- 
schiedenen Mehlsorten, von ein und derselben Frucht gemahlen, 
um so weniger Stickstoff und Asche enthalten, je feiner vermahlen 
sie wurden, ebenso dafs Kali und Kalk mit dem Grad der Fein- 
heit des Mehles ziemlich gleichmäfsig abnehmen. Weiter nehmen 
mit dem Feinheitsgrad Zellulose, Fett und Protein zu, ebenso der Ge- 
halt an Stärke. 

So enthält nach Weinwurm: das Weizenkorn 1,98 Fett, 1,90 
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Fig. 4. 


Obermiillers mehr oder weniger Mehlnummern erzielt, wobei nicht zu 
vergessen ist, dafs auf die Anzahl der verschiedenen Mehle stets der 
Geschmack des Konsumenten von grofsem Einflufs ist. 

Die höchste Anzahl von Nummern erzielt, soweit uns bekannt ist, 
die österreichisch - ungarische Mühle, bei der man im Durchnitt an- 
nehmen kann, dafs gewonnen werden: 


Nr. 0 Auszug 19%, Nr. 5 Mittelbrotmehl 8,59, 
Nr. 1 Mundmehl 10%, Nr. 6 Brotmehl 6%, 

Nr. 2 Extra-Semmelmehl 11,5%, Nr. 7 Schwarzmehl 4%, 

Nr. 3 normales Semmelmehl Nr. 7°, schweres Schwarzmehl 


3% 2,5% 
Nr. 4 Extra -Brotmehl 5,5%, Nr. 8 Futtermehl 5%. 


Daneben: 
159%, Feinkleie, 
6%, Grobkleie 
und 4°, Verlust durch Tararabfall, Trieurabfall und Verstaubung. 
Ist das Mehl aus einem tieferen Teile des Kornes gewonnen und 
enthält wenig Kleie, so ist sein Feinheitsgrad ein hoher; ebenso be- 


dingt der Gehalt an Kleiebestandteilen die Farbe des Mehles. 
Was die chemische Zusammensetzung des Getreidekornes anbe- 


Z. A.: Dampfmühle der Firma Schneider & Zimmer in Lissa, erbaut von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Gebrüder Seck in Dresden. 


Rohfaser und 2,09 Asche, während Weizenmehl Nr. 0 davon 0,83, 
Spuren und 0,47 enthält, Weizenmehl Nr. 1 0,92, Spuren und 0,5 
besitzt, Weizenmehl Nr. 2 0,97, Spuren und 0,52, Weizenmehl Nr. 5 
1,15, Spuren, 0,55, Weizenmehl Nr. 8 1,3, 0,06, 0,81 und Grobkleie 
3,46, 9,79 und 8,01 enthalten. 

Daraus folgert sich, dafs es wohl möglich sein dürfte, die Mahl- 
erzeugnisse auf Grund ihrer chemischen Bestandteile zu 
beurteilen. 

Durch vielfache Versuche hat man auch gefunden, dals zur 
Zeit der Preis der Mehle im genauen Verhältnis zu ihrem Stärke- 
gehalt steht, und würde man nun beispielsweise eine Einteilung 
der Mehle nach diesem Verfahren vornehmen, so würden die Mühlen- 
besitzer unbedingt darauf zukommen müssen, fett- und asche- 
arme Getreidesorten zu vermahlen, weil, wie oben erwähnt, 
mit der Abnahme dieser Bestandteile die Ausbeute an wertvolleren 
Erzeugnissen vergréfsert wird. 


Plansichter Modell 1904 
vom Eisenwerk (vorm. Nagel & 
Kaemp) A.-G. in Hamburg - Uhlen- 
horst. 

(Mit Abbildungen, Fig. 5--7.) 

Nachdruck verboten. 

Von einem Plansichter wird ver- 
langt, dafs er neben einer grolsen 
Leistung und leichtem Gang rein und 
scharf absichtet sowie sortiert, gleich- 
zeitig aber auch ruhig und stofsfrei 

eht; ferner soll in er allen seinen 
eilen leicht zugänglich, an sich dauer- 
haft und möglichst unempfänglich selbst 
gegen sehr scharfe Beanspruchungen 
sein. Alle diese Eigenschaften nimmt 
das Eisenwerk (vorm. Nagel & 
Kaemp)A.-G.inHamburg-Uhlen- 
horst für seinen Plansichter Mo- 
dell 1904 in Anspruch, welcher 
durch Fig. 5 in der Perspektive und 
durch Fig. 6 u. 7 in seiner inneren 
Einrichtung wiedergegeben ist. 

Dieser Plansichter besitzt eine ver- 
hältnismälsig grofse Siebfläche und 
einen langen Sichtweg; ersteres geht 
aus untenstehender Tabelle, letzteres 
aus der schematischen Skizze Fig. 7 
hervor. Die Gaze wird durch geräusch- 
los wandernde und sicher wirkende 
Bürsten stets gereinigt und offen ge- 
halten, wodurch grolse 
Leistung, scharfe und 
reine Sichtung sowie Sor- 


lange bewegliche Rohrstäbe, welche 
ein Hängen und Würgen in den Lagern 
ausschliefsen. 

Eine zweite nicht zu unter- 
schätzende Verbesserung ist die am 
Plansichter angebrachte Rahmenspan- 
nung in Winkelform; solche wurde 
bekanntlich seither immer in Parallel- 
form angewendet, weshalb die Rah- 
men so fest angespannt werden muls- 
ten, dals sie sich durchbogen, oder 
sie gingen, wenn dies nicht der Fall 
war, unter der Einwirkung der Schwung- 
kraft derartig federnd hin und ber, 
dafs die Haltbarkeit der Rahmen, Be- 
spannungen, Blechsammelböden und 
auch der Lager auf das äufserste Mals 
beansprucht erschien. Die natürliche 
Winkelspannung hält ohne Vorspan- 
nung, nur durch leichten Anzug die 
Rahmen fest und ruhig. 

Die Nagel & Kaempschen Plan- 
sichter haben 13 übereinander lie- 
gende Rahmen; davon sind 12 (1--12, 
Fig. 6 u. 7) mit Gazebespannung ver- 
sehen, deren Einteilungen je nach 
dem Sichtzweck eingerichtet werden 
können. 

Fig. 7 gibt das Schema der Aus- 
führung des Plansichters Nr. 1 für 
Schrot d. h. für die Sortierung von 
Schrot (f), groben Griefsen (e), feinen 
Griefsen (d), Mehl (c) und 
Dunst (b). 

Die Bewegung des 


tierung erzielt werden. 


Schrotes, der groben und 


Die . gleiche Reinigun; 


feinen Griefse sowie des 


findet auf den Blech- un 


Sammelböden statt, so 


dafs Mehl- oder Mehl- 


Mehles über die Siebe 
ist an Hand der in der 
Skizze eingeschriebenen 


staubansatz und die da- 


Buchstaben und Pfeile 


durch entstehenden Stopf- 


ungen vermieden werden. 


leicht zu verfolgen, so 
dafs eine weitere Erklä- 


Infolgedessen ist der Plan- 


sichter selbst für den 


rung überflüssig ist. 
Ein Viertel des Plan- 


klammsten Roggen oder 


sichters leistet in 24 Stun- 


Weizen mit Vorteil zu 


den 250-350 Sack; ein 


verwenden. 


vollständiger Plansichter 


Eine der schwierig- 


würde also für vier Schrot- 


sten Aufgaben bei der 


Konstruktion der Plan- 
sichter war die Lösung 
der Problems, einen stofsfreien und ruhigen 
Gang zu erzielen. Will man diesen er- 
reichen, so muls der Kurbelangriff wie 
auch das ausbalanzierte Schwungrad genau 
in der Mitte der Schwungmasse liegen. 
Sehr schwierig ist es, diese Lage genau 
zu treffen; zugleich aber ist es auch nicht 
ratsam, die grofse Gegenmasse im Haupt- 
schwungrad zu verstellen, weil dadurch 
nur zu oft noch grölsere anderweitige Feh- 
ler hervorgerufen werden. Neben dem 
Hauptschwungrad unter dem Kurbellager 
hat die eingangs genannte Firma mit Rück- 
sicht auf diese Tatsachen noch ein kleineres 
Schwungrad über dem Kurbellager ange- 
bracht. Dieses ist mit einer leicht ver- 
stellbaren Gegenmasse versehen und dient 
dazu, kleine Differenzen leicht und voll- 
ständig auszugleichen. Die Praxis hat ge- 
zeigt, dafs dieses Verfahren technisch durch- 
aus richtig ist und tatsächlich damit die 
Erfolge erzielt werden, die man erreichen 
wollte. Die Aufhängung erfolgt durch in 
der Mitte der Schwerpunkte angreifende, 


Fig. 7. 
Z. A.: Plansichter Modell 1904 vom Eisenwerk 
(corm. Nagel § Kaemp) A.-G. in Hamburg-Uhlenhorst. 


Fig. 54-7. 


passagen für eine Mühle 
von 250--350 Sack Lei- 
stung ausreichen. Das 
Schrot tritt bei a und a, auf die ersten 
beiden Schrotsiebe f. 

Der Kraftverbrauch der Maschine stellt 
sich auf rd. +), PS, und ein Plansichter 
ersetzt ca. vier Vorsichter und ca. vier 
Zentrifugal-Sichtmaschinen, also zusam- 
men rd. acht Müllereimaschinen älterer 
Bauart. 

Im Interesse einer dauernd guten 
Wirkung des Plansichters ist selbstver- 
ständlich Rücksicht auf entsprechend starke 
Ausführung sämtlicher Teile genommen. 
Der Hauptrahmen wurde aus Eisen ge- 
fertigt und stark verstrebt; die Lager- 
schenkel sind sehr lang gehalten, so dafs 
das lästige und unter Umständen auch ge- 
fährliche Durchbiegen der Angriffsschienen 
zur Unmöglichkeit geworden ist. 

Im übrigen ‚gr die nachstehende Ta- 
belle über die Hauptmafse der einzelnen 
Ausführungen genaue Auskunft. 


Wirkliche 


Stündliche Leistung jeder Abteilung 


Aufsere Malse | N Ab- | Sichtfläche | Gesamte | Toote Touren 
La ua |Höhe des) | jeder Ab- icht- Schrotungen Aus- Durch- А то 
апде Breite Я | teil | jede fläche i А Breite р 
Einlaufs | teilungen ` teilung | 1 | Roggen | Weizen | mahlungen | messer | Minute 
mm mm mm | S 1. nom | 10:18 | ca. kg | œkg | kg mm mm | use 
1500 1780 1300 | 2 | 5,00 | 10,0 > 500 | 1000-1200 | 220+250 | 300 | 100 „| 190/200 
1800 2800 1600 | 4 | 5,90 | 23,6 +1000 | 1200-:-1500 | 270+300 300 100 190/200 
1800 | 2800 1600 | 2 | 11,80 286 1000 | 2400-3000 | 550--600 300 | 100 190/200 
1800 | 3200 1450 | 6 | 4,00 | 24,0 300 | 800+ 900 | 180--200 300 100 190/200 
1800 | 3200 1600 | 6 4,76 28,6 + 750 | 900+-1000 | 200+250 300 100 190/200 
1800 | 3200 1600 | 3 | 9,50 | 28,6 1400 | 1800--2000 | 450-500 | 300 100 190/200 
1800 3200 1600 2 14,30 | 98,6 2000 | 2700--3000 | 650-:-700 300 100 190/200 
| 


Gärnngsindastrie. 
Koblensänre- und Kälteindustrie. 


Die Genossenschaftsbrennerei „Löblau“ 
ausgeführt von der Maschinenbau - Aktiengesellschaft Golzern- 
Grimma in Grimma і. 5. 

(Mit Zeichnungen auf Tafel 1.) 

Nachdruck verboten. 

Von der Maschinenbau-Aktiengesellschaft Golzern- 
Grimma in Grimma i. 8. wurde die für 3mal 3000 1 Maischraum und 
eine tägliche Verarbeitung von 200 Ztr. Kartoffeln eingerichtete Ge- 
nossenschaftsbrennerei „Löblau“in Löblau b. Danzig installiert, 
deren Beschreibung in Anbetracht der im Jahre 1906 stattfindenden Neu- 
kontingenierung von Brennereien von allgemeiner Interesse sein dürfte. 

Tafel 1, Fig. 4 zeigt diese Anlage im Längsschnitt, Fig. 5 gibt den 
Grundrifs des Erdgescholses, Fig. 6 einen solchen des Kellergescholses. 
Hiernach befindet sich in der Mitte des Gebäudes der eigentliche 
Apparate- und Dampfmaschinenraum i (Fig. 3 u.5); in diesem sind 
im Parterre der Maischbottich k mit Entschaler k, und Pumpe k,, 
die Malzquetsche i,, der Destillierapparat d, die Mefsuhr g mit 
Kühler g, und die Dampfmaschine e aufgestellt und in der einen Ecke 
ist ein Aufzug f angeordnet. 

Der Anbau 1 des Hauptgebäudes neben dem an den Kohlenraum s, 
angrenzenden Kesselhaus в enthält den Henzedämpfer 1, und die 
Kartoffelwäsche l, mit Elevator. Bemerkenswert ist hierbei, dafs die 
Kartoffelwäsche nur mit der Elevatorseite in diesen Henzeraum ragt, 
wobei die Reinlichkeit wesentlich dadurch gefördert wird, dafs das 
Einschütten der Kartoffeln im Kartoffelkeller v erfolgt. Der Elevator 
fördert die gewaschenen Kartoffeln hoch, schüttet sie in einen auf 
einer Zentimalwage ruhenden Sammelkasten, und sobald das erforder- 
liche Kartoffelquantum in diesen Kasten eingefüllt ist, rückt die Wage 
den Elevator selbsttätig aus, wodurch die weitere Kartoffelzuführung 
unterbrochen wird. Das Dämpfen, Ausblasen und Maischen geht dann 
in der bekannten Reihenfolge vor sich, und nach beendeter Maischung 
wird die Maische nach den Bottichen a, im Gärlokal a (Fig. 5 u. 7) 
übergepumpt. Dieses liegt in dem einstöckigen rechtsgelegenen Teile 
des Hauptgebäudes; es ist gewölbt und mit betoniertem Boden ver- 
sehen und von der zwischen Gärraum a und Apparateraum i liegenden 
Hefestube b (Fig. 2 u. 5) aus zugänglich. 

Die Brennerei ist mit mechanischer Gärbottich- und Hefebottich- 
Kühlung ausgestattet, die während des Tages von der Haupttrans- 
mission aus angetrieben und während der Nacht durch die in der 
Hefestube b aufgestellte kleine Dampfmaschine b, in Betrieb gehalten 
wird. Diese kleine Dampfmaschine erfordert während der Nacht keine 
besondere Beaufsichtigung und wird durch den nach beendetem Be- 
triebe im Kessel noch vorhandenen und sich weiter entwickelnden 
Dampf in Gang gehalten. In der Hefestube stehen ferner noch der 
Hefemaischapparat Ъ,, Hefebottiche und die Mutterhefegefalse. 

In demselben Gebäude wie der Gärraum liegen im Parterre an 
der anderen Seite des Flurs d, Wohnräume d, für den Brenner. 
Weitere Wohnräume, zu welchen die Privatkeller z (Fig. 6) gehören, be- 
finden sich auf derselben Seite oben im Dachgeschofs, während oberhalb 
des Gärraums ein Schüttboden angelegt ist. In der Verlängerung des 
Gärlokals befindet sich das Kontor h, neben diesem die Waschküche h, 
und Stallung h,. Unterhalb des Gärraums liegt der Malzkeller w, 
dem die gequellte Gerste von den darüber angelegten gemauerten neben 
dem Treppenhaus d, dargestellten Quellstöcken b, zugeführt wird. 
Durch einen Schacht kann die Gerste direkt vom Schüttboden in diese 
Quellbottiche eingefüllt werden. 

An der entgegengesetzten Seite des Apparateraumes befindet sich 
der Abfertigungsraum m mit der Wage m,, von wo aus eine Wendel- 
treppe m, nach oben führt; unterhalb dieses Raumes ist das Spiritus- 
lager x vorgesehen. Mittels einer Pumpe werden hier die Fässer ge- 
füllt, auf der Wage gewogen und dann bequem von der vor dem Ge- 
bäude angelegten Rampe aus verladen. Die Wasserbassins u (Fig. 4 u. 8) 
für den Brennereibedarf sind im Dachgeschofs des Hauptgebaudes unter- 
gebracht, bis zu welchen auch der Destillierapparat hindurchführt. Von 
dem Schlempemontejus v, in der Grube neben dem Kartoffelwaschraum 
v, wird die Schlempe in den Schlempebottich v, neben dem Kartoffel- 
keller gedrückt und dort von den Genossenschaftsmitgliedern abgefahren. 

Um den Beteiligten weitere wirtschaftliche Vorteile zu bieten, ist 
ferner mit dieser Brennereianlage eine Molkerei p verbunden, zu wel- 
cher der Molkereikeller y, der Butterranm q und die Milchannahme r 
gehören. Der Betrieb dieser Molkerei wird durch die kleine neben der Ab- 
fertigung m im Öl- und Maschinenraum o untergebrachte Dampfmaschine 
о, und den kleinen Dampfkessel im Raume в während der Zeit, wo die 
Brennerei aufser Betrieb ist, bewerkstelligt. Der erwähnte Maschinen- 
raum о enthält aufserdem eine Wasserpumpe о; und Kesselspeisewasser- 
pumpe о,. Im Hauptgebäude ist noch in der ersten Etage eine Mühle t 
aufgestellt, um Getreide etc. zumahlen. Eine Fuhrwerkswage h, (Fig.5) er- 
möglicht es, das Gewicht der anzuliefernden Kartoffeln etc. festzustellen. 

Derartige Genossenschaftsbrennereien führen sich immer mehr und 
mehr ein, da die betreffenden beteiligten Grundbesitzer in der Lage 
sind, mit Aufwendung von verhältnismäfsig geringem Kapital ihre 
Produkte in gleich vorteilhafter Weise wie im Grolsbetriebe zu ver- 
werten und ihre Viehhaltung zu verbessern. Selbstverständlich ist 
eine genossenschaftliche Einrichtung auch rentabler als mehrere Klein- 
betriebe mit derselben Gesamtleistung. 


Das neue Sudhaus 
der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ in Hellerup bei Kopenhagen, 
eingerichtet von der Maschinenfabrik F. Weigel Nachf., A.-G. in 
Mittelneuland -Neifse. 
(Mit Abbildungen, Fig. 8--10.) 
Nachdruck verboten. 

Früher galt Amerika ausschliefslich als das Land der schönen und 
grolsartigen Sudhäuser; mit dem Bau des Tuborger Sudhauses ist 
hierin eine Wandlung eingetreten. Dieses steht gleichberechtigt und 
ebenbürtig den schönsten amerikanischen Anlagen zur Seite und dürfte 
in Einzelheiten der inneren Einrichtungen diesen noch überlegen sein. 
Wir entnehmen einer Abhandlung von W. Windisch in der 
„Wochenschrift für Brauerei‘ hierüber das Folgende: 

Das Sudhaus der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ in Helle- 
rup, von der „Aktieselskabet De Forenede Bryggerier“ in Kopen- 
hagen, in den Jahren 1903 und 1904 von Grund auf neu erbaut, ist für 
eine Malzschüttung bis zu 9000 kg pro Sud von der Maschinenfabrik 
F. Weigel Nachf., А.-б. in Mittelneuland-Neifse eingerichtet. 


Fig.8. Das neue Sudhaus der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ in Hellerup bei Kopenhagen, 
eingerichtet von der Maschinenfabrik F. Weigel Nachf., A.-G. in Mittelneuland- Neifse. 


Der monumentale Bau, entworfen und erbaut von den Architekten 


Löser & Bagger in Kopenhagen, bedeckt einen Flächenraum 


von 400 qm und erhebt sich, auf drei Seiten frei, 30 m hoch über dem 
Brauereihof. Auf mächtigem Granitsockel ruht der in Ziegelrohbau 
mit reicher Architektur ausgestattete Oberbau. Grofse Fenster, um- 
rahmt von Granitsteinen, und hoch oben am Dachgesims vier grofse 
Laternen, die abends elektrisches Licht weithin ausstrahlen, lassen wohl 
ein industrielles Bauwerk ersten Ranges vermuten. Von der Zinne 
des Daches eröffnet sich dem Auge des Beschauers ein prachtvoller 
Rundblick über das freundliche Hellerup nach der See und den herr- 
lichen Wäldern, hinüber nach der schwedischen Küste. 

Die innere Ausstattung des Sudhauses (Fig. 8-10) steht mit der 
äufseren im Einklange und läfst erkennen, dafs Architekt und Ingenieur 
in guter Übereinstimmung Tüchtiges geleistet haben. 

Sechs gemauerte, durch vier mächtige Säulenreihen unterstützte 
Podeste lassen in ihrer Mitte einen rechteckigen, durch den ganzen 
Bau gehenden Lichtschacht frei, der oben durch ein Glasdach abge- 
deckt ist. Eiserne Doppeltreppen und ein an der Aufsenseite bis 
über Dach gehender elektrischer Personenaufzug, von der Maschi- 
nenfabrik Titan-Kopenhagen geliefert, vermitteln den Ver- 
kehr in dem ausgedehnten Gebäude. 

Die drei untersten Podeste gehören zum eigentlichen Sudraum, 
während auf den übrigen Podesten die für einen modernen Sudhaus- 
betrieb notwendigen Apparate untergebracht sind. 

Über Dach befindet sich die Enteisenungsanlage für das Brauwasser, 
welches durch gulseiserne Rohre den im obersten Stockwerke aufge- 
stellten sechs Stück randen Kaltwasserbehältern von je 570 hl Inhalt 


zufliefst. Unterhalb der Kaltwasserbehälter im fünften Stockwerk 
sind zwei ronde Behälter für Warmwasser von je 425 hl Inhalt unter- 
gebracht. Das Warmwasser wird durch Heizung mittels kupferner 
Heizschlangen unter der Einwirkung gespannten Dampfes er- 
zeugt. Kalt- und Warmwasserbehälter sind sorgfältig mit Korkstein- 
platten isoliert. Dampf- und Wasserventile können von oben sowie 
auch vom Hauptpodest des Sudhauses aus reguliert werden. Die für 
diese Wasserversorgung in Betracht kommenden Einrichtungen hat 
die Maschinenfabrik Shmith, Mygind & Hüttemeyer in 
Kopenhagen geliefert. 

Das zur Verwendung kommende Malz wird mittels einer pneu- 
matischen Malzförderanlage für 65 Ztr. stündliche Leistung, welche 
die Firma Carl Hauschild in Stralau eingerichtet hat, von 
der Mälzerei, die ca. 100 m wagerecht entfernt liegt, ca. 25 m hoch 
in einen auf dem obersten Boden befindlichen Malzkasten gebracht. 
Die zur Förderanlage gehörige Luftpumpe und die Entstaubungsan- 
lage haben ihren Platz im fünften Stockwerk gefunden. 

Von dem Malzkasten gelangt das Malz durch eine automatische 


Fig. 9. 
Fig. 9 u. 10. Das neue Sudhaus der Brauerei „Tuborgs Fabrikker“ in Hellerup bei Kopenhagen, eingerichtet von der Maschinenfabrik Е. Weigel Nachf., A.-G. in Mittelneuland- Nei/se. 


Wage, System „Chronos“, nach einer Seckmühle für 65 Ztr. stünd- - 


liche Leistung. Als Reserve dient neben der Seckmühle eine Drei- 
walzenschrotmühle von C. Hauschild in Stralau. Eine unter der 
Schrotmühle befindliche Schnecke führt das Malzschrot zwei runden, 
eisernen Schrotkasten zu; diese sind direkt auf Dezimalwagen in Lauf- 
gewichtskonstruktion gesetzt, so dafs es möglich ist, das Gewicht des 
Malzschrotes zur Kontrolle nochmals festzustellen. 

Für die Malztransport- und Schrotereianlage sind zwei gleich- 
grofse Elektromotoren aufgestellt, welche einzeln oder zusammen auf 
ein Vorgelege treiben können, so dafs, wenn nur Malz gefördert wird, 
oder wenn nur geschrotet wird, nur ein Motor eingeschaltet zu 
werden braucht. 

Wie schon eingangs erwähnt, zeigt der Sudraum drei gemauerte 
Podeste. Diese selbst sowie die Seitenwände bis zur Höhe von 1,5 m 
sind mit Mettlacher Steinplatten belegt. 

Der Maischbottich fafst 500 hl bis Bottichrand und ragt über 
das oberste Podest hervor. Die beiden Läuterbottiche mit je 275 hl 
Inhalt und der Maischkessel mit 270 hl Inhalt sind so aufgestellt, 
dafs das mittlere sogenannte Hauptpodest sie umgibt, während der 
Würzekessel mit 660 hi Inhalt durch das unterste Podest hindurch- 
geht; die beiden Läuterbatterien sind auf diesem angeordnet. Der 
Hopfenmontejus, mit 80 hl Inhalt, steht auf dem in gleicher Höhe 
mit dem Brauereihof gelegenen Fufsboden des Sudhauses. 

Eingemaischt wird durch zwei kupferne Vormaischer. Für jeden 
Vormaischer ist ein Wassermischapparat mit Thermometer, verbunden 
mit Wassermesser, angeordnet. Diese Einrichtung erleichtert die ge- 
naue Bestimmung der Temperaturen und Quantitäten des Einmaisch- 


wassers. Eine kupferne, mit Dampf heizbare Wärmeecke, ein Stook- 
thermometer und ein solches mit Registriervorrichtung ermöglichen 
genaue Einhaltung und Kontrolle der Maischtemperaturen. Als Maisch- 
werk für diese grofse Schüttungen dient der bekannte „Weigel- 
Flügel“ (Propeller), der von unten mittels Elektromotor angetrieben 
wird und dessen Tourenzahl nach Wunsch geregelt werden kann. 
Der Maischbottichboden ist etwas konisch, so dafs die Mitte des 
Bodens am tiefsten liegt. In der Mitte, in einer gulseisernen Sammel- 
schale, sind zwei Maischventile sowie ein Abmaisch- und ein Spil- 
wasserventil angeordnet, so dafs eine leichte Entleerung unter Mit- 
wirkung des Propellers ermöglicht ist. Sämtliche Armaturen zum 
Maischbottich sind nach dem leitenden Grundsatze einer möglichst ein- 
fachen Handhabung über bezw. auf dem Maischbottichpodest angeordnet, 
und es kann die Betätigung der Ventile von diesem Podest aus er- 
folgen. 

Die beiden Läuterbottiche links und rechts unterhalb des Maisch- 
bottichs haben je einen über den zen Bottichboden reichenden 
Bronzeläuterboden mit gefrästen Seihlöchern. 


Fig. 10. 


Die Aufhackmaschinen, mit rotierenden Aufhackern und leicht 
einstellbarer Austrebervorrichtung, werden durch je einen Elektro- 
motor angetrieben und sind hydraulisch hebbar. Die Reguliervor- 
richtung für die Hebevorrichtung besteht nur aus einem Steuerhahn. 
Die Maschine kann beliebig gehoben, gesenkt und in jeder Höhen- 
stellung festgehalten werden. Die Treber beider Bottiche werden 
von einer gemeinschaftlichen, 35 m langen Transportschnecke aufge- 
nommen und weiterbefördert, und zwar nach dem Brauereihof, wo 
sie in 18 Silos, die zu beiden Seiten der Transportschnecke liegen, 
durch eine sinnreiche Vorrichtung beliebig verteilt werden können. 

Die beiden Läuterbatterien liegen zwischen den Bottichen ein- 
ander gegenüber und zeichnen sich besonders durch praktische Kon- 
struktion aus. Die Läuterbecken sind geteilt, so dafs Trübwürze 
und blanke Würze gesondert abfliefsen können. Eine besondere 
Schnellabläutervorrichtung ermöglicht ein rascheres Abläutern von 
dem Augenblick an, in welchem die Würze anfängt, blank zu laufen. 

Die drei vorbeschriebenen Bottiche haben blanke, kupferne Hauben 
und Dunstrohre. Die Bottichböden und Seitenteile sind mit ver- 
zinktem Eisenblech in der Weise verkleidet, dafs die Bleche zu jeder 
Zeit wieder abgenommen und angebracht werden können. Um nicht 
zu schwere Eisenkonstruktion zu erhalten und um das Mauerwerk 
zu entlasten, sind die beiden Läuterbottiche frei auf gulseisernen 
Säulen aufgestellt. 

Wohl die imposantesten Stücke der ganzen Sudhauseinrichtung 
sind die kupfernen Maisch- und Würzekessel für Dampfkochung. Der 
Innenboden, der Kesselmantel, die Haube und das Dunstrohr sind 
vollständig aus Kupfer, die Teile-über Podest sauber blank gehämmert. 


Beide Braukessel sind mit nach innen gewölbtem Kochrand versehen, 
der mit dem Seitenteil aus einem Stücke besteht. Die äufsere Dampf- 
mantelschale aus Siemens -Martinstahl ist mit der Innenschale dampf- 
dieht verbunden. Ein innerhalb der Kessel über dem Kochrand an- 
gebrachtes Ringspritzrohr ermöglicht leichtes Reinigen der Kessel im 
Innern. Auch hier bestehen die Rührwerke nur aus „Propellerflügeln“, 
die ebenfalls von unten mittels Elektromotors angetrieben werden. 
Unterhalb der Podeste sind die Kessel ebenso wie die Bottiche mit 
verzinktem Eisenblech verkleidet. Zur Armatur des Maischkessels 
gehört aufser der Beheizungsarmatur ein Maischestandsanzeiger, ein 
Thermometer mit Schreibvorrichtung sowie eine Wasserbatterie für 
kaltes und warmes Wasser, zu derjenigen des Würzekessels die Be- 
heizungsarmatur, ein Thermometer, ein Würzestandanzeiger und eben- 
falls eine Wasserbatterie für kaltes und warmes Wasser. Der Maisch- 
und der Würzekessel werden ebenfalls von freistehenden Säulen ge- 
tragen. Nicht unerwähnt möge bleiben, dafs der Kupfermantel des 
Würzekessels innerhalb der vier Sudhaussäulen an Ort und Stelle „ge- 
trieben“ werden mufste, da sonst wegen der ungewöhnlichen Gröfsen- 
verhältnisse die Aufstellung des Kessels nicht hätte erfolgen können. 

Der Hopfenmontejus dient zum besseren Auslaugen des Hopfens und 
zugleich zu dessen bequemer Fortschaffung, indem nach Ablassen der 
Würze der Hopfenrückstand direkt in den Abfuhrwagen gedrückt wird. 

Das Rührwerk des Montejus besteht ebenfalls aus einem von 
oben durch einen Elektromotor angetriebenen „Propellerflügel“. 

Eine Maisch-, zwei Trübwürze- und eine Bierpumpe sind mit den 
zugehörigen Elektromotoren direkt gekuppelt und stehen je auf 
einer starken, -grofsen Grundplatte. Sämtliche Pumpen sind als Zen- 
trifugalpumpen und für die Ansprüche einer modernen Brauerei von 
der Lieferantin eigens für ihren Zweck gebaut. Sie haben durchweg 
Lager mit Ringschmierung, die im Gehäuse zentral geführt sind. 
Vermöge ihrer Konstruktion wird selbst bei hohen Tourenzahlen ein 
Warmlaufen vermieden. 

Das gesamte Kondenswasser wird innerhalb des Sudhauses in Be- 
hältern aufgefangen und von hier aus in gemeinschaftlicher Leitung 
nach den Dampfkesseln zurückgedrückt. 

Bei der Wahl des elektrischen Antriebes hat man sich für Ein- 
zelantrieb — gegenüber Gruppenantrieb — entschieden, weil es 
nicht vorteilhaft gewesen wäre, in diesen grofsen, weiten Räumen, auch 
mit Rücksicht auf die Anordnung der Podeste, die Geräte, namentlich 
die Pumpen, so günstig aufzustellen, ohne dafs mehr oder weniger 
komplizierte Transmissionen notwendig geworden wären. Aufserdem 
kam in Betracht, dafs bei grofsen Schüttungen die Kraftleistungen 
inbezug auf Zeit und Grölse gar zu bedeutend schwanken, dafs also 
Gruppenantrieb ganz unvermeidlich Kraftverluste mit sich gebracht 
hätte. Auch die Rührwerksantriebe hätten sich nicht so einfach ge- 
stalten lassen. Der gewählte Einzelantrieb sowie die ganze elektrische 
Licht- und Kraftanlage, von der Firma Andersen & Meyer in 
Kopenhagen installiert, hat sich seither gut bewährt, und es kann 
als ein besonderer Vorzug der Anlı hervorgehoben werden, dafs 
für den Betrieb der Sudhausmotoren dieselbe Stromart — Gleichstrom 
von 220 Volt — Verwendung findet, die auch für die Beleuchtung 
der Brauerei benutzt wird, so dafs jederzeit ein Ersatz nach der einen 
oder anderen Seite erfolgen kann. 


Wannenmaisch- und Kühlapparat 
von Gebrüder Sachsenberg G. m. b. H. in Rofslau a. Elbe. 
(Mit Abbildungen, Fig. 11 и. 12.) 


Nachdruck verboten. 

Durch die Steuergesetze sind die Brennereileiter veranlafst, um 
den steuerbaren Maischraum gebührend auszunutzen, die Maischen 
möglichst hochkonzentriert herzustellen, und es sind, um dies zu er- 
zielen, vielerlei Systeme von Zentrifugal- und Wannenmaischapparaten 
entstanden. 

In Fig. 11 u. 12 ist im Längs- und Querschnitt das der Firma Ge- 
brüder Sachsenberg G. m. Б. Н. іп Rofslau a. Elbe gesetzlich ge- 
schützteMaisch-und Kühlwerk dargestellt, das für trogartig ausge- 
bildete Maischbottiche bestimmt ist, in denen bei gleichzeitiger sachge- 
mälser Kühlung der Maische ein gleichmäfsiges Durcharbeiten mittels 
der bisher bekannten Kinrichtungen nicht genügend zu erreichen war. 

Die Zentrifugal-Maischapparate, welche bei Dünnmaischen sehr gut 
arbeiten, wirken bekanntlich bei Dickmaischen nur durch unverhältnis- 
mälsig starken Kraftaufwand, der vor allem bei alten Brennereianlagen 
nicht immer zur Verfügung steht; überhaupt ist, um eine gute Durch- 
maischung bei diesen Apparaten zu bewirken, eine grofse Tourenzahl, 
oa. 110-120 pro Minute, nötig, was natürlich einen grofsen Kraft- 
bedarf bedingt. 

Die für Wannenmaischbottiche gebräuchlichen Rühr- und Kühl- 
werke bestehen entweder aus einer Mittelwelle mit darauf befindlichem, 
verschiedenartig gestalteten Rohrsystem, zugleich Rührwerk, durch 
welches das Kühlwasser läuft, oder aus einer im unteren Teile des 
Bottichs sich bewegenden Welle mit Schlägern und parallel zu dieser 
horizontal gelegten Rohren, die ebenfalls vom Kühlwasser durchflossen 
werden. 

Diese Ausführungen haben aber ihre Nachteile; bei den ersteren 
sind besondere Wasser-Zu- und Abführungen mit Stopfbüchsen, sogen. 
Wasserzapfen nötig, welche niemals vollständig dicht halten und zu 
Unsauberkeiten etc. Anlafs geben; auch wird die dicke Maische durch 
das rotierende Rohrsystem nicht richtig durchgearbeitet, denn infolge 
des Beharrungsvermögens der steifen Masse dreht sich diese bis zu 


einem gewissen Grade mit dem rotierenden Rohrsystem om dessen 
Achse und wird folglich nicht richtig zerkleinert und durchgemaischt. 

Bei den Apparaten der zweiten Bauart rührt das Maischwerk nur 
im unteren Teile des Bottichs, durchbricht also die Decke der Maische 
nicht, und die Durcharbeitung derselben ist daher ebenfalls unvoll- 
kommen. | 

Diese Ubelstande zu beseitigen, ist der Zweck des Wannenmaisch- 
apparates der Firma Gebriider Sachsenberg mit dem durch D. R. G. M. 
geschützten Maisch- und Kühlwerk. Der neue Maischapparat besteht 
aus einem in Eisen oder in Pitschpineholz angefertigten wannenförmigen, 
starkwandigen Gefafs, in dessen Mitte die mit radial gerichteten Rühr- 
armen besetzte Rührwelle durch Aulsenlager, Spurbüchse und in nur 
einer Stopfbüchse gelagert ist. Die nach der Mitte des Bottichs ge- 
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drehten und an 
den Enden ge- 
bogenen Rühr- 
arme greifen zwi- 
schen einem aus 
lyraförmigen 
Rohrteilen be- 
stehenden Kühl- 
rohrsystem bis 
zur Bottichwand 
hindurch. Diese 
Rohrteile sind in 
parallelen lot- 
rechten Ebenen 
nebeneinander in 
geeigneten Zwi- 
schenräumen an- 
eordnet und 
lurch aufserhalb 
des Bottichs auf 
dessen beiden 
Seiten liegende 
Stutzen erart 
untereinander 
verbunden, dafs == 
dadurch ein ein- ` = == 
heitlicher Rohr- Ee 
lauf entsteht. 

Bei a kommt 
das Kühlwasser 
herein, durchlauft 
die erste Rohrschleife, tritt bei b durch den Übersteigstutzen aufserhalb 
des Bottichs in die zweite Rohrschleife über, durchströmt diese, tritt 
bei с wieder aufserhalb des Bottichs mittels des Übersteigstutzens 
in die dritte Rohrschleife ein u. s. w., bis das vollständig ausgenutzte 
und nun erwärmte Kühlwasser bei d den Bottich verläfst, um zur 
Kartoffelwäsche abzufliefsen. Der Kühlwasserverbrauch ist hierbei gering. 

Durch diese Kühlrohr-Anordnung wird erreicht, dafs die Rührarme 
bis zur Bottichwand zwischen den einzelnen Rohrschleifen durch- 
schlagen können und dadurch ein inniges Durchmaischen und Lüften 
der Maische erzielen. Durch geeignet angeordnete Rohrhalter wird 
die Maischwirkung noch verstärkt. Eine Klumpenbildung der Maische 
sowie ihr Rotieren ist hierbei ausgeschlossen, und selbst die zähtsten 
Dickmaischen können vollständig durohgearbeitet werden. 

Der Bottich bat leichte, in Scharnieren drehbare Deckel, Stock- 
thermometer, Ablafs und Reinigungsvorrichtungen sowie sämtliche zur 
guten Bedienung gehörigen Armaturen. Die Kühlrohre lassen sich 
leicht und auch während des Betriebes reinigen, da man sie durch 
Losnehmen der aufsen angebrachten Übersteigstutzen mit geeigneten 
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Fig. 13. 
Fig. 11 u. 19. Wannenmalsch- und Kühlapparat von Gebrüder 
Sachsenderg G. т. b. H. in Rofslau a. Elbe. 


Bürsten durchstofsen kann. Auch können die einzelnen Rohrschleifen 
aus dem Bottich herausgenommen werden. Mit Hilfe von direkter 
oder auch indirekter Dampfzuführung ist dieser Wannenmaischapparat 
für alle Arten der Spiritusfabrikation geeignet und bedarf, um selbst 
die steifste Dickmaische durchzuarbeiten, nur ca. 30 + 35 Umdrehungen 
pro Minute; zufolge dieser geringen Tourenzahl verbraucht der Apparat 
nur wenig Kraft. 

Der mit einer Dampfdüse ausgestattete Exhaustoraufsatz hat 
aulser einer geeigneten Maischausblasevorrichtung noch einen Kondens- 
wasserfang, damit das im Dunstrohr sich bildende Kondenswasser 
nicht zurück in die Maische gelangen, sondern abgeleitet werden kann. 


Stärke- and Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- und KonserVenindnstrie. 
Kartoffelstärkefabrik 


Reform-System Uhland. 
(Mit Abbildung, Fig. 13.) Nachdruck verboten. 
Durch die Abbildung, Fig. 13 wird eine moderne, nach Uhlands 
Reform-System eingerichtete Kartoffelstärke-Fabrik ver- 


Extrakteur (StE) befördert, auf welchem die Extraktion der frei- 
gelegten Stärkekörnchen stattfindet. Das Reibsel fällt hierauf selbst- 
tätig in die zu beiden Seiten des Extrakteurs angeordneten Nach- 
zerkleinerungsmaschinen (KM) (Uhlands Kegelmühlen). Diese 
zerkleinern das Reibsel bis zur höchsten praktisch zulässigen Feinheit, 
und verhindern insbesondere, dafs gröbere Stücke, wie sie sich bei 
schlechter Behandlung der Reibe im Reibsel vorfinden können, unaus- 
genützt in die Pülpe gelangen. 

Das nachzerkleinerte Reibsel wird zur endgiltigen Auswaschung 
einem zweiten Extrakteur zugeführt und verläßst diesen schliefslich 
als Rückstand (Pülpe), der zu Fütterungszwecken Verwendung findet. 

Die von beiden Extrakteuren abfliefsende Rohstärkemilch passiert 
zunächst zum Zwecke der Abscheidung gröberer Fasern ein im ersten 
Stockwerk aufgestelltes doppeltes Vorsieb (VS) (Kreisschwingsieb, 
System Uhland) und gelangt von diesem aus auf die sogen. Scheide- 
und Raffinierapparate (SchA). Diese ersetzen sowohl die Ab- 
setzbassins als auch die Absetzrinnen zur Gewinnung der Rohstärke und 
trennen kontinuierlich, ohne Anwendung von schinenkraft oder 
Handarbeit, das Fruchtwasser von der Rohstärke ab. Die Rohstärke- 
milch tritt im oberen Teile der Apparate ein und wird durch eine 
besondere Einrichtung so zerlegt, dals die Stärke in dickflüssigem Zu- 
stande unten abläuft, während das Fruchtwasser ebenso kontinuierlich 
aus dem oberen Teile abfliefst. Eine eingehende Beschreibung der 
Wirkungsweise der Apparate sei für später vorbehalten. 


Fig. 18. Kartofelstärkefabrik Reform-System Uhland. 


anschaulicht. Das Charakteristische dieser Anlage ist, dafs zur Ge- 
winnung der Rohstärke weder Absetzbassins noch Absetzrinnen ange- 
wendet werden, wodurch, wie leicht ersichtlich, eine sehr gedrängte, 
übersichtliche Anordnung der Einrichtung ermöglicht wird. 

Das Hauptgebäude besteht aus Erdgeschofs und erstem Stockwerk 
(erhöhtem Dachgeschofs); an dieses schliefsen sich als ebenerdige 
Anbauten Kessel- und Maschinenhaus sowie Kartoffelwaschraum an. 

Die Kartoffeln werden auf der rückwärtigen Seite der Fabrik an- 

efahren und entweder im Waschraum zunächst gelagert oder aber 
irekt von aufsen her durch eine Öffnung in der Wand in die Vor- 
wäsche (VW) geworfen. Diese besteht, wie aus Fig. 13 ersichtlich, 
aus einer schräg ansteigenden Schnecke, welche die Kartoffeln in die 
eigentliche, hoci stehende Waschmaschine (KW) hebt. Über der 
Schnecke befindet sich eine kräftige Wasserbrause, durch deren Wir- 
kung im Verein mit der gegenseitigen Reibung die Hauptmasse des 
Schmutzes bereits von den Kartoffeln abgespült wird, bevor sie in die 
eigentliche Waschmaschine gelangen. Von besonderem Werte ist des- 
halb eine solche Vorwäsche bei Verarbeitung von Kartoffeln, die in 
schwerem Boden gewachsen sind. Der Antrieb der Vorwäsche erfolgt 
durch Kette von der Waschmaschinenwelle aus. 

Die Waschmaschine (KW) ist in Zementmauerwerk ausge- 
führt. und besteht aus mehreren Abteilungen, so dafs absolute Sicher- 
heit für gründliche Reinigung der Kartoffeln geboten ist. Sie ist der- 
art erhöht angeordnet, dafs die Kartoffeln auf einem geneigt liegenden 
Rost direkt in die im Hauptfabrikraum aufgestellte Reibe (R) fallen 
können, in welcher die Kartoffeln zu einem feinen Brei zerrieben wer- 
den. Dieser fällt zunächst in die unter der Reibe befindliche Reibsel- 
grube und wird durch eine der Pumpen (SP) auf den ersten Stärke- 


Das aus den Scheideapparaten abfliefsende Fruchtwasser wird, wie 
üblich, durch die Aufsenbassins geleitet, um ev. noch darin enthaltene 
kleine Stärkekörnchen zum Absetzen zu bringen. Die unten abfliefsende 
dickflissige Stärkemilch, die in einem vertieften Bassin gesammelt wird, 
drückt eine Pumpe in die Laveure L, wo sie mit frischem Wasser 
verdünnt zum Absetzen gebracht und durch Abschlämmen und noch- 
maliges Waschen mit frischem Wasser vollständig gereinigt wird. 

Die Entwässerung der Stärke erfolgt auf Zentrifugen (C) mit 

elochter Trommel, die ausschliefslich mit schwerem, eisernen Gestell, 
ester Spindel und kontinuierlicher Schmiervorrichtung ausgeführt 
werden. Ein Elevator (E) befördert die entwässerte Stärke in das 
erste Stockwerk; sie wird durch einen besonderen, mit automatischer 
Vorschubvorrichtung versehenen Verteilungsapparat (StA) auf 
die Trockenhorden aufgebracht und in den beiden Trockenkanälen 
(TK) fertig getrocknet. Die letzteren, nach dem Patent-System Uhland 
ausgeführt, arbeiten mit Gegenstrom und liefern im Gegensatz zu den 
mechanischen Trockenapparaten ein hochfeines Produkt ohne jede 
Griefsbildung. Soll die Stärke als Mehl verkauft werden, so passiert 
sie noch eine Zentrifugalsichtmaschine (SM), von der aus 
sie direkt abgesackt werden kann. 

Die Verarbeitung der bei der Reinigung der Stärke in den Laveuren 
sich bildenden Schlammstärke erfolgt kontinuierlich durch Behandlung 
auf dem Schlammsieb (SS), das als Kreisschwingsieb ausgebildet 
ist, und auf der Schlammrinne (SR), die aus einer Anzahl schmaler, 
nebeneinander liegender Abteilungen besteht. Die auf den Absetz- 
rinnen gewonnene Stärke wird entweder für sich weiter behandelt, 
gewaschen, zentrifugiert und getrocknet, oder aber mit der übrigen 
Stärke gemischt, je nachdem nur ein mittleres Produkt ohne abfallende 


Ware oder ein hochfeines Erstprodukt und eine geringere zweite Sorte 
hergestellt werden soll. 

Wie leicht ersichtlich, nehmen die zur Gewinnung der Rohstärke 
dienenden Scheideapparate einen wesentlich geringeren Raum ein, als 
Absetzbassins oder Absetzrinnen für die gleiche Leistung benötigen. 
Das Fabrikgebäude wird dadurch aufserordentlich kompendiös unter 
Vermeidung aller unausgenützten Räume, und alle Teile der Anlage 
lassen sich bequem übersehen. Die erforderliche Handarbeit ist auf 
ein Minimum beschränkt, wodurch im Verein mit der leichten Kon- 
trolle aller arbeitenden Teile der Anlage eine gegenüber anderen 
Systemen sehr geringe Arbeiterzahl sich nötig macht. Auch die Trans- 
missions- und Rohrleitungsanlage gestaltet sich sehr einfach, so dafs 
auch in Bezug auf den Kraftverbrauch das neue System den älteren 
überlegen ist. Ganz besonderer Wert ist bei der Disposition der An- 
lage auch darauf gelegt worden, dafs durch die Unachtsamkeit der 
Arbeiter die Stärke nicht verunreinigt werden. kann, dafs alle Ma- 
schinen und Gefälse sich leicht und bequem reinigen lassen und des- 
halb im Verein mit der vorteilhaften Wirkung dem Scheideapparat 
alle Vorbedingungen gegeben sind, um ein hochfeines, in jeder Be- 
ziehung erstklassiges Produkt herzustellen. 

Wir behalten uns vor, die einzelnen Spezialmaschinen und Appa- 
rate später noch einer ausführlichen Besprechung zu unterziehen. 


Die Eigenschaften der Bonbonsirupe 
bei Anwendung verschiedener Verzuckerungs- 
methoden. С Nachdruck verboten. 


In der Fabrikation der Bonbons, in manchen Gegenden auch 
Karamels genannt, spielt die Verwendung des Starkesirups eine be- 
deutende Rolle. Dieser wird in gewissem Prozentsatz als Zusatz zu 
dem Rübensirup gebraucht, und zwar in erster Linie zur Verhinderung 
der Kristallisation, durch welche die Bonbons weilslich undurchscheinend 
werden, während man sie im Handel vollkommen klar und durch- 
sichtig verlangt. In zweiter Linie wird durch den Zusatz von Stärke- 
sirup eine Verbilligung der Bonbons angestrebt, und es ist deshalb 
begreiflich, dafs man darnach strebt, diesen Zusatz sogrols als möglich 
zu machen. Bedingung ist dabei, dafs der Stärkesirup keinen nach- 
teiligen Einflufs auf den Rübenzucker ausübt und vor allem nicht zur 
Bildung von Invertzucker Veranlassung gibt, da der letztere ein Feucht- 
werden und Kleben der Bonbons an der Luft veranlafat. 

Dafs Stärkesirup, der als Zusatz zu Bonbons verwendet werden 
soll, keine freie Säure oder doch nur Spuren davon enthalten darf, 
ist seit langem bekannt; im übrigen aber gehen die Meinungen über 
die Brauchbarkeit der Stärkesirupe nach wie vor ziemlich weit aus- 
einander. Man schob die Schuld im allgemeinen, wenn Bonbons zu 
kleben begannen, auf zu hohen Säuregehalt der Sirupe, ohne dabei 
zu beachten, dafs die Reaktion mit Lakmus scheinbar einen hohen 
Säuregehalt zeigen kann, während in Wirklichkeit keine freie Säure, 
sondern nur ein Gehalt an sauren Phosphaten vorhanden ist. 

Allgemein herrscht auch die Ansicht vor, dafs nur ein mittels 
Schwefelsäure hergestellter Sirap zur Bonbonfabrikation geeignet sei, 
und es sind wiederholt Versuche gemacht worden, um die Richtigkeit 
dieser Ansicht zu beweisen, während anderseits auch die Vertreter der 
entgegengesetzten Ansicht in dieser Richtung vorgegangen sind. Das 
Hauptinteresse wendet sich der Verwendung der Salzsäure zu, da 
diese billig und die Arbeit mit ihr wesentlich bequemer als mit 
Schwefelsäure ist. Die Schwierigkeit liegt nur darin, dafs die Neu- 
tralisationsprodukte der Salzsäure löslich sind und mithin in den 
Säften verbleiben und im fertigen Sirup sich vorfinden. 

Sehr bemerkenswerte Mitteilungen über die Brauchbarkeit von 
Stärkesirupen, die mittels Salzsäure invertiert sind, zur Bonbonfabri- 
kation macht Dr. E. Preufs in Frankfurt а. О. in der „Zeitschr. f. 
Spiritusindustrie“. Er führt u. a. folgendes aus: 

Prof. Saare hat nachgewiesen, dafs Mineralsäuren in genügender 
Menge, um durch Inversion ein Zerfliefsen der Bonbons zu veranlassen, 
«kaum in einem Sirup des Handels vorhanden sind, falls nicht grobe 
Versehen in der Fabrikation vorliegen. Die Azidität der Sirupe wird 
vielmehr fast ausschliefslich durch das Vorhandensein von sauren 
Phosphaten bedingt, die nicht invertierend zu wirken vermögen. Es 
haben sich tatsächlich Sirupe von 0,08%, Azidität und mehr mit 
bestem Erfolg auf Bonbons verarbeiten lassen. Auf der anderen Seite 
lieferten sogar schwach alkalische Sirupe klebrige Ware, so dafs nichts 
erklärt war. Ў 

Durch Untersuchungen von Sirupen verschiedener Provenienz sollte 
in dem Laboratorium von Frühling & Schulz in Braunschweig fest- 
gestellt werden, welche Sirupe überhaupt zur Bonbonfabrikation brauch- 
bar seien. Es wurden zwölf Sirupe untersucht, von denen drei als 
schlecht kochend bezeichnet waren, welch letztere man mittels Salz- 
säure hergestellt hatte. Es wurde nun daraus ohne weiteres gefolgert, 
dafs der Salzsäuresirup überhaupt von der Bonbonfabrikation auszu- 
schliefsen sei. 

Dr. Preufs wendet sich mit Recht gegen diese Schlulsfolgerung, 
da einesteils das Analysenmaterial nicht umfangreich genug war, um 
eine solche weitgehende Schlufsfolgerung zuzulassen, andernteils es 
aber Tatsache ist, dafs die Amerikaner seit langem für Bonbonsirupe 
gerade Salzsäure mit Vorliebe verwenden, was sicher nicht der Fall 
wäre, wenn sie nicht gute Resultate damit erzielten. 

Bei Verwendung von Salzsäure zur Inversion darf man natürlich 


die Neutralisation nicht mittels Schlemmkreide vornehmen, weil da- 
durch das stark hygroskopische Chlorkalzium in den Sirup gelangen 
würde, sondern man mufs ausschliefslich Soda verwenden. Dr. Rössing 
glaubt nun die Unverwendbarkeit auch solchen Sirups zur Bonbon- 
fabrikation daraus folgern zu müssen, dafs Chlornatrium beim Schmelzen 
mit Rohrzucker Invertzucker bilde. Um festzustellen, ob diese An- 
sicht richtig ist, führte Dr. Preufs verschiedene Versuche aus. Er 
erhitzte Rübenzucker mit und ohne Chlornatrium auf die bei der 
Bonbonkocherei üblichen Temperaturen und bestimmte darauf die 
Menge des gebildeten Invertzuckers. Als Resultat der Versuche ergab 
sich, dafs Chlornatrium in dem Verhältnis, wie es im Bonbonsirup 
vorkommt, keine Veranlassung zur Bildung von Invertzucker gibt, 
dafs dagegen durch zu lange Erhitzung des Zuckers, gleichviel ob mit 
oder ohne Chlornatriumzusatz, Invertzucker entsteht. Dieses Resultat 
deckt sich vollkommen mit den Erfahrungen, die man bereits früher 
in der Bonbonkocherei machte, und welche die Veranlassung gaben, 
die Kochdauer möglichst abzukürzen und nach der Beendigung des 
Kochprozesses eine schnelle energische Kühlung herbeizuführen. 

Als zweites Bedenken gegen die Verwendung der Salzsäure macht 
Dr. Rössing geltend, dafs während der Verzuckerung der Stärke durch Ein- 
wirkung der Salzsäure auf den in jeder Stärke enthaltenen, neutralen phos- 
phorsauren Kalk stets Chlorkalzium entstehen müsse neben saurem. 
phosphorsaurem Kalk. Diese Annahme ist allerdings richtig, doch 
kann die Menge des dabei entstehenden Chlorkalziums höchstens ein 
Drittel des Aschengehaltes normaler Stärke betragen, also bis za 0,10%. 
Dieses Chlorkalzium kann aber während der Fabrikation durch völlige 
Neutralisation des Dicksaftes mit Soda oder doppeltkohlensaurem 
Natron als kohlensaurer Kalk, der in der Filterpresse zurückbleibt, 
ausgeschieden werden. Jedenfalls ist es möglich, mittels Salzsäure 
Sirape herzustellen, die frei von Chlorkalzium sind. 

Dr. Rössing will ferner beobachtet haben, dafs bei der Verzucke- 
rung der Stärke durch Salzsäure im Gegensatz zu der Verwendung von 
Schwefelsäure bei 130°C entsprechend 2,67 At Dampfdruck Abbau- 
produkte der Dextrose entstehen, die geeignet sind, ein schlechtes 
Fabrikat zu ergeben. Demgegenüber muls hervorgehoben werden, dafs 
es durchaus unnötig ist, bei der Verzuckerung mit so hoher Tempe- 
ratur zu arbeiten, dafs es vielmehr genügt, mit 1--1', At zu ver- 
zuckern. Aufserdem hat Dr. Friedrich Lippmann bei der Verzuckerung 
mit Schwefelsäure dieselben Erscheinungen beobachtet, die Dr. Rössin 
allein der Salzsäure zuschreiben will. Auch Dr. Bersch bestätigt, dals 
unabhängig von der Verwendung einer bestimmten Säure Zersetzungs- 
produkte der Dextrose entstehen, wenn man mit hohen Temperaturen 
arbeitet, und bezeichnet deshalb die Abneigung, die in der Praxis 
gegen die Verzuckerung unter hohem Dampfdruck herrscht, als durchaus 


berechtigt. 

Die Unzuträ, lichkeiten, welche bei Verwendung der Schwefelsäure 
durch die Ausscheidung des bei der Neutralisation gebildeten Gypses 
während des Einkochens der Säfte entstehen, sind bekannt, und es ist 
deshalb begreiflich, dafs die Sirupfabrikanten die bequemer zu ver- 
wendende Salzsäure vorziehen, obwohl gegen sie erhebliche Bedenken 
geäufsert werden. Es darf aber nicht übersehen werden, dafs auch 
bei Verwendung von Schwefelsäure manche Schwierigkeit zu über- 
winden ist, dafe durch unrichtige Leitung der Filtration, fehlerhafte 
Behandlung der Knochenkohle u. a. m. auch bei dem Schwefelsäure- 
verfahren Sirupe entstehen können, die klebende Bonbons liefern, ob- 
gleich die Analyse solcher Sirupe kaum eine Handhabe zur Beanstandung 
bieten würde. Jedenfalls wäre es auf Grund der bis jetzt vorliegen- 
den Erfahrungsresultate vollständig verfrüht, die mit Salzsäure her- 
gestellten Sirupe von vornherein als nicht zur Bonbonfabrikation ge- 
eignet zu bezeichnen. Man kann nur sagen, dafs es bei der Verwendung 
von Salzsäure ebenso wie bei der Arbeit mit Schwefelsäure möglich 
ist, durch fehlerhafte Leitung der Fabrikation zu abnormalen Pro- 
dukjen zu gelangen. 


Stärke-Scheide- und Raffinierapparat 
System Uhland. 
(Mit Abbildung, Fig. 14.) 

Bekanntlich entsteht durch die verhältnismälsig groen Wasser- 
mengen, die erforderlich sind, um die Stärke aus zerkleinerten stärke- 
haltigen Rohmaterialien vollkommen zu extrahieren, ein bedeutendes 
Quantum sogen. Rohstärkemilch, in der nicht nur die Stärkekörnchen- 
sondern auch mehr oder minder feine Fasern sowie alle im Roh- 
material enthaltenen löslichen Stoffe — Farbstoffe, Eiweisstoffe — 
sich befinden. Da es die Hauptaufgabe der Stärkefabrikation ist, die 
Stärkekörnchen rein zu erhalten, und die Raffinationsarbeit sich leich- 
ter ausführen läfst, wenn man nur mit geringen Flüssigkeitsmengen 
zu tun hat, so ist die extrahierte Stärke in erster Linie von dem Ex- 
traktions- oder Fruchtwasser zu trennen. 

Bisher wendete man zu diesem Zwecke zwei Systeme an, die 
darauf beruhen, dafs sich die in einer Flüssigkeit suspendiert ent- 
haltenen Stärkekörnchen in Ruhezustand unter der Wirkung der 
Schwerkraft nach unten senken und sich zu einer festen Schicht ab- 
setzen, so dafs das überstehende Wasser entfernt werden kann. Es 
ist dabei nicht notwendig, dafs sich die Flüssigkeit in absoluter 
Ruhe befindet: vielmehr scheidet sich die Stärke auch dann aus ihr 
aus, wenn die Bewegung mälsig ist und einen bestimmten Betrag nicht 
überschreitet. Bei Anwendung des reinen Absetzsystems befindet 
sich die Flüssigkeit in absoluter Ruhe. Man läfst sie in grolse, ver- 
hältnismäfsig flache Bassins laufen, zieht, nachdem sich die Stärke ab, 


Nachdruck verboten 


gesetzt hat, das Fruchtwasser mittels geeigneter Vorrichtungen ab und 
befördert die abgesetzte feuchte Starkemasse in die sogen. Lavenre, 
wobei das Ausstechen der Stärke stets von Hand erfolgen mufs. 

Bei Anwendung des Flutenverfahrens scheidet sich die 
Stärke aus mälsig Безге Flüssigkeit aus, die über eine lange, wenig 
geneigte schiefe Ebene fiiefst. Dieses Verfahren ist insofern rationeller 
als das reine Absetzeystem, als durch die Bewegung der Flüssigkeit 
ein Teil der Fasern schwebend erhalten wird und mit dem Frucht- 
wasser abflielst, wobei zugleich die auf der Rinne abgelagerte Stärke 
stets mit frischem, unzersetzten Fruchtwasser in Berührung kommt, 
während in den Absetzbassins während der Dauer des Absetzens be- 
reits eine Zersetzung des Fruchtwassers stattfindet. 

Beide Systeme sowohl als auch das aus ihrer Kombination her- 
vorgegangene Untertauch-Absetzsystem leiden an dem ge- 
meinsamen Istande, dafs sie einen aufserordentlich grofsen Raum 
beanspruchen, dafs die abgesetzte feuchte Stärke von Hand ausge- 
stochen und in die Waschbottiche übergeworfen werden mufs, und 
dafs die Stärke bei dem Rinnensystem mindestens bis zur Beendigung 
der Tagesarbeit, bei dem Absetzsystem gewöhnlich noch 10-:-19 Stun- 
den länger mit dem Fruchtwasser in Berührung bleiben mufs, ehe sie 
mit frischem Wasser aufgerührt werden kann. 


Fig. 14. 


Scheideapparat System Uhtand. 


Alle vorstehend erwähnten Übelstände werden durch die Scheide- 
und Raffinierapparate, System Uhland vollständig ver- 
mieden. Ihr Prinzip beruht darauf, die Stärke aus der mälsig be- 
wegten Flüssigkeit kontinuierlich abzuscheiden, derart, del sich der 
Abscheidungsvorgang mechanisch vollzieht, während der Abscheidung 
zugleich eine Verdichtung der Stärke stattfindet und die verdichtete 
Stärke kontinuierlich aus dem Scheideapparat abfliefet. Aus der schema- 
tischen Darstellung eines Scheideapparates Fig. 14, 4 ist dessen Wir- 
kungsweise klar ersichtlich. 

Die Rohstärkemilch gelangt zunächst in den Sammelkasten a, von 
dem ein oder mehrere Zuführungsstutzen b nach dem Scheideapparat 
führen. Die Stutzen sind so angeordnet, dafs sie unterhalb des Flüssig- 
keitsspiegels liegen, damit die Stärkemilch ruhig überströmen kann. Von 
besonderer Wichtigkeit ist dies bei der Kartoffelstärkefabrikation, wo 
jede heftige Bewegung unter Luftzutritt die bekannte lästige Schaum- 
bildung verursacht. 

In dem Scheideapparat ist durch die Zwischenwand f, die über 
die ganze Breite des Apparates verläuft, eine Abteilung abgetrennt, 
in der die Rohstärkemilch, in der Richtung des Pfeiles abwärts fliefsend, 
bis ungefähr zur halben Höhe des Apparates gelangt, bevor sie in 
den Abscheidungsraum austritt. Der Austrittsquerschnitt ist, wie aus 
der Zeichnung ersichtlich, etwas verengt, so dals die Stärkemilch bei 
ihrem Austritt eine gewisse durch Erfahrung festgesetzte Geschwindig- 
keit erhalt. Es werden deshalb die in der Flüssigkeit suspendiert 
enthaltenen Stärkekörnchen das Bestreben haben, ihre Richtung im 
Sinne der punktierten Pfeile beizubehalten, und so auf dem kürzesten 
Wege in den unteren, konischen Teil des Apparates gelangen. Die 
Hauptflüssigkeitsmenge kann dieser Bewegung nicht folgen, da das 
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Ablafsorgan o im normalen Betriebe nur soweit geöffnet ist, dafs eine 
bestimmte, verhältnismälsig geringe Menge verdichteter Stärke ab- 
fliefsen kann, also in Bezug auf die in den Apparat eintretende 
Flüssigkeit als geschlossen gelten kann. Die letztere mufs deshalb 
ihren Weg im Sinne der schwarzen Pfeile nehmen, um nach oben 
steigend durch die Überlauföffnungen е abfliefsen zu können. 

Es ist selbstverständlich, dals der Querschnitt des Apparates in 
einem gewissen Verhältnis zu der durchlaufenden Flüsssigkeitsmenge 
stehen mufs, damit die Umkehrungsbewegung der letzteren sich nur 
allmählich vollzieht. Würde die Umkehrung mit Überschreitung einer 
bestimmten, von dem spezifischen Gewicht und der Gréfse der Stärke- 
kérnchen abhängigen Geschwindigkeit geschehen, so wären die Stärke- 
körnchen nicht mehr im stande, ihre Richtung nach abwärts beizu- 
behalten, sondern miifsten der Flüssigkeitsbewegung folgen und zum 

тоер Teil nach oben steigend mit dem Extraktionswasser ab- 
eisen. 

Der untere, zweiseitig konische Teil des Apparates bildet gewisser- 
mafsen eine neutrale Zone. In ihm befindet sich die Flüssigkeit in 
nahezu absoluter Ruhe, so dafs sich die einmal in diese Zone gelangten 
Stärkekörnchen ungehindert weiter nach unten senken können. Ніег- 
bei findet eine, sowohl durch die konische Form des unteren Teiles, 
als auch durch die fortwährend neu hinzukommenden Stärkekörnchen 
bedingte Verdichtung der Stärke statt, die umso grölser ist, je weniger 
man die Ablafsvorrichtung öffnet, je länger also die Stärke im Apparat 
zurückgehalten wird. Durch richtige Einstellung des Ablafsorganes 
kann man erreichen, dafs die unten austretende Stärkemilch dieselbe 
Gewichtseinheit Stärkekörnchen enthält, wie die oben einströmende, 
nur mit dem Unterschied, dafs die erstere einen hohen, der stattge- 
habten Abscheidung des Extraktionswassers entsprechenden Dichtig- 
keitsgrad besitzt. 

Das im Scheideapparat aufsteigende Extraktionswasser wird, wenn 
es nach seiner seitlichen Ablenkung freien Querschnitt findet, in der 
Hauptsache seine Richtung beizubehalten suchen und an der schrägen 
Rückwand des Apparates aufsteigen. Die Folge davon wäre eine unver- 
hältnismäfsig starke Strömung an dieser Stelle, wäbrend die Flüssig- 
keit im vorderen, oberen Teil des Apparates sich nahezu in Ruhe 
befindet. 

Es liegt auf der Hand, dafs ein derartiges willkürliches Aufsteigen 
der Flüssigkeit der Abscheidung kleiner, durch den Flüssigkeitsstrom 
mit abgelenkter Stärkekörnchen nicht günstig ist, dafs vielmehr auch 
im oberen Teile des Apparates die Geschwindigkeit der Flüssigkeit so 
gering wie möglich und über den ganzen Querschnitt gleichmälsig 
verteilt sein mufs. Diese Bedingung wird durch die Anbringung der 
Scheidewände g, g, erfüllt. Durch sie wird der obere Teil des Appa- 
rates in drei Foils geteilt, deren jeder, wie ersichtlich, eine Anzahl 
Überlauföffnungen besitzt. 

Diese Überlauföffnungen, welche zweckmafsig kreisrunde Form 
haben, können durch Einsetzen von Holzstöpseln derart reguliert 
werden, dafs in jeder der durch die Einsätze gebildeten Abteilungen 
die Flüssigkeit mit gleicher Geschwindigkeit nach oben steigt. Auf 
diese Weise findet ein vollkommen gleichmäfsiges Aufsteigen der ganzen 
Flüssigkeitssäule im ganzen Apparatquerschnitt statt. 

Wie aus der Abbildung ersichtlich, findet von dem Punkt an, wo 
die Rohstärkemilch in den Apparat eintritt und nach oben abgelenkt 
wird, eine beständige Querschnittserweiterung statt, so dafs die Be- 
wegung der nach oben steigenden Flüssigkeit fortwährend verlangsamt 
wird. Dadurch ist es möglich, auch die leichteren Stärkekörnchen, 
die zunächst dem Flüssigkeitsstrom folgen, noch zur Ausscheidung zu 
bringen und zu verhindern, dafs diese mit dem Extraktionswasser 
oben abfliefsen. In der Hauptsache werden sich diese leichten Starke- 
körnchen im rückwärtigen Teile des Apparates über der schräg an- 
steigenden Bodenfläche ausscheiden; um sie dem Flüssigkeitsstrom zu 
entziehen und ihnen Gelegenheit zu geben, sich unbehindert nach unten 
zu senken, ist deshalb an dieser Stelle ein Einsatz h angeordnet, dessen 
unteres Ende bis in den Verdichtungskonus herabreicht. Es ist leicht 
ersichtlich, dafs die Stärkekörnchen, die sich oberhalb dieses Einsatzes 
ausscheiden, sich in der Richtung der beiden punktierten Pfeile nach 
unten senken werden, und dafs sie, einmal unter den Einsatz h. gelangt, 
sich in einer vollkommen ruhenden Flüssigkeitsschicht befinden und 
ihrer Abwärtsbewegung somit nichts im Wege steht. 

Das im oberen Teile des Apparates abfliefsende Frucht- bezw. 
Extraktionswasser wird durch kleine seitliche Kanäle abgeführt und 
wie üblich durch die Aufsenbassins geleitet. Die verdichtete Stärke 
verläfst, wie bereits erwähnt, den Apparat an seinem tiefsten Punkt 
durch die Ablafsvorrichtung c, die derart konstruiert ist, dafs sie mit 
Leichtigkeit eingestellt werden kann. Sie besitzt einen besonders grofsen 
Querschnitt, der es ermöglicht, die Stärke im Apparat nahezu fest 
werden und diese kompakte Masse durch den Flüssigkeitsdruck nach 
unten herausdrücken zu lassen. In dieser Form wird die Stärke selbst- 
verständlich am reinsten gewonnen werden können. Sie wird sofort 
nach dem Verlassen des Apparates mit frischem Wasser verdünnt, 
in einen Laveur übergepumpt und in der üblichen Weise gewaschen. 

(Schlufs folgt.) 
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In dem steinarmen, aber holzreichen Rufsland werden die grofsten 
Gebäude, wie Kirchen, öffentliche Gebäude u. s. w. aus Holz herge- 
stellt, und die Holzarchitektur hat sich dadurch zu einer beachtungs- 
werten Hohe entwickelt. 

Interessant ist es deshalb, eine 
vollkommen aus Holz hergestellte 
Mühlen- und Siloanlage zu be- 
trachten und die Ausführung der Fas- 
eade und die Verbindung der Hölzer 
untereinander kennen zu lernen. Das 
Silogebäude der fraglichen Anlage wird 
durch die Zeichnungen, Fig. 1 u. 2 auf 
Tafel 3 in Vorder- und Seitenansicht 
dargestellt und macht einen schmucken 
Eindruck. 

Die ganze Anlage wurde von der 
Besitzerin Frau E. A. Uljanitzka in 
Staropotapowskaja-Ruduoja im 
Frühjahr 1902 errichtet und die Müh- 
lenanlage im Herbste gleichen Jahres 
in Betrieb gesetzt. 

Das Gebäude (vgl. die Zeichnungen 
auf Tafel 2) der Mühle ist bis auf 
die Fundamente durchaus aus Holz. 
Unter dem Fufsboden des Erdgeschosses 
ist ein Hohlraum gelassen, um vor den 
Einflüssen der Erdfeuchtigkeit. mög- 
lichst geschützt zu sein. 

Die Seitenwände sind mit dicken 
Brettern verschalt. Die Art der Ver- 
bindung der Hölzer untereinander er- 
gibt sich aus den verschiedenen Pro- 
jektionen der машы Anlage 

Der Betrieb der Mühle erfol 
durch eine Turbine von 71,5 PS. Es 
sind 2,229 m Gefälle und 3250 1 Wasser 
vorhanden. Die Turbine macht 48 Um- 
dreh m i. d. Min. und gibt ihre 
Kraft durch ein konisches Räderpaar 
an eine Vorgelegewelle ab. Von dieser 
wird die Kraft durch einen 580 mm 
breiten Riemen auf die liegende Haupt- 5 
welle ül Die Verteilung der сэг 
Kraft von den beiden Wellen aus ist 
aus den Planen leicht zu entnehmen. 

Die maschinelle Einrichtung der 
Mühle läfst sich am leichtesten an Hand des Diagramms der Mühle 
verstehen, welches Fig. 16 wiedergibt. 

Die Mühle zerfällt in drei Hauptabteilungen : 

1. Die Weizenmühle mit 800 Pad = 13100 kg Vermahlung 
in 24 Stunden; 

2. die Roggenmihle mit 4500 kg Vermahlung und 

3. die Bauermihle. 

Die Getreidereinigung wird für Weizen und Roggen gemein- 
schaftlich benutzt. Sie arbeitet in nachstehender Weise: 

Das aus dem Silospeicher kommende Getreide wird in einem Be- 
hälter a entleert und geht durch den ersten Getreide-Elevator b, ge- 
hoben auf die Vorreinigungsmaschine „Zick-Zack“ с, Fig. 16. Der 
Wind dieser, wie der aller Reinigungsmaschinen mit Windflügeln, wird 
in den Staubturm A gebracht, in welchem sich die mitgerissenen feinen 
und groben Teile absetzen können, um unten abgesackt zu werden. 
Die Luft selbst kann aber frei entweichen. 

Das so vorgereinigte Getreide gelangt in zwei Trieure d, um vom 
Unkraut befreit zu werden, und von da in die horizontale Schläger- 
maschine e, wo es zum ersten Male der eigentlichen Reinigung unter- 


Fig. 15. Automatische Tahlettenpresse zur Herstellung von Stärketafeln. 
(Text siehe Seite 15.) 


worfen wird. Die von den Trieuren ausgeschiedenen Teile enthalten, 
wie bekannt, noch kleinere und gute Körner, welche man dadurch 
wiederzugewinnen sucht, dafs man das Unkraut einem Nachlese- 
Trieur zuführt. Das so gewonnene kleine Getreide wird dem anderen 
zugeführt, das Unkraut aber abgesackt. 

Nachdem das Getreide die liegende Schälmaschine e passiert hat, 
kommt es in eine Maschine mit Schmirgelbelag f, wo es weiterbe- 
arbeitet wird. Ein Elevator hebt das.Getreide hoch und nun scheiden 
sich die Wege des Weizens (I, Fig. 16) und Roggens (II, Fig. 16). 

Der Weizen wird in eine Netzschnecke g, gebracht und dann ab- 
wechselnd bald in den rechten, bald in den linken Abteil des Behälters 

ga für genetzte Frucht aufgegeben. Nach zwölf- bis fünfzehnstündigem 
Lagern, während dessen sich die Feuchtigkeit im Weizen gleichmälsig 
verteilt, kommt er, durch den Elevator h gehoben, auf eine Tellerbürst- 
maschinei und dann auf einen Magnet k. Dieser hätte zweckmälsiger 
Weise wohl gleich hinter der Zick-Zack- 
Maschine angebracht werden sollen, da 
mittlerweile die Eisenteile viel Schaden 
anrichten konnten. Vom Magnet geht 
der Weizen in eine automatische Wage 
1 und schliefslich in einen Elevator h,, 
der den gereinigten Weizen dem Trich- 
ter m des ersten Schrotstuhles n zu- 
führt. 

Wenn Roggen gereinigt wird, so 
eht dieser von der Schmirgelmaschine 
in eine Maschine mit konischem 

Schmirgelmantel f,, von da direkt auf 
die Biirste i, den Magnet k und die 
Wage 1, um in dem Behälter m, über 
dem Roggenstuhle n, sich zu sammeln. 

Die Vermahlung des Weizens 
erfolgt durch fünffache Schrotung auf 
Doppelstühlen n, n,, Dg, Dg, n, mit über- 
einanderliegenden Walzen. Das fünfte 
Schrotwalzenpaar befindet sich mit den 
Walzen für die Köpfe in einem Ge- 
stelle. Die restlichen Schalen werden 
auf einem Mahlgange n, ausgemahlen 
und auf einem doppelten Sechskanter 
ta, t das Mahlprodukt gesichtet. Es ent- 
stehen grobe und feine Kleie, schlechte 
Dunste und Kleienmehl. Die schlechten 
Dunste werden zu gleichen Dunsten 
gestellt und mit diesen weiterver- 
arbeitet. Die ersten Schrotwalzen ar- 
beiten auf einem Sechskanter p mit 
innerem Vorsichter. Der Abstols des 
inneren Sechskanters ist reiner erster 
Schrot und geht zu den zweiten Schrot- 
walzen n,. Der Durchgang aber wird auf 
dem äufseren Sechskanter weiter sortiert, 
Das Mehl wird abgesackt, desgleichen 
der Dunst, der mit gleichartigem Dunste 
weiterverarbeitet wird. Der Abstofs 
geht über den Behälter w zu den Wal- 
zen x für die Köpfe. Auf diesen gehen 
auch die Köpfe der Griefsputzerei u 
selbsttätig und werden auch passende Zwischenprodukte mit der Hand 
zugeschüttet, was der über Im Behälter w gezeichnete umgestürzte 
Sack ausdrücken soll. 

Die übrigen Schrotwalzen haben runde Plansichter q, qi, q2, qs 
zur Sortierung und zwar immer je zwei Walzen einen Sichter. Aus 
dem Diagramme geht die Gröfse der Walzen, die Zahl der Rifflungen, 
die Bespannungen u. s. w. hervor. 

Über die Weiterverarbeitung der bei dem zweiten und dritten 
Schroten entstandenen Griefse und Putzdunste wäre zu bemerken, 
dafs alles, was nicht durch die Maschen des mit Nr. 7 Mehlgaze be- 
spannten Rahmens fällt, in den doppelten Behälter r kommt, der 
demnach diese Teile getrennt empfängt. Der Inhalt jedes Behälter- 
abteils wird von einem Elevator s nach einem Sechskanter t geleitet. 
Der Abstofs dieses Sechskanters ist Griefs und kommt in die Griefs- 
abteilung der Griefs- und Dunstputzmaschine u. Was aber durch den 
Sechskauter fällt, wird in zwei Teile getrennt, Der feinere Durchfall 
durch die beiden ersten Blätter ist noch mehlhaltig und wird, um 
das Mehl zu gewinnen, auf einen Sechskanter t, geleitet, der zuerst 
Mehl und dann den noch zwischen dem Putzdunste befindlichen Mahl- 
dunst abscheidet. 
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Das Mehl wird abgesackt, der Mahldunst dagegen zu gleich- 
wertigem Mahldunst gestellt und mit diesem weiterverarbeitet. Der 
Abstofs jedoch ist nur reiner Putzdunst und kommt in die Dunst- 
abteilung der Griefs- und Dunstputzmaschine u. Die geputzten Grielse, 
Dunste und die Überschläge werden abgesackt, und nur der Siebüber- 

g der Dunstabteilung geht in den Griefsabteil und der Siebübergang 
ев Griefsabteils geht in den Behälter w über den Walzen für Köpfe x. 

Die entstandenen Zwischenprodukte, geputzte Griefse, Überschläge, 
Putz- und Mahldunste werden auf vier Paar Hartguls-Glattstühlen x,, 
ху, Xs, х, weiterverarbeitet und nach Passieren der Elevatoren y,, уз, 
Ya, У, durch runde Plansichter о;, оз, as, о, gesichtet. Hier ist nur 
Handbedienung; alles wird abgesackt. 

Einfacher wickelt sich die Roggenvermahlung ab. Der 
gereinigte Roggen geht aus dem Behälter m, auf den Schrotstuhl n, 
mit vier übereinanderliegenden auffallend dünnen Walzen (220 mm). 
(In Deutschland benutzt man dazu nur Walzen mit wenigstens 300 mm 
Dicke.) Nachdem der Roggen dreimal durch die Walzen gegangen 
ist, wird das Mahlprodukt auf einem runden Plansichter q, gesichtet. 
Der Abstofs geht zum zweiten Mal auf den Schrotstuhl, zum dritten 
Mal auf den Mahlgang n,. Dieser hat doppeltes Sechskantersystem 
ig, ig. Der obere Sechskanter i, sortiert die Kleie; der untere i, zu- 


erst Mehl, dann feine Kleie zum Futtermehl. 
Reinigung 


arbeitende Schnecke bei den Siloöffnungen und die beiden oben er- 
wähnten Elevatoren sind in den Darstellungen ausgelassen, da die 
Zeichnungen nur die Konstruktion der Silozellen wiedergeben soll. 

Es sind im ganzen 70 Silozellen vorhanden, welche 36 000 + 37 000 
Pud (600000 kg) fassen. Die Konstruktion der Zellen und die Ver- 
bindungen der Balken sowie Wände nebst Versteifungen ist genau 
dargestellt und mit den nötigen Malsen versehen, so dafs weitere Er- 
klärungen unnötig sind. 

Damit man in das Innere der einzelnen Silozellen gelangen kann, 
sind auf jedem Geschosse des Speichers ungen vorgesehen, die 
aber für gewöhnlich mit einem schiefen Brette überdeckt sind. Da- 
durch wird bei vollen Zellen ein Austreten des Getreides verhindert, 
der Luft aber doch Zutritt gestattet. 

Um die Silozellen laufen Gänge, welche den Verkehr vermitteln: 
zugleich schützt die in diesen Gängen stehende Luft den Inhalt der 
Zellen von der Einwirkung der Aufsentemperatur. 

Die Balkenkonstruktionen gehen durch die Silozellen hindurch: 
jedoch hat man die einzelnen Balken durch schiefe Diicher überdeckt, 
damit das Getreide nicht auf dem Balken liegen bleiben kann. 

Der ganze Speicher zeigt eine gefällige und gut durchdachte An- 
ordnung und könnte vorbildlich sein für Gegenden, wo die Verhalt- 
nisse zur Anwendung des Holzbaues zwingen. 


Roggenmihle 


Bauermihle 


Fig. 16. 2. A.: Eine russische Mühlen- und Speicher- Anlage. 


Was im Plansichter nicht durch die Maschen der Mehlsiebe ge- 
fallen ist, wird abgesackt, um auf dem Mahlgange für sich ausge- 
mahlen zu werden; es gibt noch gutes Mehl. 

Nun wäre noch die Mehlmischerei zu betrachten. Alles Mehl, 
wenigstens das was zusammen gemischt werden soll, wird nochmals 
nachgebeutelt, um Unreinigkeiten dazwischen zu entfernen. Das nach- 
gebeutelte Mehl wird dann der Farbe und Herkunft nach zusammen- 
gestellt und in die Teller-Mischmaschine gebracht, wo es gemischt 
wird; es ist erst dann ein verkaufsfähiges Produkt. 

Die Bauermühle arbeitet mit zwei Kasten w,, w, und zwei 
Mahlgängen Xs, х,, Fig. 16, auf denen das ungereinigte Getreide ge- 
schrotet wird. Ohne es abzusichten, wird das Mehl sodann abgesackt 
und so dem Auftraggeber übergeben. 

Die Auf- und Grundrisse auf der Tafel 2 zeigen die Verteilung 
der Maschinen in der Mühle und bilden die eingeschriebenen Zahlen 
und Buchstaben im Diagramm einen genauen Wegweiser, so dafs auch 
hier keine weitere Erklärung nötig sein dürfte. 

Der zur Mühle gehörige Speicher ist getrennt von dieser in 
einem besonderen Gebäude untergebracht. Fig. 1 u.2 auf Tafel 3*) stellen 
dessen äufsere Ansichten dar, und obwohl der Speicher vom Erdge- 
schols, das gemauert ist, aufwärts ganz aus Holz hergestellt ist, 
macht er doch einen sehr gefälligen Eindruck. 

Die beiden Aufbauten am Dache dienen zur Aufnahme der beiden 
Elevatorköpfe, welche die einzelnen Silozellen bedienen. 

Die innere Einrichtung ist aus den Fig. 3--6, Tafel 3 zu ersehen. 
Die Transportvorrichtungen, eine links und rechts, also auseinander 


*) Tafel 3 folgt in der nächsten Nummer, 


Über Staubkammern. 


(Mit Abbildung, Fig. 17.) Nachdruck verboten 

Über den Wert der Staubkammern für den Betrieb der Mühlen 
ist man sich seit langem klar. Man weils aber auch, dafs eine Staub- 
kammer nur dann ihren Zweck vollständig erfüllt, wenn die in sie 
ausblasenden Exhaustoren alle dieselbe Leistung oder richtiger gesagt 
Stärke des Blasstromes besitzen. Man sucht diesen Übelstand zwar 
durch entsprechende Vergröfserung der Kammer wieder wettzu- 
machen, besser ist es jedoch, wenn in einem solchen Falle zwei 
Kammern aneinandergefügt werden. Dann kann man sehr wohl einen 
Conveyer für beide Kammern verwenden, wie das Fig. 17 erkennen lälst. 

Bei dieser dem „American Miller“ entnommenen Anlage werden die 
zu aspirierenden Maschinen an den Krümmer a angeschlossen. Der 
Aspirationsluftstrom tritt von oben in die Kammer ein und wird nun 
auf schlangenförmigem Wege durch sie geleitet. Zu diesem Zwecke 
ist die Kammer zunächst durch Wände 2 in vier grofse Abteile 
zerlegt, deren jeder dann durch eine Wand b in seiner oberen Partie 
wieder unterteilt ist. Allemal die zweite Hälfte des vorgeschalteten 
ist mit der ersten Hälfte des nachgeschalteten Abteils durch einen 
Überleitungskrümmer 3 verbunden, derart, dafs der Wind den schon 
erwähnten schlangenförmigen Weg zurücklegen kann. 

Die Wände b sind naturgemäls aus genuteten und gefederten 
Brettern herzustellen und gegen die Decke der Kammer durch vor- 
genagelte Leisten 4 во abzudichten, dafs die Luft nicht auf geradem 
Wege vorwärtsschreiten kann. Die Böden der einzelnen Abteile der 
Kammer haben die Form von Trichtern с. Auch sie sind unter sich 
und mit den Zwischenwänden sowie der Kammerwandung luftdicht 


verbunden. Dasselbe gilt hinsichtlich der Verbindung der Trichter 
mit den Gehäusen der Transportschnecken d. Hier wird zur Erzielung 
eines absolut dichten Schlusses ev. ein Belag von Flanell oder einem 
ähnlichen dichten Gewebe zu Hilfe genommen. 

Die Krümmer 3, welche die Verbindung zwischen den einzelnen 
‚Abteilen des Staubsammlers herstellen, dienen einerseits als Uber- 
leitungen, anderseits wirken sie fördernd auf die Ausscheidung des 
Staubes. Ihr Querschnitt wird stets geringer gewählt als derjenige 
der Kästen, denen sie dienen. Infolgedessen nimmt in ihnen die Luft 
eine wesentlich höhere Geschwindigkeit an als in den Kammerabteilen. 
Diese abwechselnde Beschleunigung und Verlangsamung in der Bewe- 
gung der Luft, die sich von Abteil zu Abteil wiederholt, hat die 
schnelle und gründliche Ausscheidung des Staubes im Gefolge. Die 
Staubteilchen sind bekanntlich schwerer als die Luftteilchen; wird 
jetzt die Bewegung eines staubführenden Luftstromes verlangsamt, 
und zwar plötzlich, so scheiden sich die Staubteilchen aus und sinken 
zu Boden. Hier nun wiederholt sich das Beschleunigen und Verlang- 
samen der Bewegung mehrere Male; es findet daher eine sehr gründ- 
liche Ausscheidung des Staubes statt. 

Die Kriimmer 3 an sich werden aus 1” starken Bohlen zusammen- 
gesetzt, erstrecken sich über die ganze Breite der Kammer und sind 
vollständig mit Blech bekleidet. Jedoch ist bei Feststellung des 
freien Durchgangsquerschnittes der Krümmer darauf zu sehen, dafs 


Z. A.: Über Staubkammern, 


Fig. 17. 


dieser stets etwas kleiner gewählt wird als der des Blasrohres a vom 
Exhaustor. 

Der Ausflufs für staubfreie Luft befindet sich bei i; er mündet 
direkt ins Freie und wird derart gebogen, dafs Wind und Wetter den 
Ausfiufs des Luftstromes nicht hindern können. 

Für die vier Staubschnecken d wählt man vorteilhaft den Antrieb 
durch Kette oder Seil, und zwar können bei Benutzung eines Seiles 
ev. alle vier Schnecken durch ein einziges Seil angetrieben werden. 
Dieses würde von der Scheibe e aus um die Scheibe d,, dann um die 
nachstfolgende und so fort bis zur letzten gehen; von da läuft es 
nach der Scheibe e zurück. An passender Stelle wird in den Trieb 
eine Spannvorrichtung eingebaut, die das Seil gespannt erhält. Ein Seil 
von 25 mm Dicke, über hölzerne Rollen geführt, genügt vollkommen. 

Die vier Schnecken werfen auf einen Bandtransporteur g ab, der 
bei e, in eine Gosse ausschüttet. In die Gosse wird vorteilhaft eine 
Drosselklappe h eingebaut, die durch eine Spiralfeder geschlossen ge- 
halten wird. Wenn man nun an der Scheibe e, einen Anschlag be- 
festigt, der einen Hebel auf der Achse der Drosselklappe berühren 
kann, so wird die Klappe bei jeder Umdrehung der Scheibe einmal 
geöffnet werden, sonst aber von der Feder geschlossen gehalten; Luft 
kann also kaum in gröfserer Menge entweichen. 


Polenta- oder Maismüllerei. Diese wenig bekannte Müllerei wird in 
Oberitalien sehr stark betrieben. Zur Vermahlung kommt hauptsächlich 
gewöhnlicher (Pferdezahn-) Mais, doch auch sogen. Quarantino und Cinquantino; 
letzterer gibt wegen seiner schönen Farbe ein dem Auge viel gefälligeres 
Erzeugnis, doch soll er im Geschmack dem ersteren weit nachstehen. Die 
Maismüllerei ist einfach zu nennen. Der Mais wird über ein Schrollensieb 
mit starker Lüftung geführt, um von Staub, Bruch, Sämereien und sonstigen 
‚Beimengungen befreit zu werden. Alsdann ist er zur Vermahlung bereit. 
Man schrotet den Mais meistenteils nur zweimal. Bei der ersten Schrotang 
wird das Korn gebrochen wogegen die zweite so tief geführt wird, dafs die 
grobe Kleie (sogen. Keime) rein abgeht. Die darauffolgenden Vermahlungen 
sind ein stetiges Auflösen, Abbeuteln und Putzen, und es ist eine Haupt- 
sache, möglichst wenig Maismehl zu gewinnen. Für gewöhnlich genügen 
vier bis fünf Aufschüttungen, um mit allem fertig zu sein. Maismüllerei 
mit Steinen findet nur noch in kleinen italienischen Landmühlen statt; alle 
gröfseren und mittleren Betriebe sind mehr oder weniger automatisch ein- 
gerichtet, mit Walzen versehen und vermahlen einige 500 — 1000 Mtzr. Mais 
täglich. Als Erzeugnisse erhält man aus gewöhnlichem italienischen oder 
rumänischen Mais, је nach Beschaffenheit der Rohware: 35 — 450% 1. Grief 
(nach italienischer Benennung Fioretto), 40-:-599/, 2. Griefs (Nostrana), 12/,—~ 
21/50), Maismehl (Farinetta), 1?/,—-8°/, Griefskleie (Farinoseo), 10-2129], grobe 
Kleie oder Keime (Cruscone). Zar menschlichen Nahrung dienen nur Fioretto 
(1. Griefe) und Nostrana (2. Griefs); es kommen aber auch beide Sorten zu- 
sammengemischt in den Handel. Farinetta (Maismehl) und Farinosso (Griefe- 
kleie) dienen zur Hühnerfütterang und Sohweinezucht und Mast, wogegen 
aus Cruscone (grobe Kleie, Keime) Öl geschlagen wird. Dieses Öl dient 
meistens dem Eisenbahnbetriebe zur Schmierung des rollenden Materials. 
Die aus Maisgriefs hergestellte Speise nennt der Italiener „Polenta“. 


Gärungsindnstrie. 
Koblensänre- and ‚Kälteindnstrie, 


Moderne Spiritus-Brennerei 
ausgeführt von der Maschinenfabrik J. E. Christoph A.-G. in Niesky 
bei Görlitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) Nachdruck verboten. 


In Fig. 18 ist eine von der Spezialfabrik für den Bau von Brennereien 
Ј. Е. Christoph A.-G. in Niesky bei Görlitz ausgeführte, modern 
eingerichtete Spiritus-Brennerei für eine tägliche Verarbeitung 
von 9000 kg Kartoffeln dargestellt. 

Der Betrieb der Anlage wird durch eine 20 PS-Dampfmaschine y 
bewerkstelligt, für welche der in Fig. 18 mit x bezeichnete Dampf- 
kessel den Betriebsdampf erzeugt. 

Der Arbeitsgang dieser Anlage ist der folgende: 

Die vom Felde oder aus den Mieten kommenden Kartoffeln werden 
zunächst auf dem Wagen mittels der Fuhrwerkswage r gewogen 
und dann in dem Kartoffelkeller, von dem in dem Grundrifs der Zeichnung 
nur das Dach sichtbar ist, aufgespeichert. Von hier aus werden die 
Kartoffeln von einem Arbeiter in die Wäsche а geschaufelt und von 
der anhaftenden Erde mittels Rührkreuzen gründlich gereinigt. 

Aus der Wäsche werden die gereinigten Kartoffeln in dem sogen. 
Wäscheturm (vgl. Schnitt Е F und С Н) mittels eines Elevators 
in die Höhe gehoben und in einen auf einer Wage stehenden Füll- 
kasten selbsttätig entleert. 

Die Verarbeitung der Kartoffeln erfolgt in Portionen von 60 Ctr. 
(3000 kg). Sobald dieses Quantum im Füllkasten ist, hebt sich die 
Wagschale und löst ein Sperrwerk aus, durch welches die Wäsche 
und der Elevator selbsttätig ausgeriickt und zum Stillstand gebracht 
werden. Auf diese Weise wird immer das richtige Quantum Kartoffeln 
zur Verarbeitung gebracht, wobei diese letzteren nochmals im gereinig- 
ten, d. h. von Erde befreiten Zustand gewogen werden. Bereits vor- 
her hat der Brennmeister den Stärkegehalt der zu verarbeitenden 
Kartoffelsorten durch Abwiegen einiger Proben in der sogen. 
Reimannschen Kartoffelwage bestimmt. Weisen die Kartoffeln 
z. B. einen Stärkegehalt von 20%, auf, so kommen in den 3000 kg Kar- 
toffeln 600 kg Stärke zur Verarbeitung. Da nun diese Stärke in Alkohol 
umgesetzt werden soll, so kann der Brennmeister im voraus bestimmen, 
welche Ausbeute an Alkohol zu erwarten ist. Erreicht er diese Aus- 
beute nicht, so mufs in seinem Betriebe etwas in Unordnung sein. 

Aus dem Füllkasten werden die gereinigten und gewogenen Kar- 
toffeln in das darunter stehende Dampffals b (Henze) mittels einer 
Schiebetür herabgelassen, са. 2, Stunden unter Dampfdruck bis zu 
3 At gesetzt und in Brei verwandelt. Dieser Kartoffelbrei wird dann 
durch Dampfdruck in den sogen. Maische- und Kühlbottich 
ausgeblasen, wobei ein Dunstrohr den Brasen über das Dach leitet. 

ieser Maischbottich — der Zentralapparat der Anlage — hat 
eine dreifache Aufgabe. Zunächst wird in ihm der Kartoffelbrei ab- 
gekühlt, indem er durch ein Zentrifugalrührwerk zwischen Kühl- 
schlangen bewegt wird. Weiterhin wird hier zu dem Kartoffelbrei 
Grünmalz hinzugesetzt und zwar auf 100 kg Kartoffeln ca. 2-:- 3 kg. 
Grünmalz ist gekeimtes Getreide, in der Regel Gerste, zuweilen Hafer, 
welches Wurzel und Blattkeime gerade entwickelt hat. 

Dieses Malz, auf dessen Herstellung später zurückgekommen wird, 
bewirkt durch die sogen. Diastase, dals die Stärke der Kartoffeln 
in Zucker, Dextrose Cs, H,,, Os, umgesetzt wird. Der Kartoffelbrei wird 
hierdurch süfs, verliert seine kleisterartige Beschaffenheit und wird 
leichtflüssig. Nachdem der Kartoffelbrei im Maischbottich mit dem 
Grünmalz genügend durchgeriihrt und verzuckert ist, wird er Maische 
genannt; den ganzen bisher beschriebenen Vorgang nennt man das 
Einmaischen der Kartoffeln. 

Mit dieser Maische wird im Maischbottich noch eine dritte Ope- 
ration vorgenommen, indem sie mit Hefe gemischt wird, die das 
Gären der Maische veranlafst. 

So zubereitet wird die fertige Maische in die in einem besonderen 
Raum, dem Gärraum (der Raum rechts im Grundrifs) stehenden Gär- 
bottiche gepumpt. Hier steht die Maische drei Tage, um vollständig 
durchzugären. 

Beim Gären zersetzen die Hefenpilze den Zucker der Maische in 
die gasförmige Kohlensäure, die in Blasen langsam aus der Maische ent- 
weicht, und in Alkohol, der in der Flüssigkeit zurückbleibt. Dieser 
Vorgang verläuft nach der Gleichung: 

C,H,,0, = 2CO, + Be Ba 
Zucker Kohlensäure Alkohol 

Wenn annähernd aller Zucker bis zu ca. "kt, zersetzt ist, ist die 
Gärung beendet. 

Die Gärung dauert, wie erwähnt, in der Regel drei Tage. Da nun 
die bei jeder sogen. Maischung gewonnene Maische in einen besonderen 
Gärbottich gefüllt wird, so sind bei einer Maischung täglich drei Gär- 
bottiche und bei drei täglichen Maischungen also neun Bottiche er- 
forderlich. Aufserdem mufs immer ein Bottich in Reserve vorhanden 
sein, damit die Bottiche nach jeder Benutzung gut gereinigt werden 
können. Bei der vorliegenden Anlage, die für dreifachen täglichen 
Betrieb eingerichtet ist, sind daher zehn Bottiche erforderlich, von 
denen jeder 3000 1 Inhalt hat. 

In der fertig vergorenen Maische, die sauer ist und saure 
Maische genannt wird, befindet sich Alkohol in starker Verdünnung, 


etwa 10:13%,. Es handelt sich nun darum, diesen Alkohol von der 
Maische zu trennen, und dies geschieht in dem Christophschen kon- 
tinuierlich wirkenden Maische-Destillierapparat i. 
Durch eine Dampfpumpe wird in diese Apparate die saure Maische 
fortlaufend hineingepumpt; oben treten hochgradige Spiritusdämpfe aus, 
während unten die alkoholfreie „vollkommen entgeistete‘‘ Maische, die 
sogen. „Schlempe“ kontinuierlich abläuft. 

Die Alkoholdämpfe werden in dem Kühler k niedergeschlagen 
und laufen dann als 90 -= 92prozentiger Spiritus durch die sogen. Vor- 


А 


Die Schlempe wird in der Regel in einem hölzernen Behälter q 
gesammelt, von dem sie entweder selbsttätig in die Krippen läuft 
oder zu den Kuhställen gefahren wird. 

Es sei hier noch eine kurze Beschreibung der Gewinnung des 
Malzes und der Hefe beigefügt, die in dem Maischbottich, wie vor- 
stehend beschrieben, dem Kartoffelbrei zugesetzt werden. Das Malz- 
getreide, meist Gerste, seltener Hafer, wird in der Regel auf einem 
Schüttboden im Dach der Brennerei aufbewahrt, von wo es durch 


einen Abfalitrichter in die Gerstenwäsche t geworfen wird. Hier 
x 


Schnitt nach Е Р. 
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lage, wo durch einen Alkoholometer ihre Stärke gemessen wird, in die 
Zähluhr, die die Literzahl mifst, um dann in das Spiritussammel- 
gefäls m überzutreten. 

Da für die Alkoholgewinnung eine Fabrikationssteuer besteht, be- 
findet sich das Spiritusreservoir in einem steueramtlich verschlossenen 
Raum. Alle 15—20 Tage wird hier unter Aufsicht von Steuerbeamten 
nach nochmaliger sorgfältiger Messung der gewonnene Spiritus in 
Fässer abgefüllt, in welchen der Spiritus in den Handel kommt. 

In der aus dem Destillierapparat abfliefsenden Schlempe sind noch 
alle Bestandteile der Kartoffel aufser der verzuckerten und vergorenen 
Stärke vorhanden, insbesondere noch alle stickstoffhaltigen Teile. Die 
Schlempe bat daher einen hohen Futterwert und bildet in vielen 
Gegenden das wichtigste Viehfutter. 


i Grundriss vom Erdgeschoss. 


Fig. 18. Moderne Spiritus- Brennerei, ausgeführt von der Maschinenfabrik J. Е. Christoph A.-G. in Niesky. 


Schnitt nach G H. 


wird die Gerste sorgfältig durch ein Rührwerk gewaschen und von 
allen anhaftenden Pilzen, die bei der Gärung schädlich wirken wür- 
den, befreit. Zugleich saugen sich die Körner voll Wasser, d. h. sie 
quellen. 

Die gequollene Gerste wird dann in die in dem Kellerraum unter 
der Brennerei untergebrachte Malztenne herabgelassen und in 5-- 
10 cm hohen Schichten gelagert, häufig mit Wasser besprengt und um- 
geschaufelt. Nach 15--20 Tagen ist der richtige Grad der Keimung 
erreicht. Die Wurzelkeime sind 1--2cm lang gewachsen und die 
Blattkeime spriefsen gerade 

Nun wird das Malz je nach dem taglichen Bedarf in den Haupt- 
raum der Brennerei hinaufgetragen und in der sogen. Malzquetsche 
zwischen zwei Hartgulswalzen sorgfältig zerquetscht. 
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Von hier aus gelangt es in den Maischbottich, um seine diasta- 
tische Kraft zu üben. 

Die Hefe wird in einem besonderen Raum der Brennerei, der 
Hefénkammer, gezüchtet. In der abgebildeten Brennerei liegt diese 
zwischen dem Maschinenraum und dem Gärraum. Bei der Züchtung 
der Hefe, die in kleinen mit Maische, als Nährboden, gefüllten Ge- 
fafsen erfolgt, hat der Brennmeister vor allem seine Kunst zu be- 
währen, damit er eine gärkräftige Hefe gewinnt. 

Damit sind die Hauptvorgänge, Apparate und Einrichtungen, die 
bei der Gewinnung von Alkohol aus Kartoffeln in Betracht kommen, 
besprochen. In der dargestellten, von der Maschinenfabrik J. E. 
Christoph A.-G. in Niesky gebauten Brennerei sind die einzelnen Räume 
und Apparate derart gruppiert, dafs zu ihrer Bedienung möglichst wenig 
Arbeitskräfte erforderlich sind. Ein Brennmeister mit drei Arbeitern 
kann den ganzen Betrieb besorgen. Auch sind die Apparate so ein- 

erichtet, dafs die Zeit für die Verarbeitung einer Portion Kartoffeln, 
d h. die Zeit einer Maischung möglichst kurz bemessen ist. Eine 
Maischung dauert nur 2?/, --3 Stunden. In der beschriebenen Anlage, wo 
drei Maischungen täglich stattfinden, dauert der Betrieb 71/,--9 Stunden. 

Zum Schlufs sei in Kürze noch auf die grofse wirtschaft- 
liche Bedeutung des Brennereigewerbes für die Landwirtschaft 
hingewiesen. 

Die Kartoffel ist eine sehr dankbare Frucht, die auf gutem und 
geringem Boden wächst, und bei der Milsernten, wie die im ver- 
gangenen Jahre, zu seltenen Ausnahmen gehören. Aber sie hat eine 
üble Eigenschaft, nämlich die, dafs sie sich nicht hält und oftmals 
schon im Frühling zu faulen anfängt. Es müssen also die Herbst- 
ernten im folgenden Winter konsumiert werden, und es ist daher 
von grofser Bedeutung, dafs in der Brennerei grofse Quantitäten und 
zwar auch schon angefaulter Kartoffeln in dauerhaften Spiritus um- 
gesetzt werden können. 

Der Hauptwert der Spiritusproduktion für die Landwirtschaft liegt 
aber in der als Nebenprodukt gewonnenen Schlempe. Diese ist ein 
vorzügliches und billiges Futtermittel und gestattet dem Landwirt, 
einen wesentlich gröfseren Viehbestand auf seinem Gut zu halten. Hier- 
bei ist besonders zu beachten, dals durch die Verschickung von Spiritus, 
der nur Kohlenstoff, Wasserstoff und Sauerstoff enthält, dem Gute 
kein Nährstoff entzogen wird. Alle Nährstoffe wandern durch den 
Magen des Viehs wieder zurück auf den Acker. Der Boden verarmt 
also nicht, und es ist keine künstliche Düngung erforderlich. 

Da die Viehwirtschaft immer mehr an Bedeutung gewinnt, so 
wird auch das Bedürfnis nach Schlempe immer reger. Man über- 
treibt wohl nicht, wenn man behauptet, dafs lediglich dieser Schlempe- 
hunger des Rindviehes der Ansporn ist, immer neue landwirtschaft- 
liche Brennereien zu bauen. Schwierigkeiten macht hierbei aber die 
Frage des Konsumes des Hauptproduktes, des Alkohols. Erfreulicher- 


weise geht der Verbrauch an Trinkbranuntwein von Jahr zu Jahr ` 


zurück. Es ist darum ein wirtschaftlich aufserordentlich wichtiges 
Problem, den Spiritus immer mehr technisch zu verwerten. Der 
Verein der Spiritusfabrikanten in Deutschland sucht daher diese tech- 
nische Verwendung des Spiritus zu chemischen, Beleuchtungs- und moto- 
rischen Zwecken nach Kräften zu fördern, und gerade auf letzterem 
Gebiete wurden in neuester Zeit grofse Fortschritte gemacht. 

Namentlich von Seiten der Landwirte und Behörden werden diese 
Bestrebungen mit Recht nach Kräften unterstützt; ist doch in der 
Förderung dieser Industrie ein Mittel gegeben, um gerade dem be- 
drängtesten Teil der Landwirtschaft, die auf schlechtem Boden auf 
den Kartoffelbau angewiesen ist, aufzuhelfen. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xouservenindustrie. 


Automatische Tablettenpresse zur Herstellung 
von Stärketafeln. 


(Mit Abbildungen, Fig. 15 u. 19.) 
Nachdruck verboten. 

Die Herstellung fester Stärketafeln oder Tabletten hat seit ihrer 
ersten Einführung einen bedeutenden Aufschwung genommen, wenn- 
gleich deren allgemeine Einführung bisher noch vielfach an dem Vor- 
urteil des grofsen Publikums scheitert. Vielfach besteht noch die An- 
sicht, dafs Starke in anderer als der bisher üblichen Form (Strahlen- 
und Brockenstärke) minderwertig sei, und dafs Stärke in Form von 
geprefeten Tabletten oder in Pulverform Verfälschungen enthalte. Es 
ist aber längst erwiesen, dafs die äufsere Form der Stärke auf deren 
Qualität ohne Einflufs ist; in bezug auf Verfälschungen aber bieten 
schon die gesetzlichen Vorschriften hinreichende Garantie dafür, dafs 
derartige, das Publikum schädigende Manipulationen nur äufserst selten 
vorkommen. 

Ist nun aber einerseits das Vorurteil gegen Stärketabletten aus den 
vorstehend angeführten Gründen durchaus ungerechtfertigt, so bietet 
andererseits diese Verkaufsform nicht nur dem Fabrikanten, sondern 
auch dem kaufenden Publikum wesentliche Vorteile. Für den Fabri- 
kanten bedeutet die Herstellung der Tabletten eine bedeutende Er- 
sparnis an Raum, Zeit und Verpackungsspesen; das kaufende Publi- 
kum aber erhält für den gleichen oder geringeren Preis gegenüber 
der meist üblichen Verpackungsmethode volles Gewicht und die 


Stärke in einer handlichen Form, die es überflüssig macht, sie vor 
dem Gebrauch abzuwiegen, da jede Tablette ein bestimmtes, stets 
gleichbleibendes Gewicht besitzt und aufserdem meist so hergestellt 
wird, dafs noch eine Teilung in zwei Hälften leicht möglich ist. 

Für die allgemeine Einführung der Stärketabletten ist Vorbe- 
dingung, dafs der Fabrikant über eine Stärkepresse verfügt, welche 
nicht nur in bezug auf allgemeine Konstruktion und Leistungsfähig- 
keit allen Ansprüchen genügt, sondern vor allem durchaus saubere, 
haltbare Tabletten erzeugt, auf denen eine ev. Gravierung scharf aus- 
geprägt ist. Dabei mufs die Presse eine genaue Einstellung des Ge- 
wichtes der geprefsten Tabletten gestatten und so automatisch ar- 
beiten, dafs die ganze Bedienung sich auf die Zuführung des Materials 
und die Wegnahme der fertigen Tafeln beschränkt. 

Vorstehend präzisierten Anforderungen entsprechen in vollem 
Ма/ве die automatischen Tablettenpressen der Firma W. Н. Uhland, 
G. m. b. H., Leipzig-Gohlis. Diese Pressen arbeiten vollkommen selbst- 
tätig; die Stärke wird in Form eines feinen Pulvers in den oberen 
Trichter der Maschine aufgegeben. Das Dosieren, d. h. die Entnahme 
einer bestimmten Quantität Stärke für jedes Täfelchen, für welche 


Fig. 19. Automatische Tablettenpresse zur Herstellung von Stärketafein. 


die Maschine eingestellt ist, erfolgt ganz automatisch, ebenso auch die 
Beförderung der abgesonderten Quantität Stärkepulver zwischen die 
Stempel, die Bildung der Tafelchen durch Zusammenpressen der Masse 
und endlich das Ausheben und Vorschieben der fertigen Tabletten. 
Der Druck, welcher auf das Material ausgeübt werden soll, läfst sich 
durch eine einfache Vorrichtung beliebig regulieren. 

Wie aus der Abbildung Fig. 19 ersichtlich, zeichnen sich die Stärke- 
pressen durch solide, zweckmafsige und elegante Konstruktion vorteil- 
haft aus. Besondere Sorgfalt ist auf die Lagerung der Exzenterwelle 
verwendet worden, die in einem schweren, von allen Seiten ge- 
schlossenen, gufseisernen Rahmen ruht, der sich nach unten zu einem 
stabilen Fafs erweitert. Alle Bewegungsmechanismen sind sehr kräftig 
gehalten, die Laufflächen reichlich dimensioniert, so dafs die Abnutzung 
trotz des grofsen Druckes, mit dem die Pressen arbeiten, eine ganz 
minimale ist. 

Der Verteilungsapparat macht im Gegensatz zu anderen Konstruk- 
tionen lediglich eine kurze, schaukelnde Bewegung, wodurch ein Fohiger 
Gang, exakte Füllung und deshalb scharfe Ausprägung der auf den 
Stempeln angebrachten Gravuren erreicht wird. 

Die Stärketäfelehen können innerhalb gewisser Grenzen in ver- 
schiedener Form und Gröfse hergestellt werden. Gewöhnlich werden 
sie für 50, 100 und 150g Gewicht fabriziert; am beliebtesten sind 
die Tafeln in rechteckiger Form im Gewicht von 50g. Man kann 
jedoch ebensogut auch runde Tabletten oder gleichseitige Würfel mit 
der Presse herstellen. 
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Je nach der Leistung, welche verlangt wird, werden die Pressen 
mit einem oder zwei Prefsexzentern ausgeführt, wobei wieder jedes 
derselben mit einem oder zwei Stempeln versehen sein kann. Die Pressen 
mit zwei Exzentern sind derart eingerichtet, dafs während des Aufganges 
des einen Exzenters das zweite eine Pressung ausführt, und umgekehrt, 
so dafe also im Gegensatz zu den Pressen mit einem Exzenter bei 
jedem Hube zwei Pressungen ausgeführt werden, ohne dafs dadurch 
der Kraftbedarf der Maschine erhöht wird. Man kann also mit einer 
Zwillingspresse dieselbe Leistung erzielen, zu welcher sonst zwei ein- 
fache Pressen notwendig waren. Es liegt hierin ein ganz wesentlicher 
Vorteil sowohl in bezug auf den Anschaffungspreis als auch bezüg- 
lich des Raum- und Krafibedarfes und der Einfachheit der Bedienung. 

Fig. 15 (vgl. S. 11) zeigt eine automatische Presse mit zwei Prefs- 
exzentern in Vorderansicht. Die Abbildung läfst ohne weiteres die 
aufserordentlich starke Konstruktion des Rahmens wie der einzelnen 
arbeitenden Teile erkennen. Jedes Exzenter ist mit zwei Prefsstempeln 
ausgerüstet, so dafs also bei jedem Hube der Presse vier Tafeln er- 
zeugt werden. 

Da beide Hälften der Presse vollkommen getrennt arbeiten, so 
ist es möglich, zu gleicher Zeit zwei verschiedene Stärkesorten auf 
der Presse zu verarbeiten. 

Die am leichtesten in feste Form zu bringende Stärkeart ist die 
Reisstärke; andere Stärkearten, wie z. В. Maisstärke, lassen sich viel 
schwieriger zu festen Täfelchen pressen. Zur Verarbeitung solcher 
Stärkesorten wird eine besondere Pressenkonstruktion verwendet, die 
in Fig. 19 abgebildet ist. Bei dieser Konstruktion wirkt der Druck 
nicht fortdauernd auf das zu pressende Material, sondern wird meh- 
rere Male unterbrochen, so dafs die in dem zu pressenden Material 
enthaltene Luft entweichen kann. Nach erfolgter Füllung der Matrize 
geht der Oberstempel schnell herunter bis auf die Füllung, verlang- 
samt sodann seine Bewegung und prefst die Masse langsam unter 
stetig wachsendem Druck zusammen. Nachdem dann der Stempel 
kurze Zeit auf der Tablette stehen bleibt, macht er eine dreimalige 
Klopfbewegung unter jeweilig gesteigertem Druck, so dals die mit- 
eingeprefste Luft entweichen kann und eine starke Verdichtung der 
Tabletten erreicht wird. 

Je nach ‘der Gröfse der herzustellenden Tabletten beanspruchen 
die Stärkepressen einen Kraftaufwand von 12 PS. 


Stärke-Scheide- und Raffinierapparat 
System Uhland. 
(Mit Abbildung, Fig. 20.) 
(Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Die Vorteile, welche die Anwendung der Scheideapparate bietet, 
sind nach vorstehendem ohne weiteres klar. In bezug auf die Stärke 
selbst bestehen sie darin, dafs das Fruchtwasser mit der grölsten 
Schnelligkeit von der Stärke getrennt und diese ganz kurze Zeit nach 
der Extraktion bereits mit frischem Wasser in Berührung gebracht 
wird, so dafs jede schädliche Einwirkung des Fruchtwassers auf die 
Farbe der Stärke entfällt. Die Ausscheidung von feinen Eiweifsflocken, 
wie sie besonders in den Absetzbassins stattfindet und der Stärke eine 
graue Färbung erteilt, ist absolut ausgeschlossen; ebenso werden auch 
bei dem Scheidungsvorgang die feinen, der Stärkemilch beigemischten 
Fasern mit der Flüssigkeit nach oben abgeführt und gelangen nicht 
mit in die Laveure. Die auf der abgesetzten Stärke sich bildende 
Faserschicht ist mithin gering, und es vermindert sich demgemäfs die 
Menge der Schlammstärke. 

Die Grundfläche, welche die Scheideapparate in bezug auf eine 
bestimmte, stündlich oder täglich zu verarbeitende Rohmaterialmenge 
beanspruchen, ist wesentlich geringer als bei Anwendung des Absetz- 
oder Flutenverfahrens. Ersteres erfordert z. B. pro 100 kg Kartoffeln 
eine Absetzfläche von 0,8-:-1,0 qm ,• während die Scheideapparate für 
die gleiche Leistung nur са. !/,, qm beanspruchen. Dafür wird der 
Raum in der Höhenrichtung, der sonst unbenutzt bleibt, von den 
Scheideapparaten absorbiert, und somit eine durchaus zweckmälsige 
Ausnützung des Fabrikraumes erreicht. Bei Anwendung der Scheide- 
apparate ist deshalb die Grundfläche des Fabrikgebäudes ganz be- 
deutend kleiner, als bei Ausführung nach irgend einem anderen System, 
wodurch die Baukosten eine erhebliche Verringerung erfahren. 

Die Scheideapparate können sowohl in Zementmauerwerk als auch 
in Monier- oder Eisenkonstruktion ausgeführt werden. In Fig. 20 
(1--3) ist ein einfacher Scheideapparat in Mauerwerks - Ausführung 
dargestellt. Der untere, konische Teil des Apparates stützt sich auf 
einen kräftigen Sockel, durch dessen mittlere Aussparung die Ablals- 
vorrichtung bedient werden kann. Der hintere, schräg ansteigende 
Boden ist aus einem starken Gewölbe gebildet, dafs sich an seinem 
höchsten Punkt gegen die entsprechend verstärkte Wand des Fabrik- 
gebäudes stützt. Links oben befindet sich der Verteilungskasten für die 
eintretende Rohstärkemilch, rechts oben ist der Überlauf für das 
Fruchtwasser ersichtlich. Kräftige Anker geben dem Mauerwerk den 
notwendigen Halt. 

Erfordert die Leistungsfähigkeit der Anlage die Aufstellung 
mehrerer Scheideapparate, so werden diese zu Batterien vereinigt. 
Fig. 20 zeigt eine solche Batterie von vier Apparaten, in Monier- 
konstraktion ausgeführt. Die Rohstarkemilch wird den Verteilungs- 
kästen durch ein gemeinsames, mit Absperrhähnen ausgerüstetes Sammel- 
rohr zugeführt. 

Erfordern es die Verhältnisse, die Apparate in Eisen herzustellen, 
so wird an Stelle des rechteckigen Querschnittes zweckmafsig runde 


Form gewählt. Die Einführung der Rohstärkemilch erfolgt in diesem 
Falle nicht seitlich, sondern durch ein zentrales Rohr; die Anordnung 
der Scheidewände entspricht im übrigen genau der Prinzipzeichnung 
(Fig. 14, 4), nur dafs diese keine ebenen Flächen, sondern kegel- 
förmige Einsätze bilden. Die eisernen Apparate können an beliebiger 
Stelle frei aufgestellt werden und erhalten dann gufseiserne Unter- 
stützungssäulen. 

Die Scheideapparate sind in erster Linie zum Gebrauch in Kar- 
toffelstärkefabriken bestimmt, wo es neben der Beseitigung der viel 
Raum beanspruchenden Absetzbassıns oder Absetzrinnen hauptsächlich 
auf schnelle Entfernung des Fruchtwassers ankommt. Sie können aber 
auch mit gleichem Vorteil bei der Verarbeitung anderer Rohmaterialien 
verwendet werden, zu deren Extraktion eine verhältnismälsig grofse 
Wassermenge erforderlich ist, z. B. bei der Mais-, Weizen- und Manioka- 
stärkefabrikation. Infolge der geringeren Schwere der Stärkekörnchen 
dieser Rohmaterialien mufs dementsprechend auch die Geschwindig- 
keit der durch die Apparate laufenden Flüssigkeit etwas vermindert 
werden, um eine vollkommene Abscheidung zu erzielen. 


Fig. 30. Vierfacher Stärke-Scheide- und Raffinierapparat, System Uhland. 

Durch Benutzung mehrerer Scheideapparate hintereinander derart, 
dafs die von dem ersten Apparat ablaufende Stärkemilch mit frischem 
Wasser verdünnt dem zweiten zugeführt und daselbst erneuter Schei- 
dung unterzogen wird, läfst sich die reinigende Wirkung der Apparate 
multiplizieren. Durch mehrmaliges Verdünnen und Konzentrieren der 
Stärkelösung wird schliefslich das Fruchtwasser derart aus der Stärke 
entfernt, wie dies bei der gewöhnlichen Arbeitsmethode durch die 
Behandlung der Stärke in den Laveuren erreicht wird. Ein Unter- 
schied besteht nur insofern, als die Reinigung der Stärke viel schneller 
und ununterbrochen erfolgt, womit. zugleich eine Verminderung der 
erforderlichen Grundfläche verbunden ist. Die Hintereinanderschaltung 
der Scheideapparate im vorstehend angegebenen Sinne eignet sich 
besonders für kontinuierlich betriebene, Tag und Nacht arbeitende 
Fabriken. 


Über Anlage und Betrieb der Stirkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial - Ingenieur für Stärkeindustrie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 21-23.) 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Hat man die Rohstärke auf einem der beschriebenen Wege von 
der Haupt-Fruchtwassermenge getrennt, so wird sie, wie bereits er- 
wähnt, durch Verdünnung mit frischem Wasser, Absetzenlassen und 
Abschlammen weiter gereinigt. 

Zum Waschen der Stärke bedient man sich der sogen. Wasch- 
bottiche oder Laveure. Ursprünglich nur aus Holz in runder Form 
hergestellt, werden sie jetzt meistens in Zement ausgeführt und zur 
besseren Ausnützung des Raumes quadratisch gemacht. Das Vorurteil, 
welches noch bei vielen Stärkefabrikanten gegen die quadratischen 
Laveure herrscht und sich darauf stützt, dals bei dem Aufrühren 
die Stärke in den Ecken liegen bleiben soll, ist gänzlich unbe- 
gründet. In einem quadratischen Laveur wird sogar die Stärke in 
den Ecken eher aufgerührt sein, als in der Mitte, denn bei jedes- 
maligem Vorbeigang eines Rührflügels vor einer Ecke wird ein Teil 
des Wassers unter Wirbelbildung in diese geschleudert und so die 
Wirkung des Wassers gegenüber der einfachen kreisenden Bewegung 
erhöht. Auch der Einwand, dafs sich in einem quadratischen Laveur 
die Stärke nicht so rein absetze wie in einem kreisrunden, weil nach 
dem Stillsetzen des Rührwerkes sich die Flüssigkeit zu langsam be- 
ruhige, ist nicht stichhaltig gegenüber der Tatsache, dafs man in 
quadratischen Laveuren eine ebenso feine Stärke herstellen kann wie 
in runden; es dürfte wohl niemandem gelingen, in dieser Richtung 
einen Unterschied zugunsten der runden Gefälse festzustellen. 

Die Ausrüstung der Laveure ist im allgemeinen wenig abweichend 
voneinander. Es ergibt sich von selbst, dafs sie mit Rührvorrich- 
tungen versehen sein müssen, um die abgesetzte Stärke aufrühren und 
in Bewegung halten zu können. Da die Fiügel der Rührvorrichtungen 
jedoch, wenn sie sich innerbalb der abgesetzten Stärkeschicht befän- 
den, so fest gehalten würden, dafs ein Aufrübren der Masse unmög- 


lich wäre, so mufs man die Flügel derart einrichten, dafs sie, nach- 
dem das Rührwerk stillgesetzt wird, hochgezogen werden können. 
Bei kleineren Rührwerken genügt für diesen Zweck eine einfache 
Windetrommel; bei gröfseren muls dagegen eine Zahnrad- oder Schnecken- 
radübersetzung angewendet werden, wenn die Bedienung bequem durch 
einen Mann möglich sein soll. 

Die Aushebvorrichtungen lassen sich, obwohl prinzipiell überein- 
stimmend, in verschiedener Art ausführen. Es ist schwer zu ent- 
scheiden, welcher Konstruktion ohne weiteres der Vorzug zu geben 
ist; als Hauptbedingung mufs betrachtet werden, dafs die Ausführung 
eine solide und kräftige ist, damit sie den an sie herantretenden An- 
forderungen auch entspricht. Die Auflösung der Stärke kann zwar, 


besonders wenn die dazu verwendete Wassermenge nicht zu gering 
ist, mit Leichtigkeit dadurch erfolgen, dafs man die Rührflügel inner- 
halb der Wasserschicht, aber über der Stärkeschicht rotieren und sie 
nur in dem Mafse, wie die Stärkeschicht sich auflöst, heruntersinken 
läfst; man mufs jedoch stets mit der Unachtsamkeit der Leute rech- 
nen, die zuweilen die Flügel zu schnell herunterlassen, so dafs sie 


Fig. 21. Aushebbares Rührwerk für Laveure, System (ат. 


direkt auf der Stärkeschicht aufstreifen. In diesem Falle ist auch die 
Beanspruchung eine bedeutende, und manches zu schwach konstruierte 
Rührwerk ist bei solcher Gelegenheit zum Bruch gekommen. Auch 
in den Fällen, wo die Stärke mit wenig Wasser zu einer dieken Milch 
aufgerührt wird, ist der Kraftbedarf ziemlich erheblich und deshalb 
bei der Konstruktion darauf Rücksicht zu nehmen. 

Fig. 21 zeigt die Konstruktion eines ausbebbaren Rührwerkes 
System Uhland. Die Rührflügel werden durch senkrecht verschiebbare 
Hebel, die durch Traversen verbunden sind, ausgehoben; die Winde- 
vorrichtung ist der leichten Handhabung halber mit Schnecke und 
Schneckenrad ausgestattet. 

Aufser dem Rührwerk mufs еіп Laveur noch verschiedene Arma- 
turen erhalten, mittels deren das Abziehen des Wassers und die Ent- 
fernung der Schlammschicht bewirkt werden kann. Zum Abziehen 
des Wassers sind sowohl die sogen. Ablafsschliuche mit Schwimmer 
als auch Stöpselkästen im Gebrauch. Die Einrichtung der Ablals- 
schläuche ist aus Fig. 22, rechts, ersichtlich. In die Vorderwand des 
Laveurs wird ein Rohrstück eingemauert, dals sich so hoch über dem 
Boden befindet, als unter normalen Verhältnissen die Höhe der abge- 
setzten Stärkeschicht beträgt. An das innere Ende des Rohrstückes wird 
ein Spiralschlauch befestigt, 
dessen freies Ende mit 
einem Holzstück (Schwim- 
mer) verbunden ist; dieses 
mufs so grofs sein, dafs 
das obere Schlauchende in 
der Höhe der Flüssigkeits- 
schicht gehalten wird und 
nicht untersinkt. Wird der 
Ablafsschlauch, der für ge- 

x wöhnlich. hochgezogen ist, 
in die Flüssigkeit gelegt, so beginnt diese abzufliefsen, wobei sich 
der Schlauch mit dem Schwimmer in gleichem Mafse wie der Flüssig- 
keitsspiegel senkt. Zur Regulierung der Abflufsgeschwindigkeit kann 
am Ausflufsende des Rohres ein Hahn angebracht sein. 

Den gleichen Zweck verfolgt die ebenfalls in Fig. 22, links, darge- 
stellte Vorrichtung, die man als drehbares Heberohr bezeichnet. Bei 
diesem ist an das eingemauerte Robrstiick an Stelle des Schlauches ein 
zweites Rohrstück gelenkig befestigt, das, wie durch punktierte Linien 
angedeutet, mittels des Gelenkes nach unten gesenkt werden kann und 
so das Wasser abfliefsen lafst. Die Wirkung des Heberohres ist die 
gleiche, wie diejenige des Ablafsschlauches; nur ist der letztere ein- 
scher und billiger und wird deshalb meist vorgezogen. 

Die Einrichtung eines Stöpselkastens wird durch Fig. 23 ver- 
anschaulicht. Er besteht aus einem eisernen Gehäuse, das in die 
Wandung des Laveurs eingemauert, oder, wenn dieser aus Holz her- 
gestellt ist, an ihm angeschraubt wird. Das Gehäuse ist durch einen 
oder mehrere Deckel verschlossen, in denen sich konische Löcher be- 
finden, in die konische Holzstöpsel eingesteckt werden. Zieht man, 
nachdem sich die Stärke abgesetzt hat, einen oder mehrere Stöpsel 
heraus, so fliefst das Wasser durch die Öffnungen ab, und man kann 
infolge der stufenförmigen Anordnung der Löcher das Wasser bis 
dicht auf die Stärkeschicht abziehen. 

Es ist klar, dafs man durch einen Stöpselkasten das Wasser erst 
dann abziehen kann, wenn sich die Stärke fest abgesetzt hat, während 
mittels des Ablafsschlauches mit dem Abziehen wesentlich früher be- 
gonnen werden kann, was bei beschränktem Laveurraum ev. von 
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grofsem Nutzen ist. Der Stépselkasten hat dagegen den Vorzug, dafs 
man leichter die letzten Wasserreste von der Stärkeschicht entfernen 
kann, so dafs es sich, aufser im Falle notwendiger Sparsamkeit, em- 
pfiehlt, die Laveure mit beiden Vorrichtungen auszustatten. 

Das Abschlammen der Stärke, das, wie bereits erwähnt, durch 
Abschaben, Abkehren oder Abspritzen bewirkt wird, bedingt eine ent- 
sprechende Öffnung in der Wandung des Laveurs, durch welche die 
mit Fasern vermischte Stärkeschicht abfliefsen kann. Man hat zu 
diesem Zweck die sogen. Abschlämmluken oder Abschlämmkästen 
konstruiert; diese bestehen ähnlich wie die Stöpselkästen aus einem 
eingemauerten oder angeschraubten Gehäuse, das entweder einen in der 
Höhenrichtung verschiebbaren oder einen mehrteiligen Deckel hat. Der in 
der Höhenrichtung verschiebbare Deckel wird während des Abschlämmens 
so eingestellt, dafs seine Oberkante wenig unter der Oberkante der abge- 
setzten Stärkeschicht steht. 
Das Gemisch von Stärke, 
Fasern und Wasser, das bei 
dem Abschlämmen entsteht, 

fliefst dann über die 
Kante des Deckels in 
den Schlammkanal, 
ohne dafs durch den 
Flüssigkeitsstrom nen- 
nenswerte Teile der 
guten Stärke mit fort- 
geschwemmt . werden 
können, Hat man mehr- 
teilige Deckel, so ent- 
fernt man gerade das- 
jenige ` Deckelstiick, 
dessen Unterkante sich 
am nächsten der Ober- 
fläche der abgesetzten 
Stärkeschicht befindet. 
Zweckmälsig ist auch eine Kombination zwischen Stöpselkasten 
und Abschlämmluke, derart, dafs man für beide ein Gehäuse benutzt 
und die Stöpsellöcher in die abnehmbaren Deckel verlegt. Der in 
Fig. 23 dargestellte Stöpselkasten zeigt eine solche Anordnung. 

Das Gehäuse a, welches so in die Laveurwand eingemauert ist, 
dafs seine Unterkante sich ungefähr 10 cm über dem Laveurboden be- 
findet, entbält drei einzelne Deckel b, die durch Querstege voneinander 
getrennt sind. In jedem Deckel sind zwei Stöpsellöcher angebracht, 
die durch die Holzstöpsel с verschlossen werden. Steht die abgesetzte 
Stärkeschicht beispielsweise bis wenig über dem unteren Quersteg, wie 
in Fig. 23 angedeutet, so kann man durch Herausziehen der oberen 
vier Stöpsel das Wasser bis direkt auf die Stärkeschicht herunter ab- 
ziehen. Zum Abschlämmen öffnet man den mittelsten Deckel, wäh- 
rend der obere und untere geschlossen bleibt; gegenüber den Stöpsel- 
kästen mit einfachem’ Deckel ergibt sich hieraus der Vorteil, dafs die 
Stärke zusammengehalten wird und keine Verluste dadurch entstehen, 
dafs die abfliefsende Mischung von Wasser und Fasern grofse Stücke 
guter Stärke mit fortreifst. 

Das Abschlämmen der Stärke wird, wenn man über grofse, ge- 
mauerte Laveure verfügt, am besten derart vorgenommen, dafs man 
mittels eines Spritzschlauches die Faserschicht auflöst und diese dann 
mittels eines langstieligen, nicht zu weichen Besens von der festen 
Stärkeschicht abkehrt. Anstatt eines Besens werden vielfach auch 
hölzerne Krücken mit langem Stiel verwendet; doch sind diese weniger 
handlich und: bequem. S 

Speziell zur Erleichterung des Abschlämmens hat man früher die 
sogen. Kippbottiche ausgeführt. Dies sind hölzerne Rührbottiche, 
welche nicht fest: auf dem Boden stehen, sondern so montiert sind, 
dafs sie sich um die Mittellinie des Bodens drehen können. Die Dreh- 
achse ist so gewählt, dafs der Bottich nach der Vorderseite zu, an der 
sich die Abschlämmluke befindet, etwas Übergewicht hat. Während 
des Waschens und Absetzens der Stärke wird der Bottich durch einen 
untergesteckten Keil in seiner horizontalen Lege gehalten. Soll, nach- 
dem des Wasser abgelassen ist, abgeschlammt werden, во läfst man 
zu diesem Zwecke eine Wasserschicht von einigen Zentimetern Dicke 
auf der Stärkeschicht stehen, lälst den Rührflügel soweit herunter, 
dafs er gerade innerhalb der Wasserschicht arbeitet, und löst auf diese 
Weise die Schlammschicht auf, ohne dafs die darunter befindliche 
Stärkeschicht dabei nennenswert in Mitleidenschaft gezogen würde. 
Ist die Auflösung der Schlammschicht beendet, so öffnet man rasch 
den Deckel der Schlammluke, zieht den Keil unter dem Bottichrand 
vor und bringt dadurch den ganzen Bottich zum Kippen. Auf diese 
Weise fliefst die aufgelöste Schlammschicht sehr schnell ab, ohne dafs 
viel Handarbeit dazu notwendig ist. 

Zweifellos bietet dieses Verfahren manche Vorteile; es hat aber 
besonders für gröfsere Fabriken den Nachteil, dafs es eine sehr grofse 
Zahl von Bottichen bedingt, da naturgemäls die Gröfse der Bottiche 
sehr beschränkt ist, wenn das Kippen obne Schwierigkeit bewirkt wer- 
den soll. Man verzichtet deshalb bei gröfseren Anlagen gern auf die 
Vorteile dieses Verfahrens, ‘da sie von den: Vorzügen der Ausführung 
der Laveure aus Zement, in grölseren Dimensionen, weit überwogen 
werden. Die Verluste an guter Stärke während des Abschlämmens 
sind um so geringer, je grofser die Gesamtstärkemenge ist, die auf 
einmal der Reinigung unterzogen wird. (Fortsetzung folgt.) 
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Fig. 23. StOpsetkasten. 


auf weite Strecken zufolge ihres hohen Wassergehalts zu wenig konzen- £ Butterfett....2..... 
triert und nicht haltbar zu sein. Es sind daher schon zahlreiche Ver- Mineralsubstanzen . . . . . 
suche verschiedener Art gemacht worden, die Milch aus ihrem flüssigen Wangert we sect ж 


Zastand zu konzen- 
trieren und sie da- 
durch versandfahig 
und haltbar zu 
machen. Ein neues 
Verfahren,dieMilch 
zu trocknen, 
wurde von dem 
Chemiker Dr. Just 
angegeben, welcher 
die Ausscheidung 
des Wassers da- 
durch erzielt, dafs 
die Моћ kurze Zeit 
der Hitze ausge- 
setzt wird. Dieses 
Verfahren, das von 
James R. Hat- 
maker in Ber- 
lin NW, Sommer- 
strafse б ausgear- 
beitet wurde, lie- 
fert keimfreie und 
dauerhafteTrocken- 
milch, die durch 
einfachen Zusatz 
von Wasser sofort 
wieder flüssig ge- 
macht werden kann 
und dennatürlicben 
Geschmack und Ge- 
ruch der Milch auf- 
weist. Eingehende, 
von verschiedenen 
grofsen Laborato- 
rien angestellte 
chemische, bakte- 
riologische und 
physiologische Un- 
tersuchungen der 
nach diesem Ver- 
fahren getrockne- 
ten Milch haben er- 
geben,dafsdieMilch 
durch die Trock- 
nung keinerlei Ver- 
änderungen bezgl. 
ihrer Güte erleidet. 
Die neue für 

die Milchtrocknung 
konstruierte Ma- 
schine ist in Fig. 24 
dargestellt, wonach 
diese aus zwei 
hohlen Walzen von 
800 mm Durch- 
messer und 1550 
mm Länge besteht, 
die in einem guls- 
eisernen Rahmen- 
gestell in einem 
Abstand von 2 mm 
lagert sind. Die 
Walzen werden 
gegeneinander be- 
wegt, ihr Betrieb 
erfolgt durch eine 

Dampfmaschine. 

Die Lagerzapfen 
sind für Dampfein- 
und Austritt einge- 
richtet, durch wel- 
che die Zylinder 
vom Betriebskessel 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 
Die Herstellung von Milchpulver 


nach System Just — Hatmaker. 
(Mit Abbildungen, Fig. 24 u. 25.) Nachdruck verboten. 
Die Milch leidet bekanntlich an dem Übelstand, für den Transport 
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Fig. 24 u. 25, 


Fig. 25. 
Z. A.: Die Herstellung von Milchpuloer nach System Just— Hatmaker. 


pro Minute machen, verteilt wird, wobei das Wasser augenblicklich ver- 
dampft. Jede Trommel bedeckt sich alsdann, wie aus Fig. 25 ersichtlich, 
mit einer weilsen Schicht, die von einem Schaber al 
in einen darunter befindlichen Kasten fällt. 
gesiebt und zu feinem Pulver verarbeitet, das mit acht Teilen Wasser 
von 80° C vermengt, wieder in natürliche, flüssige Milch verwandelt wird. 
Das nach dem Verfahren von Just—Hatmaker hergestellte Milchpulver 
weist folgende Zusammensetzung auf: 
Stickstoffhaltige Substanz . . 
Kohlenhydrate (Milchzucker) 


'estolsen wird und 
ookenmasse wird 


Magermilch 
37,00 


7,00 

Die Trocken- 
maschine (Fig. 24) 
wiegt ca. 4500 kg; 
die hohlen Walzen 
haben bei einer 
Länge von 1,55 m 
einen Durchmesser 
von 0,8 m, der 
Raumbedarf be- 
läuft sich auf 3X 
4 m. Eine solche 
Maschine braucht 
ca. 400 kg Dampf 
bei 3 At pro Stunde 
und trocknet in der- 
selben Zeit 350 bis 
400 1 Milch, bei 
einer Betriebskraft 
von 4 PS. Pro Tag 
können leicht 30001 
Vollmilch verar- 
beitet und 390 kg 
Milchpulver mit 
einem Fettgehalt 
von durchschnitt- 
lich 28°, erzielt 
werden. Eine Mi- 
schung von 1500 1 
Vollmilch und 15001 
Magermilch liefert 
eine Ausbeute von 
330 kg Milchpulver 
mit einem durch- 
schnittlichen Fett- 
gehalt von 16 %,. 
Von 3000 1 Mager- 
milch erhält man 
ca. 270 kg Milch- 
pulver. Um die Be- 
triebskraft und den 
Dampf zum Trock- 
Gë кы 3000 1 

eh zu erzeugen, 
sind 500 kg Kohle 
erforderlich. 

Vom ökonomi- 
schen Standpunkt 
betrachtet, ergeben 
sich durch diese 
Verwandlung der 
Milch wesentliche 
Vorteile; der Land- 
wirt kann jetzt 
jeden Tag seine 
Milch trooknen und 
wird so bei der 
Dauerhaftigkeit des 
Pulvers den Ver- 
lusten bei ungenü- 
gendem Absatz ent- 
hopen l Eine bedeu- 

nde Ermäfei 
erfahren auch. die 
Transportkosten,da 
das Gewicht der 
Ware ungefähr um 
das Achtfache ver- 
ringert wird. Beson- 
ders für die grofsen 
Ozeandampfer, auf 
welchen bekannt- 
lich Stalleinrich- 
tungen nur unter 
ungünstigen hygie- 


der Maschine aus mit Dampf von 3 At gespeist und so die Walzentrommeln | nischen Verhältnissen einzurichten sind, ist dieses Milchpulver von 


auf eine Temperatur von 110 — 120° С erhitzt werden können. Die Milch 
wird in das auf dem Apparat ersichtliche Reservoir geleitet, von wo 
aus sie in feinen Strahlen auf die Zylinder, die sechs Umdrehungen 


grofsem Werte. Da es in Tafeln geprefst und mit Kakao und Zucker 
vermischt werden kann, so wird es auch auf Ausflügen und Reisen als 
ein nahrhaftes Frühstück Verwendung finden. 
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UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe IV. 


Nr. 3. 


Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 


_Landwirtschaft 


und р Gartenbau. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, Ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Кее. 
Bäckerei und Teigwarenindnstrie. 


Die Trennung von Stärke und Kleber im Mehl. 


Nach Versuchen von N. A. Cobb in Sydney. 
(Mit Abbildungen, Fig. 26 u. 27.) 


Nachdruck verboten. 


Die mikroskopische Untersuchung des Mehls zwecks Feststellung 
der Reinheit bezw. Mischung nach der Gestalt der Stärkekörnchen ist 
längst bekannt und bietet bei einiger Übung ein absolut sicheres 
Hilfsmittel für den Müller. Da der Unterschied in der Form der 
Stärketeilchen der verschiedenen Mehlsorten ein sehr grolser ist, kann 
durch das Mikroskopieren auch ermittelt werden, mit welcher Mehl- 
sorte die Mischung vorgenommen ist. 

Unter Anwendung dieser Untersuchungsmethoden hat N. A. Cobb, 
Mitglied des landwirtschaftlichen Departements von Neu - Süd -Wales 
interessante Experimente angestellt, durch welche er den Nachweis 
erbrachte, dals beim Sieben des Mehles eine Trennung der Stärke- 
körnchen und des Kle- 
bers stattfindet. 

Wie wir dem „American 
Miller“ entnehmen, wurden 
diese Versuche mit einem 
feinen Haarsieb in der Weise 
ausgeführt, dals eine be- 
stimmte Menge von Weizen- 
mehl in zwei gleiche Teile 
gesiebt und sowohl die auf 
dem Sieb zurückbleibende 
Hälfte wie auch das durch- 
getretene feinere Mehl ge- 
wogen und mikroskopisch 
untersucht wurden. 

Hierbei ergab sich, dals 
der auf dem Sieb rückstän- 
dige Teil des Mehles um etwa 
259, schwerer war, als der 
durchgetretene Teil; aufser- 
dem lieferte aber die mikro- 
skopische Untersuchung das 
sehr bemerkenswerte Ergeb- 
nis, dafs die feinen Körnchen, 
welche das Sieb passierten, 


Fig. 36. 
Fig. 26 u. 27. 


zum gröfsten Teil reine Stärkekörnchen waren, während der Rückstand | 


einen verhältnismälsig hohen Klebergehalt aufwies. 
Fig. 26 u. 27 zeigen Vergröfserungen der Rückstände bezw. des 


durohgetretenen Siebguts, wonach bei letzterem genau die für die | 


Weizenstärke charakteristische linsenférmige Gestalt der gröfseren 
Körner zu erkennen ist, während die kleineren Körner rund sind; 
auch sind die bei Weizenstärke vorkommenden zusammengesetzten 
Körner zu beobachten. 

Der Durchmesser der gröfseren Körner beträgt 0,02 — 0,03 mm 
und geht bei einigen bis 0,05 mm. In der durch Fig. 26 veranschau- 
lichten Vergröfserung des Siebrückstandes treten die ovalen und 
rundliohen Stärkekörner nur vereinzelt auf, während die scharfkantigen 
Kleberschichten vorwiegen. 

Hinsichtlich der prozentualen Zusammensetzung der beiden Teile 
des Siebguts ist angegeben, dafs das feinere Mehl, welches das Sieb 
passiert hat, 

96,4%, Stärke und 
3,6 °% Kleber 


aufweist, die Zusammensetzung des Rückstandes dagegen auf 


92,9 °% Stärke und 
741% Kleber 
ermittelt wurde. 

Д Es war also in den Rückständen nahezu die doppelte Menge 
von Kleber enthalten, als in dem durchgetretenen Siebgut; eine scharfe 
Trennung von Stärke und Kleber beim Sieben ist also unver- 
kennbar, und es kann hiernach, da die Backfähigkeit eines Mehls be- 
kenntlich im wesentlichen von der Menge, Farbe und Beschaffenheit 
des darin enthaltenen Klebers abhängig ist, durch zu vieles Sieben 
ein Mehl eventuell wertlos gemacht werden. 


W. H. Uhland, G. m. b. H. 


Über das Reinigen des Getreides. 


Von F. Baumgartner, Direktor der Müllerschule zu München- 
Schwabing. Nachdruck verboten. 

Durch Vergleichen der Getreidereinigung von früher und der von 
heute kann man so recht den Unterschied zwischen der alten und der 
neuzeitigen Müllerei studieren. 

Während früher das Getreide so, wie es vom Felde kam, gemahlen 
wurde, sucht man heute das Getreidekorn vorher mit der gröfsten 
Sorgfalt zu reinigen. Dieses Reinigen erstreckt sich nicht nur 
auf das Entfernen aller zwischen den Kérnern befind- 
lichen Fremdkörper, als Unkraut, Staub, Steine, Stroh u. s. w., 
sondern das einzelne Korn wird selbst angegriffen und 
alle Teile von ihm entfernt, die dem Mehle in irgend einer 
Weise schädlich sein könnten. 

Dafs dies alles nicht in einer Prozedur vor sich gehen 
kann, ist klar, und das Getreide mufs daher eine ganze Anzahl von 
Maschinen passieren, ehe es zur Vermahlung geeignet 
ist. Sogar in der Vermahlung selbst hat man den Zweck der 
Reinigung noch im Auge, wie sich weiter unten aus dieser Ab- 
handlung ergibt. 


Z. A.: Die Trennung con Stärke und Kleber im Mehl. 


Beginnen wir mit der Behandlung des angelieferten Ge- 
treides. Dabei ist zunächst 
der Reinheitsgrad des Ge- 
treides zu berücksichtigen. 
Die deutschen und öster- 
reichischen Getreide sind oft 
so rein, dals sie auf 10000 kg 
nur etwa 50+ 100 kg Fremd- 
körper besitzen. Diese wer- 
den kurz mit dem Ausdruck 
„Besatz“ bezeichnet. Bei Ge- 
treiderussischer Abstammung 
beträgt der Besatz oft 5, ja 
10%, des Getreidegewichtes, 
welche Tatsache selbstver- 
ständlich bei der Festsetzung 
des Einkaufspreises berück- 
sichtigt wird. Solch stark 
besetztes Getreide kann na- 
türlich nicht eingelagert wer- 
den, ohne vorher einer ober- 
flächlichen Reinigung, 
die sich auf die hauptsäch- 
lichste Entfernung des Be- 
satzes erstreckt, unterzogen 
worden zu sein. Man ver- 
wendet dazu die Speicher-Aspirateure, welche mit Hilfe von 
Sieben und Windströmen alle die Teile entfernen, welche gröber, 
feiner und leichter als das Getreidekorn selbst sind. Dann kommt 
das Getreide meist in Silos. 

Soll es vermahlen werden, so muls das Getreide nochmals ge- 
putzt werden. Dazu benutzt man verschiedene Maschinen, die aber 
alle konstruktiv den zu entfernenden Fremdkörpern angepalst sind. 
Unser Bestreben muls es sein, allen Besatz zu entfernen, was leider 
bei den immerhin noch mangelhaften Maschinen nicht ausführbar ist. 
Etwas Besatz wird noch immer haften bleiben und dieser macht natur- 
gemäls den ganzen Vermahlungsprozefs mit, überall seine Spuren 
hinterlassend. 

Richtig geht man so vor, dafs man zuerst den Besatz wegzu- 
bringen sucht, der erheblich gröfser oder auch kleiner ist als das 
Getreidekorn selbst. Es geschieht dies durch Siebe von verschiedener 
Maschenweite. Man wendet die Siebe so an, dafs zuerst ein Sieb 
kommt, das alle feinen Teile fallen läfst, Getreide aber und 
grobe Teile zurückbehält. Dann kommt ein Sieb, das das Getreide 
durchläfst und die groben Teile zurückhält. Nun befinden sich 
aber zwischen dem Getreide auch noch viele Teile, die zwar dieselbe 
Gröfse wie das Getreide haben, jedoch anderer Gestalt oder 
leichter als dieses sind. Diese werden durch einen kräftigen Wind- 
strom entfernt, der so stark ist, dafs das normale Getreide gerade 
noch fallen kann, spezifisch leichtere Teile aber mitgerissen werden. 
So entfernt man angefressene Körner, Brandkugeln, Hülsen und zu- 
gleich auch Staub. Der Besatz von anderer Form wie das Getreide- 
korn wird durch sogen. Trieure entfernt, welche aus einem Zink- 
blechmantel bestehen, der innen mit taschenförmig eingeprefsten oder 
eingefrästen Grübchen versehen ist. In diese legen sich die runden 
Fremdkörper und das längliche Getreide. Letzteres wird durch eine 
besondere Vorrichtung herausgestreift, während die runden Körper 
| hochgehoben werden und in eine Mulde fallen. Die sich in der Mulde 


Fig, 27. 


sammelnden Korper sind in der Hauptsache Unkrautkérner, denen 
aber meist noch kleine Getreidekörner und halbe Körner beigemischt 
sind, die durch einen Nachlesetrieur von ähnlicher Beschaffenheit 
wie der erste Trieur noch entfernt werden. 

Unter dem Besatze befinden sich aber auch noch viele Eisenteile, 
und man ist oft erstaunt über deren Menge. Diese werden dadurch 
entfernt, dafs man das bereits gereinigte Getreide in einem breiten 
Strome über eine magnetische Fläche, einen sogen. Magnet, laufen 
läfst. Die Eisenteile bleiben hier hängen und werden von Zeit zu 
Zeit- entfernt. 

Man bezeichnet diesen Teil der Getreidereinigung, d. h. die Ent- 
fernung des Besatzes, als „Vorreinigung“. Das Getreide ist noch 
keimfähig und kann unbestimmte Zeit aufbewahrt werden. Es 
lebt noch. 

Bei der nun folgenden Reinigung wird das Korn selbst an- 
gegriffen. Es wird getötet, wenn man sich so ausdrücken darf, 
da ihm die wichtigsten Teile, deren es zum Leben bedarf, geraubt 
werden. Durch die eigentliche Reinigung müssen alle Teile entfernt 
werden, die das zu erzeugende Mehl verunreinigen resp. milsfarbig 
machen würden und seine Dauerhaftigkeit beeinträchtigen. Vor allem 
sind dies die äufseren, holzigen Schalen. Diese würden das Mehl 
buntfarbig machen; auch befinden sich auf ihnen Staub und sonstige 
Teile, welche das Getreide verunreinigen, desgl. auch Pilze eto. Wenn 
man die Zelluloseschicht vollständig entfernen könnte, so wäre für 
die Müllerei eine grofse Erleichterung geschaffen; doch wird dies 
wohl niemals möglich sein. Es kann eben bei der geringen Gréfse 
des Getreides nicht jedes Korn für sich behandelt werden, sondern es 
muls eine grofse Menge davon zugleich bearbeitet werden. Dabei ist 
es unausbleiblich, dafs einige Körner mehr angegriffen werden als die 
anderen. Zudem ist die Form des Getreides für ein sogen. Schälen 
denkbar ungünstig. Alles Reinigen ist also nur ein Stückwerk und 
es mufs, wie bereits bemerkt, selbst in der Vermahlung fortgesetzt 
werden. Anderseits würde durch ein zu kräftiges Angreifen das 
Getreide nach und nach eine Kugelgestalt annehmen und die wert- 
vollsten Teile dadurch in den Abfall gelangen. 

Man sieht aus den kurzen Ausführungen, mit welchen Schwierig- 
keiten man bei dem Entfernen der äufseren, holzigen Schale zu kämpfen 
hat; aufserdem ist diese mit dem Korn verwachsen. Würde man auch 
die äufsere Hülle durch kräftiges Sobälen ganz entfernen, ohne Rück- 
sicht auf den grofsen Verlust an besten Teilen, so bliebe doch noch 
der Spalt des Getreides unberührt, denn dieser zieht sich in das 
Innere des Kornes, und es ist kein Mittel vorhanden, ihn zu entfernen. 
Also aller Verlust an wertvollen Teilen würde nichts nützen. Man 
begnügt sich deshalb mit einem möglichst ausgedehnten Entfernen 
der holzigen Oberhaut und sucht das, was noch am Korne haften ge- 
blieben ist, im Laufe der Vermahlung zu entfernen. Niemals aber 
soll die zweite Schicht angegriffen werden, denn sie ist bei dem Ver- 
mahlen des Getreides nötig. Ohne diese würde man nicht im stande 
sein, die inneren Kornteile des Getreides für sich zu gewinnen. Man 
hat nun zweierlei Wege, das Getreidekörnchen selbst zu reinigen, 
nämlich den trockenen und den nassen. 


І. Trockene Reinigung. 


Der am meisten angewandte und der empfehlenswerteste Weg ist 
die trockene Reinigung, bei der man das Ziel auf zweierlei 
Weise erreichen kann: 

1. Man wirft das Getreidekorn kraftigan rauhe Flächen, 
an welche es anprallt, wodurch der Zusammenhalt der einzelnen Teile 
des Kornes gemindert wird und sich einige nicht fest anhaftende Teil- 
chen ablösen. Zugleich bewegt sich das Korn eine kleine Strecke 
über die rauhe Fläche, wobei sich viele Teile der holzigen Schale ab- 
scheuern. Da sich dieser Vorgang in jeder Sekunde mehrmals wieder- 
holt, so wird eine ziemlich gute Reinigung erzielt, weshalb das Ver- 
fahren auch am meisten angewandt wird. Die Reinigungsmaschinen 
dieser Klasse werden „Schlägermaschinen“ genannt. 

Die Schlager bestehen immer aus Stahlblech und sind mit Vor- 
richtungen versehen, welche das Getreide vorwärtsbringen oder eine 
zu rasche Bewegung zum Auslaufe verhindern. Ersteres ist bei Ma- 
sehinen mit liegender Welle, letzteres bei solchen mit stehender Welle 
der Fall. Da das Getreide oben in die Maschine einläuft, so mufs bei 
den Maschinen mit stehender Welle durch die Schläger ein zu rasches 
Herabfallen verhindert werden. 

Als rauhe Flächen werden benutzt: aufgerauhte und feilenartige 
Stahlbleche, Gewebe aus г) -Stahldraht und hervorragend Schmirgel- 
flächen, seien diese nun aufgetragen und getrocknet oder gebrannt. 
In jedem Falle aber ist es erste Bedingung, dals während der ganzen 
Bearbeitung und vor Austritt des Getreides aus der Maschine ein 
kräftiger Luftstrom diese durchzieht, damit alle abgeschlagenen Teile 
sofort entfernt werden, indem diese sich sonst wieder an dem Getreide- 
korn festsetzen und somit die Reinigung illusorisch machen würden. 

2. Ferner kann das Getreide aufgestaut und unter Pres- 
sung unter sich und an rauhen Flächen gescheuert werden. Man 
nennt Maschinen, welche das Getreide auf diesem Wege reinigen, 
„Seheuermaschinen“. Gegenüber den Schlägermaschinen wird 
von ihnen das Getreide nur gerieben, gescheuert und nicht auch ge- 
schlagen. Das Getreide kann die Maschine nicht frei verlassen, son- 
dern es mufs sich sozusagen den Austritt erst erkämpfen. Der Aus- 
lauf ist durch eine bewegliche, mit einem verstellbaren Gewichte ver- 
sehene Klappe geschlossen. Wird nun der Druck des geprefsten 
Getreides grofser als der des die Klappe belastenden Gewichtes, во 
hebt sich die Klappe und das Getreide kann die Maschine verlassen. 


Es ist klar, dafs man durch entsprechendes Verschieben des belasten- 
den Gewichtes den Austritt des Getreides erschweren oder erleichtern 
kann. 

In ersterem Falle wird das Getreide stärker angegriffen als in 
letzterem, und es ist desbalb dem Müller an die Hand gegeben, das 
Getreide mehr oder weniger einer Vergraupung zuzuführen. Der ein- 
sichtige Müller wird aber niemals weiter gehen als bis zur möglichst 
vollständigen Entfernung der holzigen Oberhaut. 

Die darunterliegende Hornhaut, die Kleie, wird er möglichst schonen, 
denn sie ist, wie bereits erwähnt, zur Vermahlung dringend nötig. 

Es wurde gesagt, dafs das Getreide an rauhen Flächen unter 
Druck gerieben wird. Die rauhen Flächen sind fast ausnahmslos 
Schmirgelflächen, an denen sich das Getreide entlangwälzt und somit 
abreibt. Um die Wirkung noch zu yergréfsern, befinden sich an der 
Arbeitswelle der Maschine gleichfalls mit Schmirgel belegte Scheiben. 
Diese bewegen sich in dem geprefsten Getreide und bearbeiten es 
ebenfalls, wobei sie gleichzeitig den Transport zum Auslaufe besorgen. 

Die Scheuermaschinen sind naturgemäls ebenfalls zu durchliiften ; 
auch muls. bei ihnen ein ganz besonders kräftiger Windstrom alle Teile 
durchziehen, der erstens die abgeriebenen feinen Sachen entfernt, 
damit sie sich nicht in den Spalten des Kornes festsetzen können, 
und zweitens das scharf angegriffene Getreide kühlt. Andernfalls 
würde sich das Getreide erhitzen. 

Um das Getreide zu ventilieren, ist der Mantel an gegenüber- 
liegenden Stellen mit einem feinen, aber kräftigen Sieb versehen, durch 
das wohl Abfall austreten kann, nicht aber die Körner selbst. Man 
kann bei der Ventilation der Maschinen nie genug tun. 

Alle abgeriebenen Schalen, Teilchen u. s. w., welche zu grob waren, 
um durch die Siebe zu fallen, werden durch eine Nachventilation 
des austretenden Getreides entfernt. Auch diese Ventilation mufs 
sehr kräftig sein. 

Scheuermaschinen gehen sehr schwer und leisten quantitativ wenig: 
dagegen sind sie in Bezug auf die Schälarbeit jeder anderen Maschine 
vorzuziehen. 

Zu den Scheuermaschinen gebören auch die Spitzgänge. In 
diesen wirken die geraden Flächen der beiden Spitzsteine als Scheuer- 
fläche. Da sich nur ein Stein bewegt, der andere aber feststeht, so 
nimmt das Getreidekorn eine mittlere Geschwindigkeit an, weshalb 
beide Flächen der Steine ihre Scheuerwirkung ausüben können. Das 
Getreide, welches die Steinebenen verlassen hat, sammelt sich um den 
Läuferumfang, der in einem gewissen Abstande mit einem Zylinder- 
mantel aus vierkantigem Stahldrahtgewebe umgeben ist. In dem 
Zwischenraume befindet sich das Getreide und wird weiter gescheuert, 
da es seiner Schwere entgegen emporsteigen mufs, um aus der Ma- 
schine zu gelangen. 

Dafs bei diesem Verfahren das Getreide den Einwirkungen des 
Scheuerns länger ausgesetzt wird, ist klar. Man hat es weiter in der 
Hand, das Getreide durch Einstellen eines Schiebers längere oder 
kürzere Zeit in dem Raume festzuhalten und dadurch die Einwirkung 
der Scheuerfläche auf das Getreide zu regeln. Solche Spitzgänge arbeiten 
vorzüglich und verlangen nur eine exakte Keren woran es 
leider meist mangelt. Auch bei ibnen ist eine kräftige Durchlüftung 
zu einem tadellosen Arbeiten notwendig. Um der Luft einen guten 
Zutritt zu gestatten, erhält der obere Stein mehrere Luftfurchen. Die 
Luft tritt darch das Steinauge ein, durchzieht die oberen Steinflächen 
und tritt durch die Maschen des Stahldrahtgewebes aus in den Saug- 
windflügel, alle feinen Staub- und Schalenteile mit sich reilsend. 

Eine weitere Scheuermaschine ist dieBürstmaschine. Mittels 
dieser sucht man das aus der Schläger- oder Scheuermaschine ge- 
kommene Getreide glatt zu bürsten oder zu scheuern. 

Das aus der Scheuermaschine austretende Getreide ist nicht glatt, 
sondern es befinden sich noch eine Menge von halbabgerissenen Schalen- 
teilchen an dem Kerne, die entfernt werden müssen. Dazu benutzt 
man elastische Mittel, die mit mehr oder weniger grofsem Drucke über 
das Getreidekorn geführt werden und zu Büscheln vereinigt eine Bürste 
darstellen. Das Korn liegt entweder auf einer wenig rauhen Fläche, 
wird von der darüber geführten Bürste gescheuert und wälzt sich auch 
scheuernd oder polierend auf der Unterlage, oder es ist die Auf- 
lage eine Bürste, so dafs das Getreide auf zwei Seiten zugleich ge- 
bürstet wird. Aber auch hier ist wieder eine kräftige Durchlüftung 
unbedingt nötig, ebenso wenn das Getreide aus der Maschine tritt. 

Nach Verlassen der Bürstmaschine, bei welcher auch die Spalte 
des Getreides, gegen die bis jetzt noch nichts geschehen konnte, teil- 
weise wenigstens von ihren äulseren Anhaftungen befreit wird, erscheint 
das Getreide als fertig gereinigt und kann vermahlen werden. 

Wie schon gesagt, ist man auch während der Vermahlung des 
Getreides bemüht, Schalen und Staubteile daraus zu entfernen, und 
zwar bevor die Auflösung des Getreides selbst beginnt. 


II. Nasse Reinigung. 

Bei der nassen Reinigung werden die Vorreinigung und die eigent- 
liche Reinigung in einer Operation ausgeführt. Man erhält alle 
Beimengungen gesondert vom Getreide, jedoch in nassem Zustande, 
und was weiter verwendet werden soll, mufs deshalb getrocknet wer- 
den. Da dieses viel Umstände macht, so unterwirft man das zu 
waschende Getreide erst einer Vorreinigung, indem man alle Staub- 
und Schalenteilchen durch Aspiration entfernt, dann die halben Körner, 
Unkraut etc. durch den Trieur gehen läfst und nun erst das Getreide 
der Waschmaschine übergibt. 

In dieser vereinigen sich Wasser und Getreide, und da beide so 
ziemlich das gleiche spezifische Gewicht haben, so gehen sie auch 
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vereint aus der Waschmaschine heraus. Leichte Teile wie ange- 
fressene Körner, noch dazwischen befindlicher Staub und Schalenteile 
u. s. w. schwimmen oben im Wasser und treten bei einem Überlaufe 
aus. Schwere Teile als Steine, Eisenstücke, Kohlen- und Erdstücke 
u. s. w. fallen zu Boden und werden von dort von Zeit zu Zeit entfernt. 

Getreide und Wasser dürfen nur minutenlang vereinigt sein, da 
sonst das Wasser in das Korn eindringen und den Kern erweichen 
würde, was vermieden werden mufs. Zu beachten ist, dafs man in 
Müblen, welche Dauermehl herstellen, also solches, das lange lagern 
mufs, das Getreide nicht wäscht. Mehl aus gewaschenem Getreide 
sieht wohl etwas weilser aus, besitzt aber eine gröfsere Feuchtigkeit 
und eine geringe Lagerfähigkeit, was wohl zu beachten ist. 

Nach dem Verlassen der Waschmaschine kommt das Getreide in 
eine fein durchlochte, horizontale oder vertikale Trommel, in der sich 
ein sich rasoh drehendes Schlägerwerk befindet. Auch wird aufserdem 
in die Trommel noch manchmal Luft geprefst. Die Schläger werfen 
das gewaschene Getreide an die Trommelwände, durch deren feine 
Öffnungen das Wasser entweicht, während das Getreide zurückgehalten 
wird. Hat das Getreide die Trookenkolonnen, wie diese Trom- 
meln auch genannt werden, passiert, so kommt es in die sogen. 
Trockensilos, wo die noch anhaftende Feuchtigkeit sich teils 
verteilen, teils durch Verdunsten entfernen soll. Sechs bis neun 
Stunden später kommt das Getreide in eine Bürstmaschine, 
welche die äufsere holzige Schale sowie die darauf befindlichen 
Schmutzteile, Krankheitskeime u. s. w. entfernen soll. Durch das Ein- 
dringen des Wassers in die holzige Schale hat sich diese gestreckt 
und damit den Verband mit der inneren Schale, der Hornhaut, etwas 
gelöst. Bei dem nachfolgenden Trocknen zieht sich die feuchte Holz- 
schale nochmals zusammen und lockert ihren Verband weiter, so dafs 
jetzt ein kräftiges Bürsten im stande ist, sie zu entfernen. 

Nun ist das Getreide zur Vermahlung geeignet. An Stelle 
der Trocknung des Getreides in den Trockensilos auf natürlichem 
Wege wird oft auch die künstliche Trocknung durch er- 
wärmte Luft angewandt. Zu diesem Zwecke wird das Getreide 
oben in einen engen, aus gelochtem Blech hergestellten Schacht auf- 
gegeben. Das gelochte Blech ist von einem dichten Blechmantel um- 
schlossen. Der Raum zwischen den beiden Mänteln (der sogen. Heiz- 
mantel) wird mit erwärmter Luft angefüllt, die ein Druckwindflügel 
aus einer Erwärmungsvorrichtung angesaugt hat und dann in die 
Heizmantel hineinprefst. Die erwärmte Luft tritt durch den Mantel 
an das im Schachte herabsinkende Getreide und-streicht an ihm ent- 
lang, wodurch die noch anhaftende Feuchtigkeit zum Verdunsten ge- 
bracht wird und mit der gewärmten Luft abzieht. Darauf wird das 
Getreide gebürstet und der Vermahlung übergeben. 


Kreisplansichter 
von A. Jasse in Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 28--30.) 
Nachdruck verboten. 
Das durch Fig. 28--30 veranschaulichte Kreisplansieb eignet 
sich zum Sortieren sowohl von Hütten- als auch chemischen Erzeug- 
nissen, Mehl, Zucker и. в. м. Es ist ein Fabrikat der Maschinenfabrik 
А. Jasse in Berlin N, Lieben- 
walderstr. 31, und mit mindestens 
zwei übereinander liegenden 
kreisrunden Sieben b, c, Fig. 30, 1 
ausgerüstet; die Siebzahl wird 
je nach der Leistung oder der 
Anzahl der gewünschten Sortie- 
rungen entsprechend vermehrt. 
Zur Zeit wird der Sichter in drei 
Gröfsen von 1,2, 1,5 und 1,7 m 
Durchmesser gebaut. 


Fig. 29. 


Kreisplansichter von A. Jasse in Berlin. 


Fig. 28. 
Fig. 28 u. 29. 


Das Sichtgut fällt durch den in der Mitte der Siebe angebrachten 
Einlauftrichter a (Fig. 30) auf ‘einen Verteilungsteller, der es gleich- 
mälsig nach allen Seiten auf das obere Sieb b verteilt. Bei der rotierenden 


Bewegung des Sichters wird das Sichtgut genau wie bei einem Hand- 
siebe auf der Gaze hin- und hergeworfen, bis es von dem nachfolgen- 
den Produkt verdrängt über die Aufsenkante des Siebes fällt und auf 
das zweite Sieb c gelangt, auf dem es derselben Arbeitsweise unter- 
worfen ist, nur dafs es jetzt den Weg von aufsen nach innen macht. 
In der Mitte angelangt, würde es auf das nächste Sieb fallen, bezw. 
wenn der Sichter nur zwei Siebe hat, auf den Boden des Sichters, 
von wo es nach aufsen geleitet und bei d in einen Sack oder Fals 
abgefangen wird. 

Das durch die Siebgaze hindurchgegangene Produkt fällt ebenfalls 
auf einen unter jedem Sieb angebrachten Sammelboden, auf dem es 
nach aufsen geführt und dann abgefangen wird. 

Der Antrieb des Siebes erfolgt von der Achse g aus durch einen 
exzentrischen Kugelzapfen f, der direkt im Balancegewicht e gelagert ist. 

Neu an dem Sieb ist vor allem die unter Nr. 144216 patentierte 
Abklopfvorrichtung. Bei den Plansichtern mit feinen Sieben 
und kreisförmiger Schwingbewegung hat es sich nämlich als grofser 
Übelstand er- 
wiesen, dafs sich 
die Poren des 
Siebes leicht 
verstopfen, wo- 
durch deren 

Siebwirkung 
stark beein- 
trächtigt wird. 
Die seither an- 
gewandten Ab- 
hilfsmittel be- 
schädigten ent- 
weder die zarte 
Gaze oder es 
übertrug sich 
die Erschütte- 
rung, durch 
welche einem 
Verstopfen vor- 
gebeugt werden 
soll, durch Zwi- 
schengliederauf 
das Sieb, wo- 
durch die Wir- 
kung stark abge- 
schwächt wird. 

Bei der 

Jasseschen 
Abklopfvorrich- 
tung bleibt die 
Gaze unbe- 
sohädigt. Die 

Vorrichtung 
selbst besteht 
aus einem an 
den Sprossen des 
Siebes befestig- 
ten Schwerkör- " 
per, Fig. 28, der 
durch sein Be- 

harrungsver- 
mögen bei der 

Schwingbewe- 
gung des Sich- 
ters dieSprossen 
erschiittert und 
dadurch einem 
Verstopfen vor- 
beugt. 

DieSkizzen 
der Fig. 28 
zeigen die Form und Anbringung des Schwerkörpers an den Sprossen 
eines Siebsegmentes und den Einbau der Siebe sowie der ganzen Ab- 
klopfvorrichtung in der Maschine. 

Unterhalb der Sprossen des Siebes b liegt ein starker Eisendraht a, 
dessen Enden ösenförmig gebogen sind. Die Ösen umschlielsen 
lose je einen an den Sprossen befindlichen Bolzen c, an dessen anderes 
Ende eine Lasche d angeschraubt ist, welche das Abgleiten der Öse 
verhindert. Der Bolzen ist von einer Hülse aus weichem Material 
(Kork, Leder u. dergl.) umgeben, die dazu dient, die Entfernung 
zwischen Sprosse und Lasche festzulegen und das Geräusch des an- 
schlagenden Schwerkörpers zu dämpfen. 

Die Pfeile in Fig. 28 u. 30 zeigen den Weg des Sichtgutes an. 

Die Neuerung bietet vor ähnlichen aufser ihrer Einfachheit noch 
den Vorteil, dafs alle Sprossen gleichartig erschüttert werden und 
sich die Erschütterung durch die Sprossen direkt auf die Siebfläche 
überträgt. Endlich kann sich der Klopfkörper in der Bewegungsebene 
des Sichters frei nach allen Seiten bewegen, wodurch einerseits ein 
Klemmen vermieden, anderseits aber die Wirkung wesentlich ver- 
stärkt wird. 


Fig. 30. 


Kreisplansichter von A. Jasse in Berlin. 
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Gärungsindustrie. 
Koblensänre- und Kälteindustrie. 


Selbsttätig wirkende Malzkeimmaschine 
System Plischke. 
Vertreter: Ingenieur Arthur Duffek in Wien VII. 

(Mit Abbildung, Fig. 31.) 

Fig. 31 zeigt die in allen Staaten patentierte Malzkeim- 

maschine System Plischke, die durchaus selbsttätig arbeitet, und 

zwar füllt sich dieser Apparat von selbst; es wird das Widdern oder 

Umschaufeln selbsttätig durchgeführt, und die Maschine entleert auto- 

matisch das fertige Produkt. Die Raumersparnis ist eine sechs- bis 

achtfache; lädierte und zerdrückte Körner können nicht vorkommen 

und infolgedessen kann auch keine Schimmelbildung auftreten. Auch 

wird keine Luft durch das Malz gesaugt, und dieses behält daher 
das reinste Aroma. 

Die Maschine besteht gemäls Fig. 31 aus übereinanderliegenden, 


Nachdruok verboten. 


Material derart fällt, dafs erst die oberen Körner zu unterst und die 
unteren hinauf fallen. 

Diese selbsttätig wirkende Malzkeimmaschine System Plischke 
bildet weiter nichts anderes, als übereinanderliegende, bewegliche 
Tennenflichen, die perforiert sind, und durch deren Öffnungen die 
sich entwickelnde Kohlensäure entweichen kann. Der Apparat findet 
Verwendung: für die Malzerzeugung für Brauereien, Spiritus- und Preis- 
hefefabriken; zum Trocknen von Grünmalz, also Erzeugung von Darr- 
malz; zum Trocknen nasser Produkte, z. B. der Brauereitreber, der 
Rübenschnitzel in Zuckerfabriken; des weiteren für die Trocknung von 
Feigen, Obst, Mais, ete.; für die Trocknung von Kaffeebohnen auf 
Plantagen und für Mischung und Fortbewegung diverser Materialien. 


Die Ursache des Wachstums der Gerste. 


Nachdruck verboten. 
Experimente über die Veränderungen, welche das unlösliche Eiweils 
der Gerste und des Malzes während des Wachsens und Maischens er- 
leidet, führten den amerikanischen Bakteriologen A. Nilson, wie wir 
dem „American Brewers’ Review‘ entnehmen, zu dem Schlufs, dafs 


perforierten die durch die 
Geweben, wel- Tätigkeit der 
cheauf Ketten Bakterien in 
und Lagern Gerste und 
montiert, end- Malz hervor- 
lose Bänder gebrachte 
bilden und Säure derFak- 
sich um eine tor ist, wel- 
Walze fortbe- cher das unlos- 
wegen. Essind liche Eiweils 
acht derartige auflöst, und 
bewegliche, dafs folgl 
gewebte Flä- die lebend 
chen überein- Bakteriendem 
ander ange- Lebenspro- 
ordnet; rechts zesse im Ger- 
und links be- stenkorn den 
findet sich eine ersten Anstofs 
maschinell geben. 
wirkende Man kann 
Lockerungs- die Gerste mit 
vorrichtung. der nötigen 
Uber der Ma- Feuchtigkeit, 
schineliegtein passenden 
mechanisch Wärme und 
wirkender dem erforder- 
Füllapparat. lichen Sauer- 
Beim In- stoff versor- 
betriebsetzen gen, und doch 
der Maschine zeigt sich kein 
leitet man das Leben, ehe die 
geweichteGut potentielle 
vom Weich- Energie des 
stook in das Eiweifses und 
darunter be- der Kohlen- 
findliche Füll- hydrate, wel- 
gefafs in einer che die Mut- 
der Beleg- terpflanze in 
fläche des Ap- dem Korn auf- 
parates ent- Fig. 31. Nelbsttdtig wirkende Malzkeimmaschine System Plischke. lagerte, frei 
sprechenden gemacht und 
Menge. Hierauf wird durch Betätigung eines Ausrückers der Apparat | in kinetische Energie in Bewegung umgesetzt ist. Bewegung ist aber 


von einer Transmission aus bewegt und zugleich die Füllvorrichtung mit 
dem geweichten Material eingesetzt. Das Keimgut fällt durch diese, 
gleichmäfsig verteilt, in einer Höhe von ca. 6-8 cm auf das oberste 
Drahtgewebe. Die Etagen bewegen sich nun in entgegengesetzter Rich- 
tung mit einer Geschwindigkeit von ca. 45 cm pro Minute; ist die oberste 
Etage gefüllt, was ca. eine balbe bis eine Stunde dauert, so wird die 
Maschine abgestellt und bleibt bis zum andern Tag stehen, und das 
Keimgut hat Zeit, langsam abzutrocknen und Wurzeln zu treiben. 
Den nächstfolgenden Tag setzt man die Maschine wieder in Be- 


die Lockerungsvorrichtung auf das darunter liegende Gewebe fällt, 
das eine entgegengesetzte Bewegung ausführt. Gleichzeitig wird aber 
die obere Etage wieder mit frischem Weichgut durch die oben er- 
wähnte Füllvorrichtung beschickt. Dieser Vorgang geschieht tagtäg- 
lich, und das Malz gelangt von Etage zu Etage, bis es unten fertig 
nach sieben bis acht Tagen von selbst herausfällt. 
kontinuierlich täglich , es wird gefüllt, gelockert und entleert. 

Bei der Malzbereitung auf diesem Apparat verbleibt die Gerste 
während des ganzen Wachstums mit dem freien Sauerstoff der atmo- 


spharischen Luft in Berührung, wodurch die Entwicklung des Keimes , 


und die Lösung wesentlich unterstützt wird. Man pumpt also keine 
Luft durch das Malz wie bei der pneumatischen Malzerzeugung ; die 
sich entwickelnde Kohlensäure sinkt durch die Öffnungen des Gewebes 
nach unten, und der notwendige Sauerstoff, welchen jedes einzelne 
Korn benötigt, tritt von selbst dazu. Das Malz liegt in dünnen 
Schichten von 6--8 em; es kann deshalb keine besondere Erwärmung 
eintreten. Auch erfolgt eine regelrechte Wendung des Malzes, indem 
die beweglichen Bänder (Etagen) um eine Walze laufen, wobei das 


Die Arbeit wirkt | 


nicht möglich, so lange Eiweils und Kohlenhydrate des Kore im 
kolloidalen Zustande verharren, in welchem die Molekiile dieser Sub- 
stanzen zu grofs sind, um die Haute, welche den Keim umkleiden, durch- 
dringen zu kénnen; die Muttermilch ist sozusagen eingefroren. Dic 
kolloidalen Moleküle müssen in kleinere, kristallinische zerlegt werden, 
in Peptone, Amide und Zucker, welche in Wasser löslich sind und 
die Keimhaut durchdringen und das junge Pflänzchen ernähren können. 

Und diese Befreiung der potentiellen Energie, diese Umänderung 


| der Unlöslichkeit in Löslichkeit ist die Wirkung der Bakterien. 
wegung, wobei nun das auf der oberen Etage liegende Material durch | 


Der Zucker der Gerste wird von den Bakterien zerlegt und in 
Milchsäure verwandelt. Diese Säure löst das unlösliche Eiweils und 
setzt damit die Enzyme frei, welche auf die kolloidale Stärke und das 
Eiweils wirken und diese in diffusible Substanzen umwandeln. 

Vor dem Eintritt des Wachstums enthält das Gerstenkorn etwas 
lösliches Kiweifs und eine nennenswerte Menge Zucker. Das Eiweils 
ist aber fast ganz gerinnbar und daher für den Keim nicht brauchbar. 


‚ Dies Kiweifs und der Zucker scheinen nur als Lockspeise für Bakterien 


im Gerstenkorn zu dienen, wie Blumen die Insekten durch glänzende 
Farben und Honig anzieben. 
Auf zweierlei Weise 18/86 sich beweisen, dafs der Lebensanfang 


| im Gerstenkorn nicht von enzymatischer Tätigkeit, sondern von der 


Tätigkeit der Bakterien abhängig ist. Man kann Gerste in einer 
Lösung weichen, welche die Enzym-Wirkung verhindert, ohne die 
Entwicklung von Bakterien zu stören, oder in einer Lösung, welche 
die Bakterien tötet, ohne die Enzyme zu lähmen. Wenn die Bakterien 
wirklich die Ursache des Wachstums sind, so wird im letzteren Falle 
kein Wachstum eintreten. 

Bei der zuerst angegebenen Methode wird nach Nilson die Gerste 


in Lösungen von Atzsoda von einer Stärke von 0,4%, geweicht, wel- 
che alle Enzym-Tätigkeit aufheben, aber die Entwicklung der Bakterien 
nicht stören, sondern die Bildung der Säure zulassen. Letztere neu- 
tralisiert zuerst die Atzsoda und löst dann als freie Säure das Eiweils 
auf, welches ohne diese Säure in Wasser nicht löslich ist; dadurch 
wird die Enzyme frei und das Wachsen möglich. 

Bei Anwendung der zweiten Methode, welche die Bakterien tötet, 
ohne den Enzymen zu schaden, wurden von dem genannten Gelehrten 
verschiedene Antiseptika benutzt, von denen Toluol sich am wirksam- 
sten erwies. Toluol wurde in Wasser gelöst; da aber Wasser nur 
wenig Toluol löst, schwamm das überschüssige Ol immer als eine 
dünne Schicht auf der Oberfläche. 

Bekanntlich wirkt Toluol fast gar nieht schädlich auf Diastase 
oder Peptase. Lösungen dieser Enzyme lassen sich viele Tage lang 
in genättigter Toluollösung aufbewahren, ohne an Wirksamkeit zu ver- 
lieren. ird Malz mit Toluolwasser eingemaischt, so geht die Um- 
wandlung der Stärke so vollständig vor wie in reinem Wasser, und 
der Gesamtbetrag des Eiweilses ist fast ganz derselbe. 

Wird anderseits Gerste 24 Stunden lang in Toluolwasser geweicht, 
so findet weder Wachsen noch Entwicklung von Schimmel oder Bak- 
terien an der Gerste statt, selbst dann nicht, wenn die Gerste mehrere 
Tage lang feucht erhalten und der Luft ausgesetzt bleibt. 

Die Wirkung von Toluol kann selbst durch wiederholtes Waschen 
der geweichten Gerste in reinem Wasser nicht überwunden werden. 
Toluol verhindert die Entwicklung der Bakterien und daher das Wachs- 
tum gänzlich, ohne die Enzyme zu schädigen. 

Indes hindert Toluol nur den Anfang des Wachstums. Wird die 
Gerste in reinem Wasser geweicht und wachsen gelassen, bis sich der 
Halm zeigt, und die wachsende Gerste dann wiederholt mit Toluol- 
wasser besprengt, so scheint das Wachstum nicht geschädigt zu wer- 
den. Das zeigt, wie wenig die einmal gebildeten Enzyme vom Toluol 
angegriffen werden. D 

a die Alkalinität einer 0,4 prozentigen Atzsodalésung das Wachs- 
tum nicht verhindert, und eine konzentrierte Lésung von Atzkalk 
(Kalkwasser) nach 24 stiindiger Weiche das Wachsen der Gerste sogar 
fördert, so liefse sich erwarten, dafs die Alkalinität einer entsprechend 
starken Lösung von Atzammoniak auch von den Milchsäurebakterien 
überwunden werden würde. Das ist aber nicht der Fall. 

Wird Gerste 24 Stunden lang in einer Lösung von 0,05 oder so- 
gar 0,04 Normalammoniak geweicht, so wird sie dunkel wie beim 
Gebrauch anderer alkalischen Lösungen; wird die Gerste dann aber 
in den Keimkasten gebracht, so wird die Farbe nicht blasser, und die 
Gerste wächst nicht. Die Wirkung des flüchtigen Alkalis ist von der- 
jenigen des festen Alkalis ganz verschieden. Es tötet die milchsäure- 
produzierenden Bakterien nicht, scheint sie aber so weit zu schwächen, 
dafs sie unfähig sind, sich die Nahrung aus dem Gerstenkorn zu Nutze 
zu machen. Nichtsdestoweniger können sie zur Entwicklung gebracht 
werden, wenn man sie mit passender, aufserhalb дев Gerstenkorns 
liegender Nahrung versieht. 

Setzt man dem Ammoniakweichwasser etwas Zucker hinzu, so 
beginnt zwei oder drei Tage nachher eine saure Gärung. Wird die 
Gerste, deren dunkle Farbe allmählich heller wird, dann in den Keim- 
apparat gebracht, so keimen wohl einige Körner, aber die meisten sind 
durch die lange Weiche bei Zimmertemperatur zu sehr geschwächt. 

Wird der Ammoniaklésung kein Zucker zugesetzt, so folgt eine 
andere Entwicklung von Bakterien. Wird die Gerste 24 Stunden lang 
in 0,05 Normalammoniak in sterilisiertem, geschlossenem Kolben ge- 
weicht und nach Abgufs der Weichlösung im Kolben gelassen, so 
fängt die feuchte Gerste rasch an zu faulen. 

In dem Gerstenkorn sind demnach mehr als eine einzige Art 
Bakterien vorhanden. 

Um diese Bakterien genauer kennen zu lernen, wurden einige 
Platten mit Würzegelatine wie folgt präpariert: Gerste wurde wieder- 
holt mit sterilisiertem, destilliertem Wasser geschüttelt; dann wurden 
zwei von diesen Körnern mit sterilisiertem Wasser in einem sterilisierten 
Mörser rasch zermahlen und diese Mischung zu 100 cbom aufgefüllt. 
Nachdem das Gerstenschrot und das Wasser gut gemischt waren, wurde 
0,1 cbem dieser Mischung in 10 chem flüssige Würzegelatine gemischt 
und eine Platte in einer Petrischale gemacht. In derselben Weise be- 
handelte man zwei Körner derselben Gerste, nachdem sie 24 Stunden 
lang in sterilisiertem Wasser in einem sterilisierten, mit Baumwolle ver- 
korkten Kolben geweicht waren, und schliefslich zwei Körner nach 
24stündigem Wachstum in demselben sterilisierten Kolben. 

Die erste Platte zeigte einige Kolonien, die zweite bedeutend mehr, 
die dritte fast unzählbar viele, was die allmähliche Entwicklung und 
Zunahme der Bakterien während der Weiche und des Wachstums er- 
kennen lafst. Die Kolonien bestanden aus zwei deutlich zu unter- 
scheidenden Arten. Eine Art erschien unter dem Mikroskop als kurze, 
unbewegliche Stäbchen, und diese Kolonien blieben oben auf der 
Gelatineplatte liegen. Die andere Art bestand aus längeren Stäbchen 
mit lebhafter Bewegung, und diese Kolonien sanken in die Platte ein, 
verflüssigten die Gelatine und machten Löcher darin, welche mit 
Flüssigkeit gefüllt waren. Diese Flüssigkeit färbte Lackmuspapier 
bleu und enthielt offenbar Ammoniak. 

Jetzt kann man verstehen, warum die Gerste nicht wuchs, wenn 
sie in verdünntem Ammoniak geweicht wurde. Da eine Art Bakterien 
durch ihre Tätigkeit Ammoniak entwickelt, ist sie natürlich nicht so 
empfindlich gegen eine geringe Menge Ammoniak wie die Säure pro- 
duzierenden Bakterien. Jene gewinnen daher die Oberhand und 
hindern die Produktion der Säure, halten also die Gerste alkalisch und 
verhindern die Bildung von Enzymen. 
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Dafs die Alkalinitat des Ammoniaks die Ursache ist, welche das 
Wachstum verhindert, geht daraus hervor, dafs ein neutrales Ammo- 
niaksalz wie Ammoniumnitrat das Wachstum nicht allein nicht hindert, 
sondern entschieden fördert. Weicht man Gerste in einer Lösung von 
0,8 g Ammoniumnitrat in 100 сост Wasser, was einer 0,1 Normal- 
lösung entspricht, so zeigen sich die Würzekeime eher als gewöhnlich 
und sehen voll und eigentümlich wollig aus. 

Nicht allein verhindern die Fäulnisbakterien das Wachsen der 
Gerste, indem sie Alkalinität verursachen, sie haben einen noch viel 
zerstörenderen Einflufs. Sie zerlegen nämlich die Kohlenhydrate und 
Eiweifsstoffe des Korns in solch einfache Verbindungen wie Ammoniak, 
Kohlensäure und Wasser, wodurch alle in dem komplizierten Moleküle 
aufgespeicherte Energie in Freiheit gesetzt wird. Die Fäulnisbakterien 
scheinen bei ihren ruhelosen Bewegungen viel mehr Energie zu ver- 
brauchen als die unbeweglichen Bakterien der Milchsäure. 

Man kann daher wohl sagen, dafs der Todeskeim und der Lebens- 
keim im Gerstenkorn nebeneinander liegen, und dafs äufsere Umstände 
allein dem einen oder dem anderen Keim zum Siege verhelfen. Ist 
z. B. die Gerste im Erdboden von zu vielen faulenden Substanzen um- 

ben, so verursacht das Ammoniak Fäulnis anstatt Wachstum im 
Gerstenkorn. Unter normalen Umständen werden die Fäulnisbakterien 
von der Säure in Schach gehalten, und das Gerstenkorn wächst. Die 
zerstörenden Bakterien warten aber nur auf Gelegenheit, und wenn 
die Pflanze am Ende ihres Lebens ankommt, sind diese Zerstörer der 
Natur bereit, ihres Amt zu walten und den Kreislauf zu schliefsen, 
indem sie die tote Pflanze in solche einfache Substanzen auflösen, 
welche neuen Pflanzen zur Nahrung dienen können. 

Die höhere Pflanze hat sich aus einfacheren Lebensformen cnt- 
wickelt, und es dient dem denkenden Geiste zur Befriedigung, zu 
wissen, dafs nicht allein der Tod, sondern auch das Leben der Pflanze 
in notwendiger Verbindung mit dem Strom des bakteriellen Lebens 
steht, welcher keine Unterbrechung kennt und, soweit wir wissen, in 
sich selbst abgeschlossen und originell ist. 


Kälteerzeugung mittels der Luft aus einem 


Druckluftmotor. 
(Mit Abbildung, Fig. 32.) Nachdruck verboten. 

Die Verwendung der Luft zur Kälteerzeugung ist längst bekannt; 
sie beraht auf der Kompression und Expansion der Luft, indem bei 
den für diesen Zweck in Anwendung gebrachten sog. Luftexpansions- 
maschinen die Luft zunächst komprimiert und die hierbei erzeugte 
Wärme durch Kühlwasser abgeführt wird, so dafs die komprimierte 
Luft ihre Anfangstemperatur behält. Läfst man die Luft alsdann 
wieder expandieren, so kühlt sich dieselbe weit unter ihre Anfangs- 
temperatur ab und ist zur Warmeaufnahme, d. h. zur Eiserzeugung, 
Kühlung u. в. w. verwendbar. 

Entsprechend diesem in einer Maschine vor sich gehenden Pro- 
zefs wurde nach einem in dem „Bulletin de la Société industrielle“ 
enthaltenen Bericht von dem Ingenieur Georg Koll der Reparatur- 
werkstätten von Karcher in Paris in einer Brauerei eine höchst be- 
merkenswerte Einrichtung getroffen, dahingehend, dafs die Expansions- 
luft eines für den Antrieb der Lichtdynamo verwendeten Druckluft- 
motors zur Eiserzeugung und Kühlung des Bierkellers ausgenutzt wird. 

Der die Beleuchtungs-Dynamo antreibende Luftmotor ist eine alte 
Frickart-Dampfmaschine mit 450 mm Zylinderdurchmesser, 900 mm 
Hub und 58-60 Umdrehungen in der Minute. Diese Maschine wurde 

'ewählt mit Rücksicht auf die grofsen Dimensionen der Auspuffleitung, 

ie, um Verstopfungen durch Eisbildungen bei feuchter Luft zu ver- 
hüten, mit einem Durchmesser von 180 mm ausgeführt werden mufste. 
Der Motor erhält die komprimierte Luft aus einer Zentrale mit 
einer Pressung von 5 At und einer mittleren Temperatur von 
12--15°, die sich im Sommer bis maximal 20° steigert. Während der 
Winterszeit läuft der Motor zehn bis zwölf Stunden, im Sommer sieben 
bis acht Stunden am Tag. Die Schmierung des Motors erfolgt durch 
Glycerin, da Mineralöle der entweichenden Luft einen unangenehmen 
Beigeschmack geben und die Qualität des zu erzeugenden Eises 
ungünstig beeinflussen. Der Motor leistet ca. 60 PS und betreibt eine 
Dynamomaschine, die einen Strom von 300 Amp. bei 110--115 Volt 
liefert und 45 Bogenlampen, sowie 50-400 zehn- bis sechzehnkerzige 
Glühlampen speist. 

Die theoretische Temperaturdifferenz zwischen der dem Motor 
zugeführten und aus diesem entweichenden Luft beläuft sich auf 80°, 
indem die letztere — 60° erreicht. Diese aus dem Motor kommende 
Luft wird zunächst zur Eiserzeugung und nachher zur Kühlung des 
Bierkellers benutzt, dessen Temperatur + 6° nicht überschreiten soll. 
Man hatte versucht, sie im Sommer auch zur Kühlung der Wirt- 
schaftsräume zu verwenden, doch beklagten sich die Gäste hierbei 
über kalte Füfse und Beeinträchtigung durch das Geräusch der zum 
Austritt gelangenden Luft, deren Spannung gegenüber dem herrschen- 
den Luftdruck etwas höher war. 

Wie das Schema Fig. 82 dieser Anlage erkennen lälst, ist das 
Auspuffrohr b des Motors a nach dem Souterrain geführt, wo sich 
der Eiserzeugungsraum с und anschliefsend an diesen das Eislager d 
sowie auch der Bierkeller e und der Dynamoraum f befinden. 

Wände, Plafonds und Fufsböden der Räume c,d wie auch die 
nach dem Hof g liegende Wand des Bierkellers e sind mit Kork- 
steinen ausgeführt, die mit Holzgetäfel verkleidet sind. Die an dem 
Hauptmauerwerk liegenden Wände des Eiserzeugun geraumes und des 
Kellers haben nur die letztgenannte Verkleidung. Die über den Riu. 
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men с, d gelegene Küche h’ ist von diesen gemäls Fig. 32 Skz. 1 
durch. eine Luftschicht i isoliert und hat einen auf | -Eisen sitzenden 
Fufsboden. Der Eiserzeugungsraum o wie auch das Eislager d sind je 
3 m lang bei 4,5 m Breite und 1,76 m Höhe; der Bierkeller ist zur 
Aufnahme von Fässern für insgesamt 100 hi Bier dimensioniert. 

Das Auspuffrobr b, das direkt am Motor 180 mm Durchmesger 
hat, erweitert sich auf seinem Weg nach dem Eiserzeugungsraum auf 
400 mm und mündet in diesen etwas über dessen Boden. Das zu ge- 
frierende Wasser befindet sich hier in Gefälsen aus Eisenblech (Zellen), 
die je 10 kg fassen und in die Verdampferkästen eingehängt sind. 

Die Wand zwischen 
den Räumen е und d ist 
verschiebbar, so dafs die 
in dem ersteren fertigge- 
stellten Eisblöcke in den 
Lagerraum dgebracht wer- 
den können, ohne dafs ein 
umständlicher Transport 
derselben notwendig wird. 

Die Zuführung der zur 
Kühlung des Bierkellers e 
bestimmten Luft erfolgt 
aus dem Eiserzeugungs- 
raum o durch eine oben 
in letzteren einmündende 
Leitung b, von 400 mm 
lichter Weite. In dem die 
Eisräume und den Bier- 
keller trennenden Gang 
zweigt von der Leitung b, 
ein Rohr b, ab, das die 
zur Kühlung des Bier- 
kellers nicht notwendige, 
d. h. die überschüssige 
Luft in einen Kamin über- 
leitet. Die mit k bezeichnete Drosselklappe dient zur Regulierung 
der dem Bierkeller zugeleiteten Luftmenge; aufserdem befindet sich 
in der Zweigleitung b, eine zweite Klappe k,. Durch Zusammenwir- 
kung dieser beiden Klappen ist es möglich, die Temperatur im Bier- 
keller, unabhängig vom Gang der Luftmaschine oder der Aufsentem- 
peratur, konstant auf +6° zu erhalten. Während des Stillstandes 
des Motors wird das Bier durch Eis aus dem Lager d frisch erhalten. 

Auf diese Weise wird die austretende Luft des zum Antrieb der 
Beleuchtungsdynamo verwendeten Luftmotors zur Eiserzeugung und 
Kühlung der Kellerräume benutzt und so in dieser Brauerei der An- 
kauf von Eis gänzlich vermieden. 


Stärke- and Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- and Konservenindustrie. 
Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial -Ingenieur für Stärkeindustrie, 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Wie bereits erwähnt, hat das sogen. Waschen der Stärke den 
Zweck, Fruchtwasser und Fasern von den Stärkekörnchen abzutrennen, 
so dafs diese rein erhalten werden. Hat man das Waschen in der 
vorbeschriebenen Weise gut ausgeführt, so ist die abgesetzte, feuchte 
Stärke bereits ein verkaufsfähiges Produkt, und es gibt viele Stärke- 
fabriken, in denen mit der Erreichung dieses Punktes die Fabrikation 
abgeschlossen ist. Die feuchte Stärke wird ausgestochen und in 
Säcken verkauft. 

In den weitaus meisten Fällen handelt es sich jedoch darum, 
trockene Stärke herzustellen. In den ersten Anfängen der Kartoffel- 
stärkefabrikation brachte man die feuchte Stärke direkt in Trocken- 
kammern, nachdem man ihr durch Auflegen von trockenen Säcken 
noch einen Teil der Feuchtigkeit entzogen hatte. Dieses Verfahren 
ist aber aus verschiedenen Gründen unrationell. Erstens ist die 
Trockendauer infolge des grofsen Wassergehaltes der Stärke (ca. 50%,) 
eine sehr lange, so dafs verhältnismälsig grofse Trockenräume er- 
forderlich sind. Zweitens ist die feuchte Stärke gegen Wärme sehr 
empfindlich; sie verkleistert leicht in höheren Temperaturen, enthält 
dann einen grofsen Prozentsatz Griefsteile und wird leicht grau und 
unansehnlich. Drittens verursacht die Verdampfung des Wassers 
durch Einwirkung der Wärme nicht unerhebliche Kosten, die durch 
Entziehung eines Teiles des Wassers auf mechanischem Wege be- 
deutend herabgemindert werden können. 

Man findet deshalb die vorstehend angedeutete Methode nur noch 
ganz vereinzelt in primitiven Stärkefabriken, besonders im Innern 
Rufslands. Jede besser eingerichtete Stärkefabrik verfügt heute über 
eine Einrichtung, die es gestattet, den gröfsten Teil des Wassers aus 
der feuchten Stärke auf mechanischem Wege zu entfernen. Als die 
für diesen Zweck geeignetste Maschine hat sich seit vielen Jahren die 
Zentrifuge bewährt, in der die Trennung von Stärke und Wasser mit 
Hilfe der Zentrifugalkraft erfolgt. Die Konstruktion und Wirkungs- 
weise der Zentrifugen für die Stärkefabrikation ist bereits früher *) 


Fig. 32. Z. A.: Über Kälteerseugung mittels der Luft 
aus einem Druckluftmotor. 


*) Siehe „Uhlands Technische Rundschau‘, Jahrg. 1899, Ausg. IV, Heft b. 


ausführlich beschrieben worden. Es sei deshalb nur kurz wiederholt, 
dafs der wirksame Teil der Zentrifuge aus einer rasch rotierenden, 
gelochten Trommel besteht, die mit Hilfe einer senkrechten Achse in 
einem starken Gestell sicher gelagert ist. Die Innenseite der Trommel- 
zarge ist mit Messinggewebe und Filterstoff bedeckt; unter der Ein- 
wirkung der Zentrifugalkraft wird das in der Stärke enthaltene Wasser 
durch das Filtertuch herausgetrieben, während die Stärke sich als 
fester Ring in der Trommel ablagert. 

Um die zentrifugierte Stärke in gleichmäfsiger, homogener Be- 
schaffenheit zu erhalten, ist es notwendig, sie in flüssigem Zustande 
in die Zentrifuge zu bringen. Hieraus ergibt sich von selbst, dafs 
man die reingewaschene Stärke im Laveur nochmals auflösen muls. 
Da aufserdem die Zentrifuge eine periodisch arbeitende Maschine ist 
und der Laveur möglichst schnell wieder zur Aufnahme neuer Stärke- 
milch disponibel gemacht werden mois, so schaltet man zweckmalsig 
zwischen Laveur und Zentrifuge ein Sammelgefäls ein, das, meistens 
aus Holz bestehend und mit einem Rührwerk ausgerüstet, allgemein 
seiner Bestimmung gemäls als Zentrifugenbottich bezeichnet wird. 
Die Überführung der Stärkemilch aus dem Laveur in diesen Zentri- 
fugenbottich erfolgt am besten durch eine Pumpe, deren Saugrohr 
man direkt in den Laveur hineinreichen läfst; stehen mehrere Laveure 
in Verwendung, so legt man oberhalb dieser ein Querrohr, von dem 
aus in jedem Laveur eine durch einen Hahn absperrbare Abzweigung 
hineinreicht. Man kann dann die Pumpe beliebig aus jedem Laveur 
saugen lassen. Zu beachten ist aber dabei, dafs nach Entleerung des 
Laveurs die Leitung sowohl wie die Pampe selbst mit frischem Wasser 
nachgespült werden mufs, da sich sonst die Stärke in ganz kurzer 
Zeit festsetzen würde. 

Vielfach findet man auch eine derartige Einrichtung, dafs die auf- 
gelöste Stärke durch Ablafsventile in einen vor diesen sich hinziehenden 
Kanal, der in ein Sammelbassin mündet, abgelassen wird. Diese An- 
ordnung bietet den Vorteil, dafs Verstopfungen der Saugleitung nicht 
leicht vorkommen können, da diese sehr kurz wird; es liegt aber an- 
derseits die Gefahr nahe, dafs die Stärke auf ihrem Wege durch den 
Kanal und im Sammelbassin verunreinigt wird, weshalb die geschlossene 
Leitung vorzuziehen ist. 

Der Zentrifugenbottich wird mit einem aushebbaren Rührwerk 
ausgestattet, damit man im stande ist, die während der Pausen in der 
Arbeitszeit abgesetzte Stärke leicht wieder aufzurühren. Ist der zur 
Verfügung stehende Laveurraum knapp, so erhält der Zentrifugen- 
bottich so grofse Dimensionen, dafs er den ganzen Inhalt eines 
Laveurs an dickflissig aufgelöster Stärke fassen kann, was den Vorteil 
bietet, dafs der Laveur nach dem letzten Abschlämmen in ganz kurzer 
Zeit wieder zur Aufnahme einer neuen Partie Stärkemilch disponibel ist. 

Mit ganz wenig Ausnahmen, die in lokalen Verhältnissen begründet 
sind, stellt man den Zentrifugenbottich auf ein erhöhtes Holzgestell, 
so dafs man die dicht daneben oder davor befindlichen Zentrifugen 
mittels eines Schlauches oder eines Ansteckrohres ohne weiteres füllen 
kann. Der Bottich erhält in diesem Falle als Armatur einen einfachen 
Ablafshahn, der mit Gewinde in die Bottichwand eingeschraubt wird. 
Er mufs dicht über dem untersten Reifen und dem Boden des Bottichs 
sitzen, damit man die Stärke bis auf den letzten Rest ablassen kann. 
Vielfach findet man den Ablafshahn an einem Rohrstück angebracht, 
welches vom Boden des Bottichs ausgeht; diese Anordnung ist aber 
nur dann zulässig, wenn soviel Zentrifugen in einer Reihe stehen, dafs 
sich die Stärke in den Zeiten zwischen den einzelnen Beschickungen 
nicht in dem Rohrstück festsetzen kann. 

Sind von einem Bottich aus nur wenige Zentrifugen zu beschicken, 
so ist die Verteilung der Stärkemilch verhältnismälsig einfach. Sie 
erfolgt, wie bereits angedeutet, mittels eines Spiralschlauches oder 
eines abnehmbaren Rohrstückes; die Zwischenschaltung eines Mefs- 
gefälses zur genauen Bestimmung der in die Zentrifuge zu bringenden 
Quantität Stärkemilch, wie in manchen Stärkefabriken üblich, ist nicht 
notwendig, da ein nur einigermafsen geschickter Arbeiter mit genügen- 
der Genauigkeit das Füllquantum an der Höhe des Flüssigkeitsstandes 
in der Trommel abschätzen kann. Eine gewisse Berechtigung hat das 
Zwischen- oder Mefsgefäls nur da, wo die Konstruktion der Zentri- 
fuge Füllung während des Ganges bedingt. Derart veraltete Kon- 
struktionen sollten aber überhaupt nicht mehr angewendet werden. 

Die Verteilung der Stärkemilch bietet bei einer gröfseren Anzahl 
von Zentrifugen einige Schwierigkeiten, wenn die örtlichen Verhält- 
nisse die Aufstellung mehrerer Zentrifugenbottiche nicht gestatten. Es 
würde in diesem Falle zu umständlich sein, sich mit Ansteckrohren 
zu behelfen, weshalb man eine Rinne anwendet, die eine der Anzahl 
der Zentrifugen entsprechende Zahl von absperrbaren Ausläufen be- 
sitzt. Die Rinne wird vom Zentrifugenbottich aus gefüllt und die 
Starkemilch durch die verschiedenen Ausläufe in die einzelnen Zentri- 
fugen geleitet. Ein Nachteil dieser Anordnung besteht darin, dafs 
sich die Stärke leicht in der Rinne festsetzt; man findet deshalb zu- 
weilen eine Einrichtung, die es ermöglicht, die Stärkemilch stets in 
Bewegung zu halten. Der Zentrifugenbottich wird anstatt auf ein 
Gestell direkt auf den Fulsboden gesetzt; eine Pumpe zieht die Stärke- 
milch heraus und drückt sie in die Verteilungsrinne, von der aus die 
Zentrifugen gefüllt werden, während der Uberschuls an Stärkemilch 
fortwährend in den Zeutrifugenbottich zurückläuft. 

Ist genügend Platz vorhanden, so besteht die beste Lösung stets 
darin, die Anzahl der Zentrifugenbottiche zu vermehren, was auch 
schon deshalb empfehlenswert ist, weil zu Zeiten verschiedene Sorten 
Stärke nebeneinander zu zentrifugieren sind und bei Aufstellung meh- 
rerer Bottiche mit Leichtigkeit auseinandergehalten werden können. 

(Fortsetzung folgt.) 


Über Fleischkonservierung. 
Von Dr. ing. E. Bandow in Tegel bei Berlin. 


Nachdruck verboten. 

. Die Mittel, mit denen man frisches Fleisch und Fleischwaren im 
allgemeinen konserviert, sind zweierlei Natur: erstens chemische, die 
dem Fleische direkt beigemischt werden, und zweitens physikalische, 
die schützend auf die Oberfläche des Fleisches wirken sollen. 

Von den chemischen Mitteln kommen namentlich: Kochsalz, 
Salpeter, Zucker, Borax, Borsäure, schwefligsaure 
Salze, seltener Fluoride, namentlich Ammoniumfluorid in 
Anwendung. Gewöhnlich sind die käuflichen Konservierungsmittel aus 
Gemischen der genannten Salze zusammengesetzt, von denen z. B. das 
Jannasche Konservesalz (aus Borsäure, Salpeter und Chlorcaleium), 
das Oppermannsche Erhaltungssalz (aus Salpeter, Kochsalz, 
Chlorkalium und Borsäure) und das Meat Preservesalz (von ganz 
ähnlicher Zusammensetzung) sich im Handel einen Ruf erworben haben. 

Zu der zweiten Gruppe der Konservierungsmittel gehören die Kälte, 
die man luftförmig oder als Eis verwendet, und in allerneuster Zeit 
eine patentierte, geruch- und geschmacklose Masse, mit welcher die 
zu konservierenden Gegenstände luftdicht überzogen werden. 

Zunächst sei hier die Frage kurz erörtert, welche Konservierungs- 
mittel zur Haltbarmachung von Fleisch gesetzlich erlaubt sind. 
Man darf hier bei der Beurteilung dieser Mittel nicht nur davon aus- 
gehen, ob sie gesundheitsschädlich oder nicht gesundheitsschäd- 
lich sind, sondern es ist auch in Erwägung zu ziehen, dafs die Mittel 
vielfach zugesetzt werden, \häufig sogar noch unter gleichzeitigem Zusatz 
roter Farbstoffe, um das Publikum über die schlechte Beschaffen- 
heit von Fleisch oder Fleischwaren hinwegzutäuschen. Dem 
Bundesrat wurde daher durch $ 21 des Fleischbeschaugesetzes vom 3. Juni 
1900 die Ermächtigung erteilt, die im Handel als Konservierungsmittel 
bekannten Salze zu bestimmen, welche dem Fleisch nicht zugesetzt 
werden dürfen, weil sie im stande sind, dieses gesundheitsschädlich zu 
machen oder eine minderwertige Beschaffenheit der Ware zu verdecken. 
Za diesen Stoffen gehören‘nun vor allen Dingen die Borsäure, 
Borax und die schwefligsauren Salze. 

Obgleich bereits im Jahre 1885 ein namhafter Fachgelehrter Prof. 
Mortta eindringlich vor der Anwendung der Borsäurezum Haltbarmachen 
von Fleisch warnte, indem er bewies, dafs diese, in grölseren Mengen einge- 
nommen, nicht nur Vergiftungserscheinungen, sondern sogar den Tod her- 
beiführen kann, und Frankreich schon im März 1898, die Schweizim Dezem- 
ber 1898, Belgien im Mai 1901 die Einfuhr von borsäure- oder boraxhal- 
tigem Fleisch verbot, entschlofs sich erst am 18. Februar 1902 der Bundes- 
rat, ein Gesetz gegen die Verwendung der Borsäure zu dem erwähnten 
Zweck zu erlassen. Das späte Eingreifen des Bundesrates erklärt sich 
daraus, dafs er erst vollständig einwandsfreie und eingehende Versuche 
von unseren ersten Forschern: Rubner-Berlin, Gerhardt-Berlin, 
Kofset-Heidelberg und Hofmann-Leipzig, anstellen liefs. 
Diese wiesen übereinstimmend die Schädlichkeit der Borsäure nach, die 
unter gewissen Voraussetzungen schon bei einer Tagesdosis von 0,5 g 
Nierenschmerzen, Erbrechen und Durchfälle hervorruft und vor allen 
Diogen die Ausnutzung der Nahrung unmöglich macht. Zwar wurde 
von derjenigen Partei, die eifrig bemüht war, das Gesetz gegen die Ver- 
wendung der Borsäure zur Fleischkonservierung zu Fall zu bringen, 
hervorgehoben, dafs die Borsäure, in so geringen Mengen dem Fleische 
zugesetzt, auf die Gesundheit des Menschen nicht schädigend einwirken 
können. Durch genaue Analysen von Fleischfabrikaten jedoch, die man 
besonders häufig mit Borsäure zur Haltbarmachung versetzt, z. B. Frank- 
forter Bratwürsten und namentlich den aus Amerika importierten Dauer- 
würsten und Trockenpökelrinderfleisch, ist nun aber festgestellt worden, 
dafs die Frankfurter Ware bis 0,87%, Borsäure enthält, während die 
amerikanischen Fabrikate sogar über 1°, aufweisen. Dafs man diesen 
Zusatz von Borsäure verhältnismäßig so hoch bemilst, findet seine 
Erklärung in’der aufserordentlich schwachen antiseptischen Wirkung 
bei Anwendung geringer Mengen jener Säure. 

` Ebenso schädlich wie Borsäure verhalten sich nun aber auch die 
schwefligsauren Salze der Gesundheit gegenüber. Erschwerend 
für die Verwendung dieser Konservierungsmittel wirkt noch der Um- 
stand, dafs jene Salze im stande sind, unansehnlich gewordenem Fleisch 
für kürzere Zeit sein frisches Aussehen wiederzugeben, und dafs Menschen, 
die über eine einigermalsen feine Zunge verfügen, schwefligsaure Salze 
direkt schmecken können. Daher ist in letzter Zeit von der Polizei ein Ver- 
bot erlassen worden, frisches Fleisch und Fleischwaren mit schwefligsauren 
Salzen zu konservieren. Im Übertretungsfalle werden Händler, die solches 
Fleisch verkaufen, vom Gericht zur strengen Verantwortung gezogen. 

Es sind demnach als erlaubte Mittel, die dem Fleisch direkt zur 
Konservierung beigemischt werden dürfen, nur noch Kochsalz, 
Zucker und in kleineren Mengen Salpeter in Anwendung, durch 
deren Zusatz das Fleisch an Wohlgeschmack und Güte allerdings keines- 
falls gewinnt; gepökeltes Fleisch steht ја im Preise auch niedriger als 
frisches Fleisch. 

‚‚ Die zweite, physikalische Art der Konservierung, die nament- 
lich für frisches Fleisch in Anwendung kommt, seine Aufbewahrung 
bei niederer Temperatur bat sich durch das Verbot der Ver- 
wendung gewisser Salze zu Fleisch augenblicklich in umfangreicher 
Weise Eingang in die Fleischereibetriebe verschafft. Zwar ist die 
Kalte zur Haltbarmachung von Fleisch schon seit langer Zeit gebräuch- 
lich, jedoch konnte man sich früher ihre Wirkung auf Fleisch nicht 
in dem Malse erklären, wie es die Wissenschaft heute vermag. Die 
Natur hatte eben den Menschen darauf gebracht, indem sie ihm an 
den im Sibirischen Eise aufgefundenen, wohlerhaltenen Mammutkadavern 
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zeigte, dafs selbst so leicht zerstörbare Stoffe wie das Fleisch doch 
Tausende von Jahren aufbewahrt werden können, ohne der Fäulnis 
anheimzufallen. Solche Mammutkörper fanden Nordlandsreisende in 
solcher Frische vor, dafs sie das Fleisch nicht nur zur Nahrung der 
mitgefübrten Hunde benutzen konnten, sondern an dem Wohlgeschmack 
selbst Gefallen fanden. 

Erst in den letzten Jahrzehnten ist es der Wissenschaft gelungen, 
eine Erklärung für die Wirkung dieser vortrefflichen Aufbewahrungsart 
von Fleisch zu finden. Fast alle Zersetzungen organischer Stoffe werden 
nämlich durch das Vorhandensein von Mikroorganismen, besonders 
Spaltpilzen (Bakterien) bedingt, deren Lebensfähigkeit durch niedere 
Temperatur bedeutend abnimmt und für Fleischbakterien bei 0° fast 
шш aufhört, während andere Spaltpilze, wie der Cholera- und 

‘yphusbacillus z. В. selbst im Eis weiterleben können. Um diese 
Konservierungsart auch jedem einzelnen zugängig zu machen, wurden 
die Eissehränke erfunden, deren Inneres durch eine verhältnismäfsig 
geringe Menge Eis leicht auf niederer Temperatur erhalten werden 
kann. Für Fleischwarenhandler, die gezwungen sind, gröfsere Mengen 
von Fleisch namentlich in der heifsen Jahreszeit aufzubewahren, ge- 
nügen Eisschränke selbst grölserer Konstruktion oft nicht, und es haben 
sich aus diesem Grunde Gesellschaften gebildet, deren Aufgabe es ist, 
wohlgekühlte Räume jedermann für billiges Geld zur Verfügung zu stellen. 

Eine der gröfsten Gesellschaften, die bereits auch schon in 
anderen Städten, wie Hamburg, Köln, Leipzig о. в. ж. grölsere Kühl- 
anlagen besitzt, ist die Gesellschaft für Markt- und Kühl- 
hallen zu Berlin. Diese ist im Besitz der grofsten deutschen Eis- 
fabrik und vermietet Kühlräume, die sowobl durch eine richtige Küh- 
lung der Luft, durch Erhaltung eines bestimmten, gleichbleibenden, 
relativen Feuchtigkeitsgehaltes und durch Fernhalten von Bakterien- 
keimen und mechanischen Verunreinigungen der Kühlhausluft und des 
Fleisches eine hervorragende Konservierung des letzteren ermöglicht. 
Hierdurch werden die hygienischen Anforderungen, welche man an 
eine Fleischkühlanlage stellen kann, nach jeder Richtung hin erfüllt. 
Die Konservierung des Fleisches geschieht bei einer Temperatur von 
+ 4° С. Betrachtet man Fleisch, welches längere Zeit hindurch einer 
solchen Temperatur ausgesetzt wurde, so bemerkt man, dafs die Ober- 
fläche eine dünne, trockene, lederartige Beschaffenheit angenommen 
hat; durch diese Schicht wird das Eindringen der Bakterien in das 
Innere und ebenso eine allzuschnelle Gewichtsabnahme des Fleisches 
verhindert. Bekanntlich wird Fleisch auch um so schmackhafter und 
verdaulicher, je länger man ihm Zeit läfst, die nach dem Schlachten in 
den Muskeln beginnende ,,milchsaure Reaktion“ durchzumachen. Dieser 
Reifungsprozefs vollzieht sich durch längeres Verbleiben in den Kühl- 
räumen in der denkbar vollkommensten Weise. Я 

Da die Bildung einer dünnen, lederartigen Schicht auf dem Fleisch, 
durch welche Bakterien nicht in das Fleischinnere gelangen kénnen, 
immerhin längere Zeit in Anspruch nimmt, war man in jüngster Zeit 
een bemüht, jene schützende Umhüllung künstlich nachzu- 
abmen. Zwei deutschen Chemikern ist es denn auch gelungen, ein 
Verfahren zu finden, nach dem man ohne Anwendung von irgend 
welchen der Gesundheit schädlichen Stoffen Fleisch und Wurstwaren 
dauernd aufzubewahren im stande ist. Zwar wird die nachstehend 
beschriebene Konservierungsart für frisches Fleisch nicht an- 
gewendet, weil die kurz nach dem Schlachten in das Fleisch dringenden 

paltpilze durch einen oberflächlich schützenden Überzug nicht in 
ihrer Weiterentwicklung ohne Anwendung niederer Temperatur ge- 
hemmt werden können; jedoch wird jene Methode für alle sonstigen 
Arten von Fleischwaren wegen ihrer grofsen Einfachheit berufen sein, 
sich eine dauernde Stellung in der Fleischkonservierungsindustrie zu 
verschaffen. Dieses Verfahren wird jetzt bereits technisch verwertet, 
und zwar durch die Jela Gesellschaft in Berlin. Die zu 
konservierenden Fleischwaren werden in eine hellbraune, wachsartige, 
geruch- und geschmacklose Masse „Jela“ (D. R. Р.) getaucht, die 
einfach in Kesseln mit direkter Unterfeuerung bei 100° Celsius auf- 
geschmolzen und durch stetes Umrühren bis auf 65—70° Celsius ab- 
gekühlt wird. Waren, die einen längeren Transport auszuhalten haben, 
werden auf diese Weise zwei- bis dreimal mit det Masse überzogen. Nach 
dem Herausnehmen der Waren sus der flüssigen Masse wird diese in 
wenigen Augenblicken fest, behält jedoch auch bei niederer Tempe- 
ratur ihre Elastizität bei. In allerjüngster Zeit überzieht man Würste 
und namentlich solche Fabrikate, welche nicht in Darm gearbeitet 
sind, wie z. B. Schinken, Speck u. s. w., des besseren Aussehens wegen 
mit einer dünnen Paraffinschicht und dann erst mit Jelamasse. Die 
Materialkosten dieser Konservierung betragen zur Zeit pro 1 Pfd. 
Fleisch etwa 6 Pf., so dafs also noch eine Verbilligung wünschens- 
wert ist. 

Durch diesen Überzug werden die Fleischwaren unbegrenzt balt- 
bar, da die Masse erst bei etwa 65° Celsius zu schmelzen beginnt 
und eine solche Temperatur selbst in heifsen Gegenden auch nicht 
annähernd erreicht wird. Da aber nicht nur die Temperatur, sondern 
auch vor allen Dingen ee ; faulige oder sonstige Gerüche 
einen nachteiligen Einfluls auf die Schmackhaftigkeit von Fleischwaren 
ausüben, wird sich die Anwendung уоп Jela besonders für diejenigen 
empfehlen, die nicht über Aufbewahrungsräume mit guter Luft verfügen. 

Noch ein dritter Punkt macht das Jelaverfahren zu einem be- 
sonders vorteilhaften. Während man bei der Aufbewahrung von 
Fleischwaren nach einiger Zeit bereits einen Gewichtsverlust von etwa 
10°, feststellen kann, ist ein Austrocknen von mit Jela überzogener 
Ware vollkommen ausgeschlossen. 

Der Versand der überzogenen Waren zu Schiff nach weit ent- 
fernten Plätzen geschieht in der Weise, dafs sie in Kisten mit Säge- 
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mehl oder Holzwolle verpackt werden, ohne dafs diese während des 
Transportes in besonderen Kühlräumen unterzubringen sind. 

Es sei endlich noch erwähnt, dafs auch bereits mit anderen leicht 
verderblichen Nahrungsmitteln, wie Butter, Obst, Gemüsen, Kaffee 
u. s. w. Konservierungsversuche mit Jela nicht ohne Erfolg angestellt 
worden sind, jedoch noch keinen definitiven Abschlufs gefunden haben. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 
Drillmaschine 


von der Aktien-Gesellschaft H. F. Eckert in Berlin-Friedrichsberg. 
(Mit Abbildungen, Fig. 33--37.) 
Nachdruck verboten. 

Die Drillmaschine hat für die Landwirtschaft aus dem Grunde 
eine ganz besondere Bedeutung, weil mit ihrer Hilfe die früher all- 
gemein übliche Breitwurf-Aussaat durch die Drillaussaat ersetzt wer- 
den konnte; letz- 
tere kennzeichnet 
sichaber bekannt- 
lich dadurch, dafs 
die Körner in 


Ferner läfst sich der Säeapparat für verschiedene Körnergröfsen 
und für Entleerung einstellen; sein Süegehäuse hat nämlich einen 
federnden und vierfach verstellbaren Boden. Die erste Stellung ist 
für feinere Sämereien, die zweite für Getreide aller Art, die dritte 
für grofskörnige Saat und die vierte für die Entleerung bestimmt. 

Das Säegehäuse liegt geschützt unter dem Boden des Kastens und 
ist für genaue, aber freigleitende Aussaat mit weitem Ein- und Durch- 
gangsraum versehen. Die Umstellung für den Wechsel des Saatgutes 

eschieht einzeln, wobei jede Stellung sicher fixiert wird. Dabei wird 
ler Boden des Gehäuses zugleich in den für die betr. Samenart passen- 
den Neigungswinkel eingestellt. 

Will man während des Drillens Kleesamen oder ein Gemenge von 
Gras- und Kleesamen, vielleicht auch Senf eto. breitwürfig vor die 
Drillreihen aussäen, so verwendet man den in Fig. 85 wiedergegebenen 
Kleesäeapparat. Die Aussaat erfolgt hierbei durch eine Bürsten- 
welle, welche die Saat durch entsprechend geöffnete Ausläufe verteilt. 
Der Säekasten wird vor den Hebeln der Schare an Schienen befestigt 
und vom rechten Fahrrad durch eine Gelenkkette angetrieben. 

Zum horstweisen Auslegen von Rübensamen, einer Manipulation, 
die man als Dibbeln bezeichnet, bedient man sich des Dibbelappa- 
rates, Fig. 36. Dieser legt die Samen in genau gleichen Abständen 
von 26--36 еш 
in der laufenden 
Reihe aus und 
zwar durch ruck- 

weises Öffnen 


gleichmälsigem 
Abstande und in 
gleicher Tiefe zu 
liegen kommen, 
während bei der 
Breitaussaat dies 
nicht der Fall ist. 
Dazukommtnoch, 
dafs die Drillaus- 
saat sich überall 
anwenden ” läfst, 
wo nicht zu steile 
Abhänge oder 
Massen von Wur- 
zelunkräutern 
undgröfsere Men- 
gen von Steinen = ` 
vorkommen. Fer- 
ner wirken die 
Schare der Drill- 
maschine wie 
Eggenzähne, d. h. 
sie arbeiten die 
Ackerkrume gut durch. Endlich bietet die Drillmaschine die Möglich- 
keit, die Samen in engen oder weiten Abständen auszulegen; man hat 
lediglich den Abstand der Schare voneinander entsprechend zu wählen. 
Die Drillmaschine, welche man zu diesen 
Arbeiten benutzt, dient nun gleichzeitig zwei 
Aufgaben; einmal streut sie den Samen 
aus nnd weiterhin pflanzt sie, indem sie 
den Samen in der richtigen Tiefe und auf 
einem entsprechend vorbereiteten Bett aus- 
legt. Daraus folgert sich allerdings eine Ca 
wisse konstruktive Kompliziertheit der Ma- 
schine, die aber gerade dem Spezialisten ein 
weites Feld der Tätigkeit erößnete; lt es 
doch, eine Drillmaschine zu bauen, die mit 
gröfster Leistungsfähigkeit und Dauerhaftig- 
keit konstruktiv gröfste Einfachheit verband. 
Als ein Resultat dahin zielender Versuche 
stellt sich die Miranda-Drillmaschine 
der Aktien-Gesellschaft Н. Е. Eckert 
in Berlin-Friedrichsberg dar. 
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Fig. 35. 
Z. A.: Drilimaschine. 


Fig. 34 u. 35. 


Der wichtigste Teil der in Fig. 33 in der Ansicht wiedergegebenen 
Maschine ist der Säeapparat (P. 141640), Fig. 34. Dieser gestattet 
die Einstellung jedes Saatquantums und enthält zu diesem Behufe 
breitrillige Schubräder mit Verschlufsringen aus gestanztem Eisen- 
blech and mit beweglichem Schlufsmuffenschieber. Die Schubrader wer- 
den durch einen Hebel in der Mitte der Maschine reguliert und sind an 
Hand einer Skala genau auf das gewünschte Saatquantum einzustellen. 
Die Rillen sind so konstruiert, dafs jede Samenart gleich gut und 
gleichmäfsig befördert wird, ohne dafs Hindernisse und Verschieden- 
heiten des Terrains oder Zuges dies beeinflussen könnten. 


Fig. 33. Drilimaschine von der Aktiengesellschaft Н, F. Eckert in Berlin- Friedrichaberg. 


einer Klappe in 
den Schartrich- 
tern. Dazu dient 
ein Sternradchen, 
Neng auf einer 

lurchgehenden 
Welle sitzt. Die 
Welle wird von 
der rechten Seite 
der Maschine aus 
durch Zabnrider 
angetrieben, die 
für den gewiinsch- 
ten Abstand ш der 
laufenden Reihe 
jeweilig ausge 
wechselt werden. 
Das Ausheben der 
Schare bewirkt 
zu gleicher Zeit 
des Ausrücken 
des Dibbelapps- 
rates. 

Werden Rübenkerne in losem, trockenem Boden ausgelegt, зо 
lafet sich deren gleichmäfsiges Aufgehen dadurch sichern, dafs man 
die Maschine mit Druckrollen arbeiten läfst. Diese umfassen einen 
senkrecht beweglichen Führungsrahmen nebst einer gufseisernen Rolle 
mit gewölbtem Kranze. Man führt sie mit den Scharhebeln von der 
решш Befestigungsstange aus. Die von den Druckrollen im 

rdboden hinterlassenen Ränder werden durch Zustreicher entfernt, 
die in die Haken am Ende des Gestells eingehängt sind. Ebenso 
werden die Druckrollen gleichzeitig mit dem Schar ausgehoben. 

Um Raps besser aussäen zu können, setzt man in den Saatkasten 
der Maschine Rapstrichter ein. Diese sind so geformt, dafs man 
nicht mehr genötigt ist, den ganzen 
Saatkasten zu füllen, was bei der 
grofsen Entfernung, in der man 

ie Rapskörner auslegt, eine un- 
nötige Beschwerung der Maschine 
bedeuten und auch der Saat selbst 
schaden würde. Die Trichter liegen 
über der durch den Saatkasten 

ehenden Welle und haben nach 

len Schubrädern zu 
Ausläufe. 

Da die Maschine 
auf jedem Terrain ver- 
wendbar sein sollte, во 
hat man ihr die in Fig. 
37 skizzierte Brems- 
vorrichtung bei- 
gegeben. Diese umfalst 
eine Handkurbel, eine 
Spindel nebst Druck- 
hebel und zwei Brems- 
klötze; von diesen ist je einer auf jedes Rad der Maschine wirksam. 
In ähnlicher Weise wird für solche Fälle, wo ausnahmsweise schwerer 
Boden zu Drillen ist, ein besonderes, extra schweres Vollschar verwandt. 

Die beschriebene Maschine wird für normale Bodenverhältnisse für 
Spurweiten von 11/,+-3°/, m und mit 7-37 Reihen sowie eine Bespannung 
von 13 Pferden und eine Tagesleistung von 2!/,-:-8:/, ha für den klein- 
sten und 9-10 ha für den gröfsten ausgeführt. Für susnahms- 
weise schwierige Bodenverhältnisse werden Maschinen mit 1", — 2 m 
Spur gebaut, deren Leistung sich zwischen 2", --3"/, ha für die kleinste 
und 41, 5 ha für die gröfste Maschine bewegt. 
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Fig. 37. 
Z. A.: Drillmaschine. 


Pig. 36 u. 37. 
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Кее. 
Bäckerei und Teigwarenindnstrie. 


Die maschinelle Einrichtung der „Illmühle“ 
der Ilikircher Mühlenwerke А.-б. 
ausgeführt von Simon, Bühler & Baumann in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 38--40.) 

Nachdruck verboten. 
Unmittelbar nach dem Brande der alten Strafsburger „Illmühle“ 
erteilte die Direktion der Illkircher Mühlenwerke A.-G. der 
Firma Simon, Bühler & Baumann in Frankfurt a. Main, 
welche bereits die frühere Mühle eingerichtet hatte, den Auftrag zur 
Projektierung eines Neubaues. Die für diesen erforderlichen Ge- 


Kanal untergebrachten Transportband durch die Mühle und Putzerei in 
das Silogebäude. Ein Elevator hebt ihn daselbst an und ein Trans- 
porteur verteilt ihn auf die einzelnen Zellen; ein zweiter Transporteur 
ermöglicht im Verein mit dem Elevator das Umstechen des Getreides. 

Aus dem Silo gelangt der Weizen in die Putzerei, von dieser in 
die Mischsilos und von da in die eigentliche Mühle. Die fertigen 
Produkte werden nicht in der Mühle, sondern in dem Magazin abge- 
sackt und ebenda aufgestapelt, oder erforderlichenfalls auch sofort in 
die Waggons, Schiffe und Fuhrwerke verladen. S 

Was die Einrichtung der einzelnen Abteilungen anbelangt, so wäre 
zu erwähnen, dafs der Schiffselevator, Fig. 38, in Form eines 
festen Turmes mit anschliefsender Laufbrücke ausgeführt wurde. Die 
Gurtscheiben haben 60 >< 28 cm, der Ausleger ladet 8,5 m aus und 
die Brücke ist 15,8 m lang. 

Die Vorreinigung empfängt den Weizen von dem Transporteur 
auf der Brücke und umfafst eine automatische Wage sowie mehrere Reini- 


bäude wur- gungsmaschi- 
den von der nen der „Mo- 
FirmaBrion nitorklasse“. 
& Haug in Diese „Moni- 
Strafsburg tors‘ besitzen 
і. E., die ma- ein dreifaches 
schinelle Ein- Siebwerk; der 
richtung aber Einlauf des 
von Simon, Getreides in 
Bühler & die Maschinen 
Baumann erfolgt in 
ausgeführt. einem brei- 
Man begann ten, dünnen 
den Neubau Strom, wobei 
am 2. Januar eine starke 
des Jahres Aspiration der 
1903 und be- Körner statt- 
reits Anfang findet. Das 
September erste Sieb ent- 
desselben Jah- fernt Schrol- 
res lief die len, Steineund 
ganze Anlage Schniire; das 
leer; am 22. zweite Erb- 
10. 03 wurde sen, Bohnen, 
der Betrieb kleine Steine 
mit 1600 Sack etc. und das 
pro Tag auf- dritte Sand 
genommen und kleinere 
und vom De- Sämereien. 
zember des Beim Verlas- 
nannten sen der Ma- 
Jahres ab ar- schine wird 
beitete die die Frucht 
Mühle mit durch einen 
1800 Sack täg- Windstrom 
licher Ver- nochmals aspi- 
mahlung. riert und läuft 
Heute beträgt a RR RN, $ dann auf das 
die tägliche 160 m lange 
Leistung nach ig. 38. Schifselenatoranlage der „Iumühle“ der Iukircher Mühlenwerke A.-G., ausgeführt von Simon, Bühler $ Baumann in Frankfurt a. М. ` Transport- 
schon vorge- bandim Kanal. 


nommener Vergröfserung ca. 2500 Sack. 

Die neue Mühle, deren Situationsskizze Fig. 40, wiedergibt, lie; 
am Rheinhafen zu Strafsburg und an der Landstrafse von Strafs- 
burg nach Kehl; sie entnimmt die erforderliche Kraft der Ill durch 
zwei Wasserkraftanlagen, deren elektrischen Teil die Firma Brown, 
Boveri & Co. in Mannheim-Käferthal ausgeführt hat. Die Kraft- 
stationen zu Eschau und Illkirch sind von der Verbrauchsstelle 
8 bezw. 14 km entfernt, so dafs eine Übertragung des Stromes in Hoch- 
spannungskabeln als angebracht erschien. 

Mit Rücksicht darauf, dafs sich loses Getreide leichter transpor- 
tieren lälst als gesacktes, hat man den Getreidesilo an das dem Hafen 
und Anschlufsgeleise entgegengesetzte Ende des Fabrikkomplexes ver- 

` legt. Das Mehlmagazin dagegen liegt unmittelbar an den Geleisen 
der Hafenbahn. 

Das Arbeitsverfahren in der Fabrik ist etwa das folgende: 

Ein Schiffselevator, dessen Situation aus Fig. 38 u. 40 erkennbar 
ist, hebt den Weizen aus dem Schiff und gibt ihn durch ein Teleskop- 
rohr an einen Innenelevator ab, der den Weizen zur Vorreinigung auf 
die entsprechenden Maschinen bringt; vorher jedoch wird er durch 
eine automatisch arbeitende Wage mit 500 kg Ausschüttung ver- 
wogen. Aus der Vorreinigung läuft der Weizen auf einem in einem | 


Im Parterre der Vorreinigung ist ein Hebelstellwerk in der Art einer 
Zentralweichenstellung eingebaut, so dafs der Mann, der den Schiffs- 
elevator bedient, von-seinem Standort aus den ankommenden Weizen 
auf die Zellen im Silo, also auf ca. 170 m Entfernung verteilen kann. 

Der Silo wurde von Ed. Züblin in Strafsburg in Henne- 
bique-Konstruktion ausgeführt. Er hat 34 m Länge, 15,75 m Breite 
und 35 m gröfste Höhe. Er enthält zwölf Zellen für je 3000 Sack 
und zwölf Zellen für je 1500 Sack Getreide, fafst also im ganzen 
54000 Sack gleich 5400 t. Das Grundstück, auf dem das Silo steht, 
gestattet dessen Verlängerung um mehr als das doppelte. Im Silo 
entleert das grofse Transportband in einen Elevator; dieser hebt den 
Weizen auf eine Schnecke von 35 om Durchmesser, die sich hoch 
oben über den Zellen erstreckt und mit 24 Ausläufen versehen ist. 
Die Verschlufsklappen der Ausläufe werden vom Hebelstellwerk in der 
Vorreinigung betätigt. 

Aus den Silozellen tritt der Weizen durch die aus Fig. 39 ersicht- 
lichen Ausläufe in eine unter den Zellen liegende Schnecke über eine 
automatische Wage. Auf der Schnecke befinden sich zehnteilige 
Weizenmischer für jeden Auslauf vom Silo, um das Quantum genau 
regulieren zu können. Eine zweite Schnecke nimmt den gemischten 

eizen auf und bringt ihn in die Putzerei. 


28 


In baulicher Hinsicht macht übrigens das Parterre des Silos einen 
eigenartigen Eindruck, indem die freischwebenden Trichterbéden der 
Zellen im Verein mit den gut gegliederten Betoneisensäulen dem 
Ganzen ein hallenartiges Aussehen verleihen (vgl. Fig. 39), umsomehr 
als die Ausläufe der Zellen 4,65 m über der Parterresohle liegen und 
die schrägen Wände der Trichterbéden auf 7 m Höhe endigen. 

Da die Abdeckung der Silozellen 28 m über der Sohle des Par- 
terres sich befindet, so stellt sich die wirkliche Höhe der Zellen auf 
28 +-4,65 = 23,35 m. 

In dem Putzereiprozels ist aufser auf die gewöhnlichen Reini- 

ingsmaschinen das Hauptaugenmerk auf die Wäscherei und künstliche 
Frockenanlage sowie richtiges Konditionieren der verschiedenen Weizen- 
sorten gerichtet worden. 

Die kleinen Silozellen in der Putzerei dienen dazu, um die 


nach „Kondition“ behandelten Weizen verschiedener Herkunft als ein- 
heitliches Vermahlungs- 
quantum eine gewisse Zeit 
vor der Vermahlung fertig 
zum Gebrauch in der Mühle 
bereitzubalten. 

Das eigentliche Müh- 
lengebäude liegt 16,75 m 
vom Silospeicher entfernt 
und birgt aufser der Mühle 
auch die Putzerei unter 
demselben Dache. Jedoch 
sind beide durch den Seil- 
schacht und die diesen ab- 
schliefsenden Brandmauern 
feuersicher voneinander ge- 
schieden. 

Das Gebäude ist 104,52m 
lang und 10,06 m breit; 
zwei vordere und zwei hin- 
tere abgeschlossene Trep- 
penhäuser verbinden die 
einzelnen Geschosse. Vor 
dem Seilschachte liegt das 
verhältnismäfsig kleine Ma- 
schinenhaus, in dem die 
Elektromotoren sowie ein 


Transformator unterge- 
bracht sind. 

Das Gebäude hat sechs 
Böden, deren unterster 


5,25 m über dem Fulsboden 
des Parterres liegt. Die 
anderen folgen sich von 
unten nach oben gezählt 
mit 4,25, 4,0, 4,2, 4,0 und 
3,0 m. Der erste Boden 
ruht auf Trägern und gufs- 
eisernen Säulen, die auf 
2,75 m Höhe einen zweiten 
Trägerrost tragen, auf dem 
zwei Transmissionsstränge 
für den Antrieb der Walzen- 
stühle sich befinden. Auf 
den Hauptträgern, die 2,6 m 
voneinander entfernt liegen, 
sind im ersten, zweiten, 
dritten und vierten Boden 
starke Futterhölzer be- 
festigt; darauf ruht ohne 
Gebälk und Säulen der 
80 mm starke erste Boden- 
belag von Pitchpine. Der 
fünfte und sechste Boden 
sind in der allgemein üb- 
lichen Art aus Balken und 
einfachen Bohlen hergestellt. Diese Anordnung der Böden ermöglicht 
die unmittelbare Befestigung der Transmissionen an den Trägern und 
gestattet es, die Rohre in allen Böden, ohne Rücksicht auf die Balken 
nehmen zu müssen, bequem durchzuführen. 

Über dem Seil- und Staubschachte befindet sich in einer Höhe 
von 42m ein grofses Wasserreservoir von 360001 Inhalt. Dieses 
versorgt die von Grinnell, Sprinkler, Mather & Platt Ltd. 
in Manchester (Vertreter: John M. Sommer & Co. in Mülhausen 
i. Els.) gelieferte automatische Feuerlöscheinrichtung des Etablisse- 
ments mit Wasser. 

Das Lagerhaus liegt 11 m vom Mühlengebäude entfernt 
und ist mit ihm durch eine Brücke verbunden. Es erstreckt 
sich rechtwinklig zur Mühle zwischen dem Anschlufsgeleise und 
dem Hofe und ist in seiner vorderen Partie zum Verwaltungs- 
gebäude ausgebaut. Durchaus massiv in einer Breite von 20 m 
sowie einer Länge von ca. 80 m, umfalst es ein Parterre und zwei 
Obergeschosse. Es enthält die Vorreinigung, die Sanitätseinrichtung, 
das Mehlmagazin und die Verwaltungsbureaus sowie die Portierloge. 
Alle diese Abteilungen sind voneinander durch Brandmauern ge- 
schieden. 

Der als Magazin benutzte Teil enthält die Mehl-Sack- und Misch- | 


Fig. 39. Silo der „Ilmühle‘‘ der Ikircher Mühlenwerke A.-G., ausgeführt von Simon, Bühler & Baumann 
in Frankfurt a. M. 


maschinen, die Sackreinigung u. a. mehr, um den Versand getrennt 
vom eigentlichen Betriebe vornehmen zu können. 

Zwischen dem Magazin und dem Quai des Hafens liegen drei 
Eisenbahngeleise mit den erforderlichen Weichen, um die an- 
kommenden und abgehenden Waggons rangieren zu können. Nach 
dem Hofe zu ist das ganze Gebäude durch eine breite Verlade- 
rampe und eine 10 m tiefe offene Wellblechhalle abgeschlossen, 
unter der die Fuhrwerke Stellung nehmen. 

Im Maschinenhause hat ein grofser Drehstrommotor von 
750 PS Platz gefunden, der 220 Touren macht und mit Strom von 
8000 Volt Spannung versorgt wird. Dieser Motor betätigt mittels 
20 Seilen die im Seilschachte anfangenden Transmissionen. Zur Zeit 
wird der Motor allerdings noch nicht voll ausgenutzt, da bei seiner 
Wahl Rücksicht auf die Vergröfserung der Mühle genommen wurde. 

Ein zweiter Drehstrommotor im Maschinenhause treibt die Putzerei ; 
er arbeitet mit transfor- 
miertem Strome von 220 
Volt und kann 125 PS 
bei 220 Touren abgeben. 
Vier Seile übertragen von 
ihm die Kraft .im_Seil- 
schachte auf die Haupt- 
welle der Putzerei. 

Weitere kraftüber- 
tragende Elektromoto- 
ren sind aufgestellt: im 
Silogebäude und im Mehl- 
magazin. Von denen im 
Silo leistet der eine 27 PS 
und betreibt die nach der 
Putzerei arbeitenden Ma- 
schinen und Apparate. 

Der zweite Drehstrom- 
motor von 63 PS betätigt 
die Hauptelevatoren und die 
Verteilungsschnecken über 
und unter dem Silo. Diese 
Schnecken dienen dem Ein- 
lagern, Umstechen und der 
Entnahme der Frucht. 

Von den zwei Dreh- 
strommotoren im Mehl- 
magazin betätigt der eine 
die Schiffselevatorenlage, 
die Vorreinigung und das 
grofse Transportband, der 
andere die Mehlnachsioh- 
tung, die Mehlmisch- und 
die Mehlpackmaschinen. 

Alle diese Motoren 
laufen mit einer Spannung 
von 220 Volt. 

Die Beleuchtung 
der ganzen Fabrik erfolgt 
in glänzender Weise durch 
elektrisches Glühlicht von 
120 Volt Spannung, wofür 
der Strom ebenfalls in der 
Primarstation der Fabrik 
gewonnen wird. 

Die Primärstatio- 
nen in Illkirch und 
Eschau umfassen insge- 
samt zwölf Turbinen mit 
einer GesamtHöchstleistung 
von 1400 PS; davon be- 
finden sich neun Turbinen 
von max. 900 PS Gesamt- 
leistung in der Zentrale in 
Illkirch und drei Turbinen 
von 500 PS Leistung in Eschau. Direkt gekuppelte Generatoren von 
900 bezw. 500 PS erzeugen bei 90 Touren in der Minute Strom von 
8400 Volt Spannung, der zunächst an eine Sammelschiene am Schalt- 
brett der Station in Illkirch geleitet wird. Von da geht er in einer 
dünnen oberirdischen Leitung, bestehend aus drei Drähten von je 
20 qmm Querschnitt, auf hölzernen Masten zum Maschinenhause der 
Ilmühle, deren grofser Motor mit Strom von 8000 Volt gespeist 
wird, während die kleinen Strom von 220 Volt aus dem Transformator 
im Maschinenhause der Illmühle entnehmen. Die Zentrale in Illkirch 
ist rd.9km von dem Maschinenhause und die in Eschau rd. 5 km 
von der Illkirch entfernt, so dafs die gröfste zu überspringende Ent- 
fernung 9 + 5 = 14 km beträgt. 

Was die Ausgestaltung der Fassaden anlangt, so ist beim Silo, 
der Mühle und dem Maschinenhause das sogen. Pfeilersystem festge- 
halten, während das Lagerhaus, wie Fig. 38 erkennen lälst, sich als 
einfacher, aber geschmackvoller Putzbau darstellt. Die Verwaltungs- 
zwecken dienende vordere und demgemäfls auch um ein Geschofs über- 
höhte Partie des Lagerhauses pafst sich in ihrer Architektur den 
übrigen Bauten an; ihre weilsen Putzflächen heben sich von den nach- 
gedunkelten der Pfeiler wirksam>ab. 


Flachsichte- und Griefsputzmaschine 
von Paul Kelm in Oberschönweide bei Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 41) Nachdruck verboten. 

Unter Nr. 135332 ist eine neue Flachsicht-und Griefsputz- 
maschine patentiert, welche in ihrem Gestell durch federnde 
Bänder aufgehängt ist und duroh eine Exzenterwelle in schüt- 
telnde Bewegung versetzt wird. 

Bei dieser Maschine gelangt das Sichtgut durch den Einlauf zu- 
nächst auf ein Sieb, welches die grobe Schale absondert und sie einem 
aus der Maschine führenden schrägen Kanal übermittelt, während die 
Durchschläge auf die Mehlsiebe fallen. Eine grölsere Anzahl dieser 
Mehlsiebe ist in dem sie einschliefsenden Gehäuse derart angeordnet, 
dafs die Überschläge entweder von dem Ende eines Siebes auf einen 
Zwischenboden niederfallen, durch den sie auf das andere Ende des 
darunter befindlichen nächsten Siebes geleitet werden, oder dafs sie 
von dem Ende eines Siebes unmittelbar auf das darunter befindliche 
vorstehende Ende des nächsten Siebes fallen. Die Durchschläge gleiten 
auf den Sammelboden herunter, fallen in den im Gehäuse gebildeten 
Mehlkanal und werden durch diesen zum Mehlauslauf geleitet. 

Es sind zwar bereits ähnliche Maschinen bekannt geworden, doch 
achliefsen sich bei diesen die Siebe nicht unmittelbar an die Sammel- 


beispiel doppelt ist, mittels seitlich angebrachter federnder Bänder 3 
schaukelartig aufgehängt. Von der Welle 4 des zur Zuführung des 
Sichtgutes dienenden Hebewerkes 5 aus wird die auf dem Gestell 1 
gelagerte Exzenterwelle 6 angetrieben, welche mit Hilfe einer Stange 7 
auf das Gehäuse 2 eine schüttelnde Bewegung überträgt. 

Das Mehl- oder Sichtgut gelangt von dem oberen Teil des Hebe- 
werkes 5 durch den Einlauf auf das im oberen erweiterten Teil des 
Gehäuses 2 angebrachte Sieb 9, an das sich rückwärts ein schräger 
Kanal 10 anschliefst, durch den die grobe Schale zur weiteren Ver- 
arbeitung aus der Maschine seitlich abgeleitet wird. 

Die Durchschläge fallen von dem Sieb 9 auf die oberen der in 
gröfserer Anzahl angeordneten Mehlsiebe 11, welche hier treppenarti; 
in dem schräg aufgehängten Gehäuse 2 übereinander angeordnet sind. 
Unter jedem Sieb 11 ist ein Sammelboden 12 vorgesehen, auf welchem 
die Durchschläge vor dem Sieb herunter in den im Gehäuse 2 ge- 
bildeten Mehikanal 13 gleiten, der zu dem Mehlauslauf 14 führt. Um 
die Überschläge von dem einen Ende eines jeden Siebes nach dem 
anderen Ende des nächsten, darunter angebrachten Siebes zu leiten, 
sind zwischen je zwei Sieben Zwischenböden 15 angebracht, die mit 
Bezug auf die Enden des höher gelegenen Siebes vorstehen und mit 
Bezug auf die Enden des tiefer gelegenen Siebes zurückstehen, во dafs 
das Sichtgut auf einer geschlängelten Bahn von einem Sieb zum an- 


böden an. Durch die Öffnungen zwischen den Sieben und den Sammel- | deren geht. 
böden werden aber bei starker Saugwirkung auch gröbere Teile und Die Überschläge von dem untersten Mehlsieb 11 werden weiter 
Kleie in den auf Griefs- 
Raum unter 5 а siebe 16 ge- 
den Sieben M- sant. leitet, welche 
mitgerissen, ; А іп bezug auf 
während bei Elch scher лепей A-3., wim. Haumann frises, сарбо ү. Anordnung 
geringer Saug- undWirkungs- 
wirkung . des weise den 
Geblises ein - Mehlsieben 
zu leichter © entsprechen, 
Druckaus- > und deren 
gleich zwi- % Durchschläge 
schen denRäu- " durch деп 
men über und = Dunstablauf 
unter den Sie- . 17 abgeführt 
ben eintreten R werden, wāh- 
kann. Gemäfs rend die Über- 
vorliegender, schlage dieser 
von Paul Griefssiebe 
Kelm in durch einen 
Oberschön- Griefsablauf 
weide bei 18}fallen. 
Berlin her- Bes Mit dem 
rührender die Griels- 
Konstruktion | siebe ein- 
werden diese schliefsenden 
Übelstände unteren Teil 
dadurch ver- des Gehäuses 


mieden, dals 
die Siebe und 
Sammelböden 
dicht aneinander schliefsen, so dafs sie eine ununterbrochene Scheide- 
wand zwischen den beiden Räumen bilden. Nachdem das Sichtgut 
die Mehlsiebe passiert hat, läuft es über zwei oder mehrere in 
gleicher Weise angeordnete Grielssiebe, von denen die Durchschläge 


Fig. 41. 


gemeinschaftlich oder gesondert durch ein oder mehrere Ausläufe ab- 

geleitet werden. Diese Grielssiebe stehen durch Kanäle mit einem 

Gebläse in Verbindung, welches Überschläge wie Flugkleie absaugt 
` und sie durch einen Auslauf fallen läfst. 

62 Nach Fig. 41 ist an dem Gestell 1 der Maschine das die Siebe 

einschliefsende Gehäuse 2, welches bei dem dargestellten Ausführungs- 


Fig. 40. Situationsplan der „Ilimühle“ der Ilikircher Mühlenwerke A.-G., ausgeführt von Simon, Bühler & Baumann in Frankfurt а. М. 


2. A.: Flachsichte- und Griefsputsmaschine von Paul Kelm in Oberschönweide bei Berlin. 


2 steht ein 
Gebläse be- 
liebiger Bau- 
art in Verbindung, dessen in einen Aufsatz 19 des Gehäuses mün- 
dendes Rohr 20 durch ein Filter 21 abgeschlossen ist. Gegen die 
Innenseite des Filtertuches legen sich Abklopfer 22, welche bei der 
dem Gehäuse erteilten Schüttelbewegung das Filtertuch reinhalten. 
Aus den die Griefssiebe 16 aufnehmenden Räumen ge- 
langen Flugkleie u. dergl. von den Sieben infolge der 
Saugwirkung des Gebläses durch nach unten geneigt 
angeordnete Kanäle 23 in einen hinteren Kanal 24 
und fallen durch einen Auslauf 25 aus der Maschine. 

Bei einer zweiten, hier nicht dargestellten An- 
ordnung kommen die Zwischenböden 15 in Fortfall. 
‘Die Überschläge von dem Sieb `11 fallen unmittel- 
bar auf das darunter befindliche vorstehende Sieb, 
und die Durchschläge von jedem Sammelboden 12 ge- 
langen durch eine Anzahl nebeneinander angeordneter 
Durchbrüche in den Mehlkanal. 

In diesem Fall sind für die Durchschläge wie für 
die Überschläge der Griefesiebe mehrere Ausläufe vor- 
gesehen, und zwar dient beispielsweise der eine Aus- 
lauf für Dunst, der andere für groben Griefs, der 
dritte für feinen Griefe und der vierte für Über- 
schläge, welche infolge der Saugwirkung des Gebläses 
den Räumen der Griefssiebe entzogen worden sind. 

Zur Reinigung der verschiedenen Siebe ist jedes 
mit einer Abklopfvorrichtung verseben, deren jede einen 
an dem Sieb aufgehängten Winkelhebel besitzt, dessen 
langer Arm an dem Siebboden entlang liegt und 
dessen kurzer Arm unten einen Gummiball trägt, der 
bei der Schüttelbewegung gegen zwei feste Anschläge 
trifft, so dafs der lange Arm gegen das Sieb schlägt, 
um es rein zu halten. 

Im Anschlufs an das Vorstehende sei noch bemerkt, dafs die Ab- 
klopfhebel unter den Sieben zwar vorteilhaft, aber nicht unbedingt 
nötig sind, da ja der Luftstrom von oben nach unten, das Mahlgut 
mit sich fortreifsend, wirkt. 


Mehlverfeinerungsmaschine „Pat“ 
von Schneider, Jaquet & Cie. in Strafsburg - Königshofen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 42 u. 43.) 
Nachdruck verboten. 

Die neue Mehlverfeinerungsmaschine nebst Detacheur 
der Mühlenbauanstalt Schneider, Jaquet & Cie. in Strafsburg- 
Königshofen, welche durch Fig. 43 in der äufseren Ansicht und 
durch H 43, Skz.1 im Längenschnitt veranschaulicht ist, arbeitet 
ungefähr wie folgt: Г 

Das den Glatt- oder Porzellanstuhl verlassende Mahlgut fällt 
beim Eintritt in die Maschine in eine je nach ОгӧЃве der Maschine 
mit 340-:-400 Touren pro Minute rotierende Schnecke. Diese Schnecke 
hat am Ende zwei Daumen, welche das Mahlgut erfassen und nach 
dem höher liegenden Auslaufe fördern. Das den Auslauf passierende 
Mahlgut schichtet sich in diesem Apparat zu einer Säule auf, welche, 
da stets so viel Ware aus- wie eintritt, sich fortwährend erneuert. 
Hierbei drücken die oberen Schichten der Säule auf die unteren, und 
es findet .ein fortwährendes gegenseitiges Reiben unter den einzelnen 
Teilchen des Mahlgutes statt. 

Um leichter oder stärker auflösen zu können, sind im Innern des 
Auslaufapparates verstellbare Eisenstabchen eingebaut. 

Die Skz. 3--5 der Fig. 43 zeigen die Handhabung des Stellwerkes. 

Soll das Mahlgut schonend behandelt werden, so ist das seitlich 
aulsen angebrachte Gegengewicht derart zu verstellen, dafs die inneren 
Eisenstäbohen das Mahlgut nicht berühren (Skz. 3, Fig. 43). Soll stärker 
aufgelöst werden, mufs das Gegengewicht so eingestellt werden, dafs 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Genossenschafts-Kornbranntweinbrennerel 
ausgeführt von Ullrich & Hinrichs A.-G. in Ratingen b. Düsseldorf. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 

Nachdruck verboten. 

Auf Tafel 4 ist die von der Firma Ullrich & Hinrichs A.-G. 
in Ratingen b. Düsseldorf den neuesten Erfahrungen der modernen 
Brennereitechnik gemäls eingerichtete landwirtschaftliche 
Brennerei H. Haokert G. m. b. H. in Westerholt b. Herten 
i. W. dargestellt. 

Diese Brennerei ist für die der heutigen Kontingentierung ent- 
sprechende Normalgröfse von 2 >< 3000 1 täglichen Maischraum gebaut 
und es sind, wie die Zeichnungen erkennen lassen, die Arbeitsräume 
in dem auch äufserlich geschmackvoll, architektonisch ausgeführten 
Gebäude übersichtlich und geräumig, jedoch ohne Raumverschwendung 
angeordnet, wobei namentlich auf gute Belichtung zur Erhaltung 
grofeter Reinlichkeit, die im Brennereigewerbe eine Lebensbedingung 
ist, ein Hauptaugenmerk gelegt wurde. Damit auch die Kellerräume 
hell und luftig ausgeführt werden konnten, die Entwässerung leicht 
zu ermöglichen war und das Be- und Entladen der Transportwi 
obne Schwierigkeiten von der Laderampe aus vorgenommen we: 
kann, ist die Sohle der Parterreräume са. 1 m über Niveau gelegt. 


Fig. 42. Mehlverfeinerungsmaschine „Pat“ von Schneider, saquet & Cie. in Strafsburg- Königshofen. 


die Stabchen leicht auf dem Mahlgut ruhen (Skz. 4, Fig. 43). Bei 
noch stärkerer Auflösung mufs das Gegengewicht horizontal gestellt 
werden, damit dessen volles Gewicht durch die Eisenstabchen auf 
die Ware drückt (Skz. 5, Fig. 43). 

Der Antrieb kann je nach Bedarf am Einlauf w oder Auslauf v sein. 
Zur Änderung des Antriebs sind die am Ende der Welle befindlichen 
Muttern zu lösen, die Welle aus der Schnecke, welche hohl gebohrt 
ist, zu ziehen und entgegengesetzt wieder einzuschieben und zu ver- 
schrauben (Skz. 1, Fig. 48). 

Auch der Auslauf der Maschine kann leicht von links nach rechts 
oder umgekehrt abgeändert werden. Zu diesem Zweck wird die Lager- 
platte am Auslauf losgeschraubt und nachher der Auslaufapparat selbst; 
alsdann wird letzterer umgedreht und die Lagerplatte wieder an- 
geschraubt (Skz. 2, Fig. 43). 

Da der Auslauf der Mehlverfeinerungsmaschine „Pat“ etwas höher 
als der Einlauf liegt, kann dieser zwischen jedes Laufrohr eingebaut 
werden, ohne dafs letzteres an Gefälle verliert. 

Die Betriebskosten für die Mehlverfeinerungsmaschine „Pat“ sind 
gering, da sich die inneren Organe nicht abnutzen und Ringschmier- 
lager in Verwendung sind; ebenso sind Verstopfungen in der Maschine 
ausgeschlossen, da dem Mahlgut nicht wie bei gleichartigen Maschinen 
anderer Bauart ein Widerstand durch Federn, Druckdeckel oder Konus 
entgegengesetzt wird, um eine auflösende, resp. lockernde und ver- 
feinernde Wirkung zu erzielen, sondern der Widerstand wird durch 
eine sich aus dem Mahlgut selbst herstellende Drucksäule hervorgebracht. 

Die Mehlverfeinerungsmaschine wird überall da mit Vorteil anf- 

estellt, wo es sich darum handelt, das Mahlgut nach Verlassen der 
lattwalzen zu lockern und aufzulösen, damit nachher eine reine und 
scharfe Absichtung durch Plansichter, Zylinder oder Sichtmaschinen 
gewährleistet ist. Einen weiteren Vorteil bietet die Maschine dadurch, 
dafs das Mahlgut, welches sie passiert hat, als Mehl einen schönen 
hellen Glanz zeigt und weifser erscheint. 

Die Maschine wird vorläufig in zwei Gröfsen mit 0,92 und 0,98 m 
Länge und für Leistungen von 200-:-400 resp 450-800 kg per Stunde 
gebaut. Das Gestell der beiden Maschinen hat 0,3 >< 0,2 X 0,68 resp. 
0,33 >< 0,27 >< 0,55 m Länge, Breite und Höhe. 


Fig. 43.5, Z. A.: Mehlverfeinerungsmaschine „Pat“ von Schneider, Jaquet & Сів. 
Strafsburg- Königshofen. 


Das Gebäude ist mit Ausnahme des Dachstuhles ganz aus Stein und 
Eisen ausgeführt und die Decken sind von Beton, zwischen I-Eisen 
hergestellt. 

Die Einteilung des Gebäudes ist folgende: Von der Strafse aus 

langt man durch eine Freitreppe in den zugleich als Treppenhaus 
lienenden Vorflur Е, von dort links in das Kontor К, hinter welchem 
das Feinspritlager I angeordnet ist, und rechts in den Maschinen- und 
Apparatraum D, der ohne Zwischendecke frei durch zwei Etagen hin- 
durchgeführt und mit hoben Fenstern versehen ist, wodurch die sauber 
ausgeführten Maschinen und Apparate gut zur Wirkung gelangen. Vom 
Apparateraum führt links eine Tür nach einem kleinen Korridor, durch 
welchen man in grader Richtung nach dem Gärraum G und rechts in die 
Hefesatzkammer H kommt, während man links nach dem Treppenhaus 
gelangen kann, um die oberen Räume, ohne die Eingangstür wieder 
passieren zu müssen, zu betreten. Das Kesselhaus ist rechtwinklig 
zum Hauptgebäude angelegt, so dafs man vom Apparateraum aus 
direkt die Feuerung und die Armaturen erreicht und der Dampfweg 
nach den Maschinen und Apparaten ein sehr kurzer ist. Durch diese 
Anordnung grenzt das Kesselhaus zugleich den Brennereibof ab und 
nimmt wenig Raum von der Hinterfront des Hauptgebäudes weg, und 
zugleich bat sich in der Hinterwand des Apparateraumes noch die An- 
lage eines Fensters ermöglichen lassen, durch welches man die Montejus- 
-Anlage mit Schlempeabnahme und Getreideanfuhr übersehen kann. 

Bei der getroffenen Raumeinteilung ist man in der Lage, sämt- 
liche im Parterre liegenden Arbeitsräume leicht zu überblicken. 

In der ersten Etage dienen zwei Räume, und zwar Vormaisch- (C) 
und Mühlenraum (B), welch ersteren man direkt vom Treppenhaus be- 
tritt, dem Brennereibetriebe, während der übrige Teil zu einer Familien- 
wobnung des Brennereileiters hergerichtet ist und seinen Zugang von 
einem am linken Giebel des Hauptgebäudes angelegten Treppenhaus hat. 

Die zweite Etage oder der Bodenraum A dient wieder ausschliefs- 
lich Brennereizwecken, und zwar als Speicherraum für Roggen und 
Gerste sowie zur Aufstellung des Kalt- und Warmwasserreservoirs g 
resp. g, des Sammelrumpfes f, für Roggenschrot, sowie des Roggen- 
Ansäurebottichs i und des Dephlegmators p, vom Rektifizierapparat p. 

Sämtliche Räume mit Ausnahme des :Аррагаќе- und Dampf- 
maschinenraumes. sind unterkellert; ünd)dienen’als Tenne zur Her- 
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stellung des Grünmalzes mit Ausnahme eines unter Kontor und Fein- 
spritlagers liegenden Abteils, in welchem das Rohspiritusreservoir 
und das Vor- und Nachlaufgefafs untergebracht sind. Der Gang der 
Fabrikation in dieser Anlage ist folgender: 

Das Getreide wird mittels Sackaufzugs, dessen Förderluken an der 
Hinterfront des Brennereigebäudes nach dem Hofraum zu angelegt 
sind, nach dem Speicher A gefördert. Der Roggen wird einer im 
Mühlenraum B der ersten Etage gelegenen Steinschrotmühle f durch 
ein Sobüttrohr zugeführt, dort vermahlen und als Schrot mittels eines 
Elevators f, nach einem im Speicherraum auf eisernen Säulen aufge- 
stellten Sammelrumpf f, gefördert, von welchem aus das Mahlgut ab- 

t und gewogen wird. 

Die Gerste dagegen wird durch ein Schüttrohr nach dem im Vor- 
maischraum der ersten Etage placierten Gerstenquellbottich o geführt, 
verbleibt in diesem ca. 2--3 Fage bis zur erlangten Quellreife und 
wird dann mittels des Gerstenablafsventils durch ein Abfallrohr nach 
der Malztenne H geleitet, um daselbst zu Grünmalz verarbeitet zu 
werden. Das Roggenschrot wird am Tage vor der Maischung sowohl 
im Vormaischbottich als auch im Ansäurebottich eingeteigt und ange- 
säuert und am anderen Morgen auf die bis zum Einbringen des Malzes 
erforderliche Temperatur bei gehendem Rührwerk mittels direkter 
Kochung aufgebrannt. Nach dem Einbringen eines Teiles des Malzes 
in den Vormaischbottich geschieht das weitere Aufbrennen, damit kein 
Zucker verbrüht werden kann, mittels einer besonderen Vorrichtung in- 
direkt, was in kurzer Zeit vor sich geht, und die Maische bleibt dann 
nach Beigabe des übrigen Malzes ca. 1, Stunde zur weiteren Verzucke- 
rung stehen; darauf wird das Rührwerk wieder in Gang gesetzt, durch 

die Kühleinrichtun; 
Wasser gegeben und die 
Maische in der denkbar 
kürzesten Zeit auf Gär- 
temperatur herunterge- 
kühlt. Durch den paten- 
tierten Vormaischappa- 
rat (System Ullrich), der 
mittels geschickt ange- 
ordneter Riihrarme, die 
bis an die Bottichwan- 
d zwischen den mit 
grolser Kühlfläche ver- 
sehenen Kühlrohrsyste- 
men hindurch arbeiten, 
die Maische in der für 
Roggenverarbeitung 

grofsen Konsistenz von 
1000 kg Maischmaterial 
auf 3000 | Bottichgröfse 
in ca. °,—-1 Stunde ab- 
kühlt, wird die Maische 
rapid über die schäd- 
lichen Temperaturen von 
30+40° hinweggebracht, 
was zu einer guten Gä- 
rung und Ausbeute viel 
mit beiträgt. 

Nachdem die erste 
Maische mit Gärtempe- 
ratur nach den Gär- 
bottichen überführt ist, 
wird die zweite, im An- 
säuerungsbottich bereits 
vorbereitete und aufgewärmte Maische nach dem Vormaischbottich 
heruntergelassen, und auf diese Weise kann sofort die Verzuckerung, 
indirekte Aufbrennung und Kühlung wieder stattfinden, so dafs aucl 
die zweite Maischung in kurzer Zeit vorgenommen und der ganze 
Betrieb im Laufe des Vormittags beendet wird. 

Das zur Verarbeitung gelangende Grünmalz wird von der Tenne 
mittels des Getreidesackaufzuges in den Vormaisohraum gefördert, auf 
der dort aufgestellten Malzquetschmaschine gut zerkleinert und im Vor- 
maischbottich, wie oben beschrieben, beigegeben. Die fertige Sülsmaische 
wird nun mit der inzwischen fertiggestellten Hefe versetzt und in den 
Gärbottiohen zur Gärung angestellt. Damit die Gärung eine nachhaltige 
und vollständige wird, ist in den Bottichen eine Nachkühlung eingerichtet, 
die durch dichtgewundene Schlangen aus natlosen Kupferrohren bewirkt 
wird, die sowohl mechanisch auf- und abbewegt werden können, um da- 
mit das Entweichen der Kohlensäure besser zu fördern und ein rgären 
der Bottiche zu verhindern, als auch anderseits nur unter die Oberfläche 
des Maischstandes eingehäng*t zu werden brauchen, um die aufsteigende, 
zu hoch erwärmte Maische fortwährend abzukühlen und auf diese Weise 
die es eer nicht über ein gewisses Mais hinauskommen zu lassen. 

Nachdem die Maische drei Tage der Gärung unterworfen ist, 
wird sie mittels Dampfpumpe aus den Garbottichen nach dem 
kontinuierlich arbeitenden Maischdestillierapparat gefördert und in 
diesem entgeistet. Der Dampfersparnis halber geschieht das Ent- 
geisten mittels des verbrauchten Dampfes der Betriebsdampfmaschine q, 
und die Arbeit wird desbalb so eingeteilt, dafs während des Destil- 
lierens das Maischen, Mahlen, Wasserfördern etc., überhaupt alle 
mechanischen Arbeiten vorgenommen werden können. 

Der vom Apparat entweichende Geist wird in einem Zylinder- 
kühler kondensiert und als sogen. Lutter oder Rohspiritus durch die 
amtliche Mefsuhr, welche Quantum und Alkoholstärke selbsttätig fest- 


Fig. 44. Fahrbare rotierende Pumpe mit elektrischem Antrieb von Albert Siegel in Landau (Pfalz). 


stellt, nach dem Lutterreservoir geleitet. Die entgeistete Maische fliefst 
als Schlempe durch einen selbattätigen Regulator kontinuierlich nach 
einem Schlempe-Montejus ab und wird in gewissen Zeiträumen von diesem 
nach einem hochstehenden Schlempereservoir gedrückt; von letzterem 
aus wird die Schlempe an die Genossen abgegeben. Damit eine gleich- 
mälsig konsistente Schlempe den Abnehmern geliefert wird, ist das Reser- 
voir mit einem Dampfstrabl-Rührgebläse versehen, welches vor jeder 
Schlempeabgabe die ganze Masse gleichmäfsig untereinanderrührt. Der 
Rohspiritus wird, um ihn für Genufsewecke verwendbar zu machen, auf 
einem Rektifizierapparat der Reinigung unterworfen und zu diesem Zwecke 
der Lutter aus dem Rohspiritusreservoir mittels eines Strahlapparates 
oder Ejektors nach der Rektifizierblase befördert, woselbst durch in- 
direkte Erwärmung mittels einer in der Blase befindlichen Dampfschlange 
in der mit ca. 40 Siebböden über der Blase stehenden Kolonne und 
darüber stehendem Dephlegmator eine Ausscheidung der Vorlaufprodukte 
(Aldehyde), des Feinsprits und der Ser Ee (Amyle) stattfindet. 

Die im Rektifizierkihler wieder verdichteten Dampfe fliefsen durch 
den Pistorius-Verschlufs, in welchem Alkoholometer und Thermometer 
eingesetzt sind, aus, und zwar fliefst der Feinsprit durch eine im Kontor 
aufgestellte Privatmefsuhr nach dem Feinspritlager, um von dort aus 
versandt oder weiter verarbeitet zu werden, und der Vor- und Nach- 
lauf durch eine zweite Privatmefsuhr nach einem im Keller aufge- 
stellten Vor- und Nachlaufgefäls. 

Der Nachlauf passiert aufserdem auf dem Wege vom Pistorius-Ver- 
schlufs nach der Melsuhr einen sogen. Fuselölabscheider, in welchem die 
schwereren wässerigen oder alkoholhaltigen Teile sich vom Fuselöl tren- 
nen, und dieses kann dann direkt vollständig rein vom Abscheider abge- 
zapft und zum Verkauf 

ebracht werden. Durch 

ufstellung der Privat- 
mefsahren existiert eine 
vollständige Kontrolle 
sowohl über die Bren- 
nerei wie auch über die 
Rektifikationsverluste. 

IstimVor- und Nach- 
laufgefäfs eine Blasen- 
füllung aufgespeichert, 
so wird mittels Strahl- 
apparat dieses minder- 
wertige Produkt noch- 
mals einer Rektifikation 
unterworfenunddernoch 
darin enthaltende Fein- 
sprit nutzbar gemacht. 

Das von den Appa- 
raten verbrauchte Wasser 
wird im Heifswasser- 
reservoir aufgespeichert 
und zur Kesselspeisung, 
Einmaischung und Reini- 
gung verwendet, und es 
werden so die darin ent- 
haltenen Wärmegrade 
wieder der Fabrikation 
nutzbar gemacht. So- 
wohl in baulicher, als in 

brennereitechnischer 
Hinsicht mufs diese An- 
lage als mustergiltig be- 
zeichnet werden. 


Fahrbare rotierende Pumpe mit elektrischem 


Antrieb 
von Albert Siegel in Landau (Pfalz). 
(Mit Abbildung, Fig. 44) Nachdruck verboten. 

Eine speziell zur Verwendung in Kellereien bestimmte fahrbare 
Pumpe mit direktem elektrischen Antrieb, wie sie von Albert 
Siegel in Landau auf den Markt gebracht wird, ist in Fig. 44 darge- 
stellt. Da die Pumpe ohne Ventile arbeitet, ist sie betriebssicher und 
dauerhaft; sie eignet sich sowohl zur Förderung von dünnen und dicken, 
wie auch kalten und heilsen Flüssigkeiten und kommt mit Vorteil für 
Wein, Bier, Most, Dickmaische, Sirup etc. in Anwendung; auch kann 
sie zufolge ihres gleichmälsigen, ruhigen Ganges beim Filtrieren zum 
direkten Durchpumpen benutzt werden. 

Die Pumpe ist mit dem Elektromotor auf einem fahrbaren Gestell 
derart angeordnet, dafs der Antrieb entweder gemäfs Fig. 44 mittels 
Räderübersetzung oder durch Riemen erfolgt. Für gewöhnlich wird 
die Pumpe aus Bronze oder Messing hergestellt, und zwar in Gröfsen 
von 3000--72000 1 stündlicher Leistung. Eine selbsttätige Druck- 
reguliervorrichtung gestattet es, den Auslaufhahn beim Einsetzen in ein 
anderes Fafs während des Betriebs der Pumpe ohne Gefahr für die 
Schläuche zu schliefsen und zu öffnen. 

Diese Pumpen werden sowohl mit Elektromotoren für Gleich- als 
auch Wechsel- und Drehstrom bei beliebiger Spannung mit oder ohne 
Anlafswiderstand für die Regulierung der Geschwindigkeit geliefert. 

Der Raumbedarf dieser Pumpen ist, wie die Fig. 44 erkennen läfst, 
gering, und sie können auch in engen Kellern Verwendung finden. 

onstruktion und Anordnung der einzelnen Teile ist derart, dafs ihre Ab- 
nutzung gering ist und Reparaturen daher nur wenig vorkommen dürften. 
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Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 
Von W. Uhland jun., Spezial - Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Wie bereits erwähnt, ist die Aufgabe der Zentrifugen in erster 
Linie die Entfernung des Wassers aus der Stärke, soweit sich dies 
auf mechanischem Wege überhaupt erreichen läfst. Je gröfser die 
Zentrifugalkraft, um so trockener wird die Stärke aus der Zentrifuge 
kommen, weshalb die Trommel die höchst zulässige Geschwindigkeit 
besitzen mufs. Aus praktischen Gründen geht man bei einem Trommel- 
durchmesser von 750-850 mm nicht über 1200 Umdrehungen in der 
Minute hinaus. Wollte man mit noch gröfserer Geschwindigkeit ar- 
beiten, во miifsten die Trommeln unverhältnismäfsig stark und schwer 
werden, und zugleich würde sich die Explosionsgefabr bedeutend ver- 
mehren, ohne dafs der erzielte Gewinn an Wasserentziehung gegenüber 
diesem Risiko ein Aquiyalent böte. ' 

Die grofse Geschwindigkeit, mit welcher die Zentrifugen arbeiten, 
erfordert eine sehr sorgfältige Konstruktion und Ausführung aller 
Teile. Neben ausreichender Lange der Lagerflächen mufs auch be- 
sonders deren Schmierung reichlich und so eingerichtet sein, dafs durch 
Nachlässigkeit der Bedienung kein Unheil entstehen kann. Deshalb 
ist die kontinuierliche oder Dauerschmierung besonders für das Hals- 
lager der periodischen Schmierung vorzuziehen. Das Fulslager wird 
am besten so eingerichtet, dafs es vollständig in Öl läuft und eine so 
reichliche Menge Schmiermaterial falst, dafs dessen Erneuerung nur 
in gréfseren Zwischenräumen notwendig wird. 

In bezug auf die allgemeine Konstruktion der Zentrifugen unter- 
scheidet man zwei Ausfihrungsarten; die ältere hat eine sogen. mobile 
Spindel, die in einem kugelförmigen Spurlager läuft und in einem be- 
weglichen, durch Gummipuffer gestützten Halslager geführt ist. Diese 
Zentrifugen müssen da angewendet werden, wo die Aufstellung auf 
einem festen Fundament nicht möglich ist und die Montage auf einer 
Balkenlage erfolgt, die nicht geeignet ist, grofse Erschütterungen auf- 
zunehmen. Kann man hingegen die Zentrifugen im Erdgeschofs auf- 
stellen und ein festes Fundament als Unterlage benutzen, so sind die 
neueren Zentrifugen mit fester Spindel entschieden vorzuziehen. Bei 
diesen befindet sich das Halslager in einem kräftigen, gufseisernen 
Gestell, so dafs die Welle ihre senkrechte Lage während der Um- 
drehung unverändert beibehält. Sind die Trommeln gut ausbalanciert, 
so gehen die Zentrifugen mit fester Spindel sehr leicht und absolut 
ruhig; ein starker Panzermantel bietet aufserdem erhöhte Sicherheit 
bei etwa vorkommenden Trommelexplosionen. 

Über die Art der Entleerung der Zentrifugen gehen die Ansichten 
ziemlich weit auseinander, und man kann sehr häufig die Tatsache 
konstatieren, dafs ein Starkefabrikant eine bestimmte Art der Ent- 
leerung als die beste bevorzugt, während ein anderer dieselbe Kon- 
struktion als ganz unbrauchbar erklärt. 

Die Zentrifugen mit mobiler Spindel findet man meistens mit 
oberer Entleerung und aushebbarem Stern ausgeführt. Die Trommel 
wird nach beendetem Ausschleudern mittels eines Kranes herausge- 
hoben und auf einen Tisch abgesetzt, worauf der Deckel abgeschraubt 
und der Einsatz mit dem festen Stärkering herausgehoben wird. In- 
zwischen ist eine zweite Trommel bereits zurecht gemacht worden und 
wird sofort wieder in die Zentrifuge eingesetzt, so dafs mit dem 
Füllen und Ausschleudern wieder begonnen werden kann, während die 
erste Trommel entleert und wieder betriebsfähig gemacht wird. Die- 
ses Verfahren hat zweifellos gewisse Vorteile; die Zentrifuge wird 
gut ausgenutzt, weil sie nur verhältnismälsig kurze Zeit stillsteht, 
dagegen ist das Ab- und Anschrauben des Deckels und das jedesmalige 
erneute Einlegen der Tücher umständlich und zeitraubend. Man ging 
deshalb bei der Einführung der Zentrifugen mit fester Spindel von 
dieser Entleerungsart ab, was um so mehr geboten erschien, als sich 
bei diesen das Herausheben der Trommel nicht gut bewerkstelligen 
läfst. Nach beendetem Ausschleudern löst man deshalb die Stärke 
mittels geeigneten kurzen Schaufeln von der Trommelwandung los 
und hebt die krümelige Masse durch die obere Trommelöffnung heraus. 
Ein geschickter Arbeiter kann die Entleerung auf diese Weise sehr 
rasch vollziehen, so dafs derart konstruierte Zentrifugen denjenigen 
mit aushebbarer Trommel in der Leistung keineswegs nachstehen. 

Eine Kombination beider Einrichtungen besteht darin, dafs bei 
den Zentrifugen mit festgelagerter Trommel die letztere wohl auf der 
Welle verbleibt, jedoch ein Einsatz angeordnet wird, der mit dem 
Stärkering nach Abnahme des Trommeldeckels ausgehoben werden 
kann. Der Deckel wird dabei durch eine einfach zu handhabende 
Verriegelungsvorrichtung festgehalten, so dafs das umständliche Lösen 
meet Muttern, wie dies bei älteren Konstruktionen üblich ist, ent- 
allt. 

Schliefslich sind noch die Zentrifugen mit unterer Entleerung zu 
erwahnen. Sie besitzen im Trommelboden eine oder mehrere ver- 
schliefsbare Offnungen, die bei einer gewissen Stellung der Trommel 
mit einer im Gestell befindlichen Abfallschurre korrespondieren. Die 
vonder, Trommelwandung lusgelöste, entwässerte Stärke braucht also 
nicht, nach oben herausgehoben zu werden, sondern wird einfach durch 
die Offnung herausgeworfen, wobei sie durch die Schurre in einen 
untergestellten Kasten, eine Schnecke oder sonst ein geeignetes Trans- 


portmittel gelangt. So bequem diese Einrichtung auch scheinbar 
sein mag, hat sie sich doch bis jetzt nur verhaltnismalsig wenig ein- 
gebürgert, hauptsächlich weil die Anordnung, welche diese Einrichtung 
erfordert, besonders in älteren Fabriken nur in sehr wenig Fällen 
ausführbar ist. Vergleichende Versuche haben auch ergeben, dafs bei 
rationeller Bedienung die Zentrifugen mit oberer Entleerung bezw. 
mit aushebbarem Stern ebenso leistungsfähig sind wie diejenigen mit 
unterer Entleerung. 3 

Die Zentrifugen dienen in der Kartoffelstärkefabrikation, wie be- 
reits erwähnt, in erster Linie zur Entwässerung der Stärke. Zugleich 
aber ist mit dieser Entwässerung auch eine letzte Reinigung der 
Stärke verbunden, hervorgerufen durch die Zentrifugalkratt, unter 
deren Einwirkung sich die Stärke von den leichten Faserteilen scheidet. 
Die letzteren bilden einen scharf abgegrenzten Ring im Innern der 
abgesetzten Stärkeschicht und werden vor der Entleerung der Trommel 
abgekratzt und in den Betrieb (gewöhnlich über das Schlammsieb und 
die Schlammrinne) zurückgegeben. Diese leichten Fasern scheiden sich 
meistens während des Absetzens der Stärke im Laveur nicht aus, so 
dafs zur Herstellung einer sehr feinen Primaware das Zentrifugieren 
ale unerläfslich gelten kann. 

Die Ausscheidung erfolgt am schärfsten, wenn die Trommeln erst 
dann in Bewegung gesetzt werden, wenn die ganze Füllung bereits 
eingebracht ist; sie wird unvollkommen, wenn die Stärkemilch einge- 
lassen wird, während sich die Trommel bereits in Bewegung befindet. 
Es geht hieraus hervor, dafs Zentrifugen, die nur im Gang gefüllt 
werden können, wie dies z. B. bei den Pufferzentrifugen älterer Kon- 
struktion der Fall ist, für die Herstellung feiner Ware zu verwerfen 
sind. 

Der Transport der entwässerten Stärke von den Zentrifugen nach 
den Trockenanlagen richtet sich einmal nach der Gröfse der Fabrik, 
die einen mehr oder minder mechanischen Betrieb bedingt, dann aber 
auch nach deren Disposition und dem räumlichen Verhältnis, in dem die 
Trockenanlage zu den Zentrifugen steht. In kleinen Fabriken, in 
denen die Trockenanlage aus Kammern besteht, wird die Stärke meist 
in einen fahrbaren Kasten geworfen und zur Trooknung gefahren, wo 
dann die Verteilung auf die Horden von Hand vorgenommen wird. 
Befinden sich die Kammern im ersten Stockwerk, so wird zweckmalsig 
ein Aufzug vorgesehen, der den Kasten hebt, oder aber man wirft die 
Stärke direkt in den Rumpf eines bei den Zentrifugen stehenden 
Elevators, der die Stärke im ersten Stockwerk auf einen Tisch oder 
in einen Kasten ausschüttet. Die Anwendung eines Elevators hat noch 
den Vorteil, dafs durch die Kanten der Becher eine Zerkleinerung 
der Stärke erfolgt, so dafs dem Personal, das die Horden zu füllen 
hat, die gleichmälsige Verteilung erleichtert wird. 

In grölseren Anlagen, besonders solchen, die mit automatischen 
Trockenapparaten arbeiten, umgeht man zweckmälsig die Handarbeit 
zur Einbringung der Stärke in die Apparate vollständig. Man läfst 
bei solchen Anlagen den Elevator direkt in einen Verteilungsapparat 
ausschütten, der bei entsprechender Zerkleinerung der Stärkeklumpen 
die Masse gleichmäfsig auf die Horden oder die Trockentücher ver- 
teilt. Bei Verwendung von Horden läfst man sie über Bänder laufen, 
so dafs eine gleichmälsige Beschickung durch den darüber liegenden 
Verteilungsapparat erfolgt. (Fortsetzung folgt.) 


Spezialmaschinen für die Kartoffelstärke- 
fabrikation. 


(System Uhland.) 
(Mit Abbildungen, Fig. 45--47.) 
d Nachdruck verboten. 

Wir veröffentlichten vor kurzem (в. Heft 1 4. J.) eine Beschreibung 
und Abbildung einer Kartoffelstärkefabrik, Reform-System Ubland, in 
welcher die allgemeine Disposition der Anlage erläutert wurde. Spielt 
nun in erster Linie das System, d. bh. das Fabrikationsverfahren eine 
wichtige Rolle, so haben doch auch die einzelnen Spezialmaschinen 
ihre nicht zu unterschätzende Bedeutung, was besonders von den Zer- 
kleinerungs- und Extraktionsapparaten gilt, da von deren guter 
Leistung die Höhe der Ausbeute in der Hauptsache abhängig ist. Im 
folgenden sollen die wichtigsten Spezialmaschinen System 
Uhland, soweit diese für die Kartoffelstärkefabrikation 
in Betracht kommen, einer kurzen Besprechung unterzogen werden. 

Zur Entfernung des den Kartoffeln anhaftenden Schmutzes oder 
Sandes dient die Kartoffelwaschmaschine. Von ihrer guten 
Leistung hängt die Qualität des Fabrikates bis zu einem gewissen 
Grade ab, da feine Schmutzteilchen, die mit den Kartoffeln in die 
Reibe und von da aus in die Stärkemilch gelangen, die Farbe der 
Stärke nachteilig beeinflussen, ganz abgesehen davon, dals sie eine 
vorzeitige Abnutzung besonders der Pumpen und eine rasche Ver- 
stopfung der Extrakteure und Siebgewebe bedingen. Die Wasch- 
maschine System Ubland trägt diesem Umstand vollauf Rechnung. Sie 
wird, wenn es sich um die Verarbeitung von Kartoffeln aus schwerem 
Boden handelt, noch mit einer Vorwäsche kombiniert, in welcher die 
Hauptmasse des Schmutzes von den Kartoffeln noch vor deren Ein- 
tritt in die eigentliche Waschmaschine entfernt wird, und die zugleich 
die Stelle eines Elevators vertritt. Sie besteht aus einer schräg ansteigen- 
den Schnecke von verhältnismälsig grofsem Durchmesser, deren Boden 
ungefähr auf 21, der zen Länge als Rost ausgebildet ist. Die unten 
eingeworfenen Kartoffeln reiben sich während des Transportes gegen- 
seitig ab, so dafs bereits im unteren Teil der Schnecke eine teilweise 
Entfernung des Schmutzes stattfindet, der durch den rostartigen Boden 


33 


nach unten fällt. Über dem oberen Ende der Schnecke befindet sich 
eine kräftige Wasserbrause, die im Verein mit der gegenseitigen Rei- 
bung der Kartoffeln deren weitere Reinigung bewirkt, so dafs sie bereits 
verhältnismäfsig rein in die Hauptwaschinaschine gelangen. 

Die Konstruktion der letzteren ist aus Fig. 45 ersichtlich. Sie 
besteht aus einem im Grundrifs rechteckigen Gefäfs aus zementiertem 
Mauerwerk, das durch Scheidewände in mehrere Abteilungen zerlegt 
wird. Diese werden wiederam durch Roste, die aus Rundeisenstäben 
gebildet sind, in der Höhenrichtung geteilt. In der Mitte über der 
Waschmaschine läuft eine Welle, die eine Anzahl Rührarme trägt, 
welche in einer Schneckenlinie montiert sind, so dafs sie bei ihrer 
Umdrehung die in der Maschine befindlichen Kartoffeln vorwärts- 
schieben. Zum Überwerfen der Kartoffeln aus einer Abteilung in die 
andere dienen besondere Überwerfer, die mit breiten, perforierten 
Blechen versehen sind. 

Die an dem einen Ende der Waschmaschine eingeworfenen oder 
durch die Vorwäsche gehobenen Kartoffeln werden von den Rühr- 
armen erfafst und während des Transportes sehr energisch aneinander 
gerieben. Durch diese Reibung unter Mitwirkung des Wassers, mit 
dem die Waschmaschine bis nahe zum Rand gefüllt ist, löst sich der 
den Kartoffeln anhaftende Schmutz und sinkt infolge seiner Schwere 
durch die Öffnungen der Roste zu Boden, von wo er mittels geeigneter 
Ventile oder Klappen von Zeit zu Zeit abgelassen wird. Ebenso sinken 
kleinere Steine zwischen den Roststäben nach unten, während gröfsere 
Steine auf den Rosten liegen bleiben und in angemessenen Zeiträumen 
entfernt werden. 

Der Eintritt des Wassers in die Waschmaschine ist so geregelt, 
dafs die letzte Abteilung stets frisches Wasser erhält, während in der 
ersten Abteilung ein kontinuierlicher Abflufs vorgesehen ist, so dafs 
das Wasser den entgegengesetzten Weg nehmen mufs, wie die Kar- 
toffeln. Durch diese Anordnung wird eine sehr gründliche Reinigung 
der Kartoffeln bei sparsamstem Wasserverbrauch erzielt. 

Die Kartoffelreibe bildet in bezug auf die Ausbeute das 
Fundament der ganzen Fabrikation. Ihrer Konstruktion mufs deshalb 
besondere Sorgfalt zugewendet werden, damit sie ihre Aufgabe, die 
Kartoffeln in einen feinen, gleichmälsigen Brei zu verwandeln, auch 
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Kartoffelwaschmaschine System Uhland. 


we Kan ban 
Fig. 45. 

.wirklich erfüllen kann. Der arbeitende Teil der Reibe ist bekannt- 
lich eine schnell rotierende Trommel, die am Umfange in gewissen 
Abständen mit Sägezähnen besetzt ist. Gegen diese Trommel wird 
ein hölzerner Reihklotz gedrückt; die Kartoffeln müssen den Raum 
zwischen Klotz und Trommel passieren und werden dabei zerrieben. 
Die Reibarbeit geht um so besser von statten, je gröfser die Umfangs- 
geschwindigkeit der Trommel ist und je besser die Trommel im Ge- 
häuse abdichtet, so dafs keine unzerkleinerten Stücke seitlich an der 
Trommel vorbei in die Reibselgrube gelangen können. 

Bei der Konstruktion von Uhlands Kartoffelreiben (Fig. 46) sind 
vorstehend erwähnte Punkte in jeder Beziehung berücksichtigt. Die 
Trommel besitzt einen verhältnismälsig grofsen Durchmesser und 
macht ca. 1100 Umdrehungen in der Minute, wodurch mit dem Vorteil 
einer grofsen Umfangsgeschwindigkeit auch der Vorteil einer grofsen 
Reibfläche vor dem Reibklotz verbunden ist. Die Leistungsfähigkeit 
dieser Reiben ist deshalb sehr bedeutend und die Zerkleinerung ab- 
solut gleichmäfsig und weitgehend. Die Trommelränder dichten gegen 
das Gehäuse so ab, dafs keine unzerriebenen Stücke und Schalenteile 
hindurchschlipfen können. 

Für die Anstellung des Reibklotzes ist eine besondere Anstell- 
-vorrichtung vorgesehen, die es ermöglicht, den Klotz während des 
Betriebes an die Trommel anzudricken und in der richtigen Stellung 
festzuhalten. Die Anstellhebel sind aufserdem nachstellbar ausge- 
führt, so dafs der Klotz bis zum letzten Ende abgenutzt werden kann. 

Uhlands Kartoffelreiben haben infolge ihres kräftigen, schweren 
Fundamentes einen sehr ruhigen Gang. Die Lagerflächen sind reich- 
lich lang ausgeführt, um die Abnutzung soweit als möglich zu ver- 
ringera, Zur bequemen Kontrolle der Reibetrommel kann das Gehäuse 
nach Lösung weniger Schrauben bequem zurückgeklappt werden. 

Als Ergänzung der Arbeit der Kartoffelreibe wird in gut geleiteten 
Fabriken das einmal extrahierte Reibsel einer Nachzerkleinerung unter- 
zogen, deren Aufgabe es ist, alle jene Teile, die in der Reibe noch 
nicht genügend fein zerrieben wurden, so zu zerreifsen, dafs die 

raktisoh erreichbare Grenze in der Ausbeute erzielt werden 
ann. Vorstehender Punkt ist bei der Konstruktion eines Nachzer- 
kleinerungsapparates wohl zu beachten, denn bei zu starker Zerreifsung 
der Fasern treten in der Fabrikation so schwerwiegende Übelstände 
auf, dafs die Mehrausbeute an Stärke kein Äquivalent dafür bietet. 
Der beste Nachzerkleinerungsapparat ist deshalb derjenige, welcher 
möglichst viele Stärkekörnchen bloslegt und auswaschbar macht, ohne 
indessen die Fasern übermälsig zu zerreifsen. Ein solcher Zerkleine- 
rungsapparat ist Uhlands Kegelmühle (Fig. 47). Ihr arbeitender 
Teil ist, wie schon der Name sagt, ein Kegel aus Hartguls, welcher 
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in der Längsrichtung geriffelt ist und gegen einen ebenso geriffelten 
Hartgufsmantel arbeitet. Das zu zerkleinernde Reibsel tritt durch 
den links befindlichen Aufgebetrichter in die Mühle ein, wird durch 
eine auf дег Kegelwelle sitzende Schnecke erfalst, und dem Mahlkegel 
zugeführt, wobei es, von dessen schwächerem Ende zam stärkeren 
fortschreitend, zwischen den Riffeln des Kegels und des Mantels zer- 
rieben wird. Der Austritt erfolgt rechts durch die aus der Abbildung 
ersichtliche Auslauföffnung. 

Die Riffeln sind derart geformt, dafs sie die Fasern nicht zer- 
schneiden, sondern mehr in der Längsrichtung teilen, so dafs wohl 
die meisten Stärkezellen geöffnet werden, die Fasern aber verhältnis- 
mälsig lang bleiben und infolgedessen durch die Siebvorrichtungen 
leicht abgeschieden werden können. 

Der Mahlkegel kann mittels eines Handrades in horizontaler Rich- 
tung in gewissen Grenzen verstellt werden, so dafs man sowohl den 
Feinheitsgrad des Mahlgutes regulieren als auch den Kegel der Ab- 
nutzung entsprechend nachstellen kann. Bei richtiger Behandlung der 
Mühle ist eine Nachstellung nur sehr selten erforderlich; ein Nach- 
schärfen der Arbeitsflächen, wie dies bei Benutzung von Mahlsteinen 
in ganz kurzen Zwischenräumen erfolgen mufs, ist nicht notwendig. 
Alle Laufflächen sind sehr lang gehalten und die Lager besonders 
kräftig dimensioniert, so dafs die Abnutzung die denkbar geringste ist. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Verwendung von Stärkesirup bei der 
Herstellung von Nahrungs- und Genufsmitteln. 


Nachdruck verboten. 


Bereits früher haben wir darauf hingewiesen, dafs von interessierter 
Seite alles versucht wird, den Stärkesirup bezw. Stärkezucker als ein 
minderwertiges, ja gesundheitsschädliches Produkt hinzustellen. Durch 
einseitige Darstellungen des Verfahrens bei der Herstellung des Stärke- 


Fig. 46. Kartofelreibe System Uhland. 


Fig. 47. Kegelmühle System Uhland. 


sirups soll im Publikum der Glaube erweckt werden, dafs die Ver- 
wendung von Säure für die Überführung der Stärke in Zucker allein 
schon genüge, um den Genuls des Stärkesirups als gesundheitsschäd- 
lich zu dokumentieren. Auch der Dextringehalt des Sirups wird zu 
dessen Verurteilung herangezogen und dabei verkündet, dafs Dextrin 
ein Körper sei, der höchst nachteilig auf den Organismus einwirke, 
und dessen Genufs infolgedessen strengstens zu vermeiden sei. 

Es liegt auf der Hand, dafs derartige tendenziöse Entstellungen 
schon bei ganz oberflächlicher Betrachtung vollständig haltlos er- 
scheinen. In bezug auf die Verwendung von Säure zur Verzuckerung 
mag nur darauf hingewiesen werden, dafs es gar nicht darauf ankommt, 
welche Stoffe bei der Herstellung benutzt werden, sondern ob und in 
welchem Mafse diese sich noch im fertigen Produkt vorfinden. Die 
Säure wird aber nach beendeter Verzuckerung derart neutralisiert, 
dafs sie in freiem Zustand überhaupt nicht mehr nachzuweisen ist, 
während die geringe Menge saurer Salze, die sich im Sirup vorfinden, 
dasjenige Маз nicht übersteigt, das in einer grofsen Anzahl von 
Pflanzen, die wir als Nahrungsmittel geniefsen, enthalten ist. Aber 
auch die Verwendung der Säure an sich ist kein Beweis für die Schäd- 
lichkeit des Sirups, denn die Umwandlung der Stärke in Zucker findet 
in der Pflanze ebenso unter der Einwirkung von Säuren statt, ohne 
dafs wir bei dem Genufs der stärkezuckerhaltigen Früchte einen Nach- 
teil befürchten oder empfinden. 

Ähnlich verhält es sich mit der Behauptung, der Dextringehalt 
des Sirups mache ihn als Nahrungsmittel ungeeignet. Es soll durch- 
aus nicht bestritten werden, dafs reines Dextrin wohl kaum als 
Nahrungsmittel empfohlen werden kann; das Dextrin ist aber im 
Sirup auch nicht in reinem Zustand, sondern mit Dextrose und 
Wasser vermischt, vorhanden. Man könnte mit demselben Rechte, 
mit dem man infolge des Dextringehaltes den Wert des Sirups als 
Nahrungsmittel herabzusetzen sucht, auch die meisten unserer Haupt- 
nahrungsmittel als schädlich bezeichnen, denn sie enthalten alle mehr 
oder weniger Stoffe, die aus ihrer Verbindung losgelöst, nicht nur 
keinen Nährwert besitzen, sondern direkt unverdaulich oder schädlich 
sind. Das Dextrin aber ist nicht einmal unverdaulich, sondern stellt 
nur eine Zwischenstufe dar, wie sie jede Stärkeart, die wir in irgend 
einer Form geniefsen (als Brot, Hülsenfrüchte etc.) während der Ver- 
dauung durch die Einwirkung der Magensäfte (Salzsäure, Diastase} 
durchläuft. 

Über die Verwendung des Stärkesiraps zur Herstellung von Marme- 
laden und Fruchtsäften haben wir bereits früher berichtet, und dabei 
festgostellt dafs für den Fabrikanten wohl eine Verbilligung der 
Produkte, in der Hauptsache aber еіп technische „Vorteil damit ver- 
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bunden ist. Neuerdings wird nun von den Gegnern des Stärkesirups 
gefordert, dafs dessen Verwendung bei der Herstellung von Likören 
unter Anklage gestellt bezw. Deklarationszwang eingeführt werden 
solle. Durch eine solche Mafsnahme aber würde die betr. Industrie 
schwer geschädigt, ohne dafs den Konsumenten bezw. der Rübenzucker- 
industrie ein Vorteil daraus erwächst, denn bei einer grofsen Zahl 
von Likören ist die Verwendung von Stärkesirup Bedingung, wenn 
der Charakter der Liköre gewahrt bleiben soll. Der angenehme, milde 
Geschmack und die bei vielen Likören beliebte Dickflissigkeit können 
nur durch Zusatz von Stärkesirup hervorgebracht werden, da der 
Riibensirap viel zu scharf ist und in der Verdünnung, wie er in den 
Likören angewendet werden mülste, keineswegs die erforderliche Dick- 
flüssigkeit bewirken kann. 

anerkennenswerter Weise haben nun die Herren Dr. Parow 
und Dr. Ellrodt im Laboratorium des Vereins der Stärke-Interessenten 
in Deutschland sich durch Untersuchung anerkannt guter Marken 
bemüht, darzulegen, dafs ein Zusatz von Starkesirup bei der Likör- 
bereitung in keiner Weise das Prodakt nachteilig beeinflusse bezw. 
dessen Wert herabdrücke. Es kamen durchweg solche Marken zur 
Untersuchung, die durch lange Zeit hindurch sich der Gunst des Publi- 
kums erfreuen, die als erstklassig in der ganzen Welt anerkannt 
sind, und über deren Bekömmlichkeit und Wohlgeschmack nicht der 
geringste Zweifel besteht. ; 

Die Resultate der Untersuchungen sind von den genannten Herren 
in der Zeitschrift für Spiritusindustrie (1905, Heft 7) veröffentlicht 
worden. Es geht daraus hervor, dafs die untersuchten Liköre 10--15%, 
Stärkesirup enthalten, ein Prozentsatz, wie er bei der allgemeinen 
Zusammensetzung der Liköre auch bei anderen Marken kaum über- 
schritten werden wird. 

‘« Es unterliegt somit keinem Zweifel, dafs die Verwendung von 
Stärkezucker zur Likörbereitung als vollkommen gerechtfertigt anzu- 


Das untersuchte Fabrikat stammte von einer Firma, welche bereits 
seit längerer Zeit ausschliefslich nach dem Salssäureverfahren arbeitete; 
diese Firma hatte, um jedes Vorurteil seitens des untersuchenden Chemikers 
von vornherein auszuschliefsen, den Bonbonsirup darch Vermittlung eines 
Geschäftsfreundes untersuchen lassen, wobei sich das oben mitgeteilte 
Resultat ergab. 

Der Sirap zeigt einen nur wenig höheren Aschengehalt als ein Schwefel- 
säuresirup; der Aschengehalt der in Frage kommenden Fabrikate schwankt 
zwischen 0,83 und 0,37°],. Aufserdem zeigen sie eine starke Chlorreaktion 
und schwache Reaktion auf schwofelige Säure und Schwefelsäure. Auf 145°C 
erhitzt, verliert der Sirap kaum die Farbe und gibt mit 70%, Raffinade bei 
der gleichen Temperatur farblose Bonbons, die trotz des Kochsalsgehaltes 
keine Neigung zum Kleben zeigen. 

Es hat sich also wiederum gezeigt, dafs das alte Vorurteil gegen die 
Salssäuresirupe nicht berechtigt ist, und dafs diese, wenn richtig fabriziert, 
den Schwefelsäureairupen mindestens gleichwertig, wenn nicht überlegen sind. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenban. 


Dampf-Tellerscheibenpflug 
von John Fowler & Co. in Magdeburg. 
(Mit Abbildung, Fig. 48.) Nachdruck verboten. 
Eines der interessantesten Ausstellungsobjekte auf der Ausstellung 
der „Deutschen Landwirtschaftegesellschaft“ zu Hannover war der neue 
Dampf-Tellerscheibenpflug der Firma John Fowler & Со. 
in‘Magdeburg. 


Fig. 48. Dampf-Tellerscheibenpjiug con John Fowler &*Co. in Magdeburg. 


sehen ist, und dafs dieser Zusatz in keiner Weise eine Minderwertig- 
keit des Produktes bedingt. Es mufs um so mehr gegen den Dekla- 
rationszwang Front gemacht werden, als von ihm zunächst nur die 
deutschen Fabrikate betroffen würden, wodurch diese in den Augen 
des nicht unterrichteten Publikums gegenüber den ausländischen Likören, 
die gleichfalls Stärkesirup, jedoch undeklariert, enthalten, unbedingt 
eine Zurücksetzung erfahren miifsten. Dafs dies eine schwere Schädigung 
der deutschen Industrie bedeutet, bedarf keiner weiteren Erörterung, 
und es kann deshalb allen beteiligten Kreisen nur empfohlen werden, 
sich gegen den Deklarationszwang ganz energisch zu wehren. 


Die Bewertung von Bonbonsirupen, die mittels Salzsäure herge- 
stellt sind, bildete den Gegenstand einer früheren Abhandlung in Heft 1 d. J. 
Es wurde darin ausgeführt, dafs es nicht angängig sei, einen mit Salzsäure 
hergestellten Sirup ohne weiteres als zar Bonbonfabrikation ungeeignet zu 
bezeichnen, dafs vielmehr auch mit Hilfe von Salzsäure tadelloser Bonbon- 
sirap hergestellt, auf der anderen Seite aber auch bei Anwendung von 
Schwefelsäure schlechter Sirup erhalten werden könne. 

Bekanntlich hatte Dr. Rössing, Braunschweig, auf Grund von Unter- 
suchungen verschiedener Sirupe sein Gutachten dahin abgegeben, dafs für 
Bonbonsirupe nur Schwefelsäure zu verwenden sei, gegen welche Behauptung 
sich Dr. Preu(s, Frankfurt a. М. energisch gewendet hatte. Wie der letztere 
in der „Zeitschrift für Spiritusindastrie‘ mitteilt, hat nun Dr. Rössing seine 
Behauptungen unbewufst selbst dadurch widerlegt, dafs er einen mit Salzsäure 
hergestellten Sirap, ohne allerdings dessen Provenienz zu kennen, als zur 
Bonbonfabrikation besonders geeignet erklärte. Dieser Sirap wurde sogar 
in seiner Bewertung gegenüber anderen Marken in die erste Reihe gestellt, 
also noch besser befunden, als die mit zum Vergleich herangezogenen Sohwefel- 
säuresirupe. 


Dieser Pflug interessierte hauptsächlich wegen der Tellerscheiben, 
die als Ersatz der Pflugschare an den langen Tragarmen des Pflug- 
gestells befestigt waren. Die scharfen, schräg gestellten und rotieren- 
den Scheiben schneiden, wenn der Pflug vorwärts bewegt wird, in den 
Boden ein und legen ihn um. Hinter bezw. mit jeder Scheibe läuft 
ein Sech, das am Körper des Pfluges seinen Halt findet. Der Rahmen 
des Pfluges ist aus Fassoneisen ausgeführt; desgleichen sind auch die 
Räder in Eisen konstruiert. Für den Führer ist auf jedem Ausleger . 
ein Sitz angebracht, in dessen unmittelbarer Nähe sich auch die er- 
forderlichen Handräder befinden. 

Der Wert des durch Fig. 48 veranschaulichten Gerätes liegt darin, 
dafs man es zur Flach-Dampfkultur gebrauchen kann. Zwar haben 
sich beisp. zu diesem Zwecke auch die von derselben Firma gebauten 
Antibalance-Schäldampfpflüge bewährt, aber es gibt doch in der Land- 
wirtschaft Zustände der Feldoberfläche, die es dem vielscharigen Flach- 
dampfpfluge schwer machen, etwas wirkliches zu leisten, sei es, dafs 
die Oberfläche des Ackers stark mit Unkraut bestanden ist, sei es, 
dafs der Acker hohe Stoppeln enthält oder mit sehr langem Stallmist 
belegt sowie mit üppig gediehener Grünfrucht bedeckt ist. In allen 
diesen Fällen würde der normale Flachdampfpflug sich schnell ver- 
stopfen und somit unbrauchbar werden. Anders der Tellerscheiben- 
pflug; dieser verstopft sich nicht, sondern arbeitet unberührt von der 
Hohe und Menge des Unkrautes tadellos, wie dies u. a. auch ein Ver- 
such auf den Feldern des Rittergutsbesitzers von Nathusius auf 
Hundisburg bewiesen hat; dort nämlich wurden meterhohe Pferde- 
bohnen, die anders überhaupt nicht hätten bewältigt werden können, 
mittels des Tellerscheibenpfluges untergepflügt. 
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Millerei. 
Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Zweikörperiger Plansichter 
mit zentralem Antrieb 
von der Nordyke & Marmon Co. in Indianapolis. 


(Mit Abbildung, Fig. 49.) 

In dem zweikörperigen Plansichter der Nordyke & Marmon 
Co. in Indianapolis, den Fig. 49 nach „American Miller“ darstellt, 
haben wir offenbar einen Versuch vor uns, einen ursprünglich deutschen 
Maschinentyp amerikanischen Verhältnissen dienstbar zu machen. Der 
Fortschritt besteht in der Kombination zweier in sich selbständiger Sich- 
ter, wie sie ja bekanntlich auch von europäischen Firmen versucht wurde; 
nur zeigt die amerikanische Maschine gewisse Eigentümlichkeiten. 

Ein schwerer Ständer (C) aus Gufseisen bildet die Basis und stützt 
Spindel sowie Schwung- 
rad und Riemenscheiben. 
Der Kopf des Ständers ist 
hohl und enthält eine 
bronzene Platte, auf wel- 
cher die Spindel ihre Auf- 
lage gefunden hat. Fer- 
ner sind darin drei aus 
Babbittmetall gefertigte 
Follower untergebracht, 
welche das Spindellager 
selbst bilden. Eine Schrau- 
benspindel erstreckt sich 
von den Followers durch 
den Ständer über die 
Kästen A, B der Maschine 
hinaus und erlaubt es, mit 
Hilfe von Keilen die Fol- 
lower einzustellen. 

Die Spindel an sich 
ist verhaltnismalsig ‚lang 
und von grofsem Darch- 
messer; in ibr unteres 
Ende ist ein aus Stahl 
gefertigter und dann ge- 
bärteter Spurstein einge- 
setzt. Am Kopfe trägt 
die Spindel eine Flansche 
zur Befestigung des 
Schwungrades. Dieses ist 
mit eisernen Gleitflächen 
versehen, an denen das 
Balanziergewicht Füh- 
rung findet, das demzufolge im Rade nicht festgemacht ist, sondern mit 
Hilfe einer Schraubenspindel verstellt werden kann. Taschen im Ge- 
wiohte erlauben es, dessen Schwere durch Einlegen von Hilfsgewichten 
zu ändern, so dafs tatsächlich alle Momente fr eine tadellose Aus- 
balanzierung gegeben sind. 

Die mit Flanschen versehene Antriebsscheibe ist an der Boden- 
partie des Schwungrades festgemacht und greift nach unten um soviel 
über den Kopf des Ständers hinweg, dafs die Stölse, welche der auf- 
laufende Riemen verursacht, annähernd auf die ganze Länge der 
Spindel verteilt, also nahezu unwirksam gemacht werden. 

Inmitten der Flansche an der Spindel befindet sich das Lager für 
den Kurbelzapfen, dessen Stellung sich durch eine Adjustierungs- 
scheibe ändern läfst. Von der jeweiligen Stellung des Lagers hängt 
die Schwingungsweite der Maschine ab. Das Lager ist eine gut be- 
arbeitete Büchse, die in einem ausgebohrten Sitz ruht. Die Büchse 
läfst sich umkehren, so dafs man sie, wenn sie auf der einen Seite 
ausgelaufen ist, entgegengesetzt einsetzen und nun noch weiter be- 
nutzen kann. Ebenfalls ist es möglich, die Büchsen, nachdem sie 

nz ausgelaufen sind, schnell durch neue zu ersetzen; die Lager und 
Zapfen lassen eine dauernde Zirkulation des Öles zu. 

Der Kurbelzapfen ist von Stahl und in den Mittelpunkt eines 
schweren gufseisernen Bolzens eingetrieben, der die beiden Hälften 
des Körpers zusammenhält. М 

Aufsen ist an der Maschine ein Olgefafe auf einer Stange ange- 
ordnet, das mit dem Lager des Kurbelzapfens durch ein Rohr ver- 
bunden ist. Das Öl fliefst aus dem Gefäls durch ein gebogenes Röhr- 


Nachdruck verboten. 


Fig. 49. 


Zweikörperiger Plansichter mit sentralem Antrieb von der Nordyke & Marmon Со. in Indianapolis. 


chen in das Lager des Kurbelzapfens und füllt dessen Hohlrinne an. 
Hierauf gelangt es durch einen Überlauf in das Spindellager und füllt 
auch dieses an, so dafs beide Lager fortdauernd stark geschmiert er- 
scheinen. Ein Überlaufrohr leitet das Öl aus dem Lager in einen 
Ölsammler, der abnehmbar und durch Umkippen zu entleeren ist. 
Will man das Spindellager entleeren, so zieht man einen in den Bo- 
den des Lagers, also innen in den Ständer eingesetzten Zapfen heraus 
und läfst das Öl ausfliefsen. 

Das Gewicht, welches die beiden Kästen des Plansichters und 
der Kurbelmechanismus repräsentieren, ist auf vier federnde Stangen z 
verteilt, die an den Ecken der beiden Kästen A, B angreifen (vgl. 
Fig. 49). Die Stangen z finden ihren Halt in vier gufseisernen Spur- 
lagern x, welche auf dem Boden, auf dem der Sichter zu stehen 
kommt, ihren Halt finden. Die Lager haben abnehmbare, geteilte 
Deckel, in denen konkave Bronzeplatten untergebracht sind. Kugel- 
förmig angedrente Fülse an den Tragstangen z legen sich in die 
Bronzeschuhe hinein. Die oberen Enden der Federstäbe z sind derart 
in gulseiserne Gehäuse у eingeschraubt, dafs man die Höhenlage der 
beiden Kästen der Sichter ändern kann. In den Kopfstiicken der Ge- 
häuse y befinden sich Aus- 
sparungen für konkave 
Bronzeplatten; ebenso 
sind an den Kästen der 
Sichter A, B vier Konsolen 
x aus Eisen befestigt, 
welche die Stangen z über- 
greifen. Die Konsolen 
enthalten in ihren kopf- 
artigen Endstücken kleine 
Stahlsteine mit kugelig 
ubgedrebten Flächen, wel- 
che in Bronzeschuhe ein- 
gelegt sind und die 
Fixpunkte für die Stangen 
darstellen. Für eine gute 
Ölung ist auch hier Sorge 
getragen. 

on dem Ständer C 
gehen auch zwei horizon- 
tale Arme aus, die, ge- 
nau im Mittel zwischen 
den Kästen: des Sichters 
gelegen, mit dem äufseren 
Ende an einem Bocke u 
befestigt sind. Letzterer 
ruht auf dem Boden der 
betr. Etage und trägt, 
wie man aus der Abbildung 
Fig. 49 erkennt, in Hohe 
derAntriebsriemenscheibe 
auf der Kurbelachse zwei 
pendelnd gelagerte Leit- 
rollen t. Der Kurbelzapfen an sich ist derart angeordnet, dafs er 
ungefähr in der Schwerpunktsachse der beiden Kästen des Sichters 
sich befindet. 

Die Kästen der Sichter sind ganz in Hartholz ausgeführt und 
enthalten Gruppen von Sieben mit verschieden grober Bespannung. 
Jeder Kasten ist in eine Anzahl Abteile zerlegt, deren jeder durch eine 
Tür zugänglich ist. Der Deckel jedes Abteils trägt einen Stutzen s 
für den Anschlufs eines flexiblen Schlauches. 

Die Siebe sind in bekannter Weise ihrem Feinheitsgrade nach 
geordnet, und da die Kästen in mehrere Abteile geschieden sind, so 
kann man auch gleichzeitig mehrere Sichtungen ausführen. Jedes 
Sieb hat die übliche Öffnung für den Abflufs der Übergänge, aufserdem 
eine Öffnung für den Durchlafs der Abgänge des nächst höheren 
Siebes u. в. w. Da ferner alle diese Öffnungen in den einzelnen Ab- 
teilen an der gleichen Stelle sich befinden, so kann man die Siebe 
gegeneinander auswechseln. 

Auch ist es möglich, die Passier; windigkeit des Sichtgutes 
in den einzelnen Abteilungen selbst während des Betriebes zu ändern, 
zu welchem Zwecke besondere Vorrichtungen vorhanden sind. Alle 

leichwertigen Abgänge der Siebe werden demselben Auslaufe zuge- 
ührt, der sich am Boden des Siebkastens befindet. Jeder Auslauf 
ist dann wieder durch einen Canevaschlauch an eines der Fallrohre 
der Mühle angeschlossen. 

Um den Sichtprozefs selbst auch während des Betriebes jederzeit 


‚ kontrolieren zu können, sind an geeigneter Stelle Handlöcher vor- 


gesehen. 
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Mischmaschinen 
von R. Mager in Görlitz 
Inhaber: Richard Raupach, Maschinenfabrik Görlitz, G. m. b. H. 
(Mit Abbildungen, Fig. 50 u. 51.) 
Nachdruck verboten. 

Unter der Bezeichnung Mischmaschine mit innen rotieren- 
den Reibwalzen (D.R.G.M.) bringt die Firma R. Mager in 
Görlitz eine neue Spezialmaschine auf den Markt, die wohl Beach- 
tung finden sollte. Trägt sie doch der Tatsache Rechnung, dafs ge- 
wisse zu mischende Stoffe dazu neigen, vor oder während des Misch- 
prozesses Klümpchen oder Knötchen zu bilden, wodurch die innige 
Mischung sehr erschwert resp. verhindert wird, während andere Stoffe, 
wie Erdfarben etc. sich mit spezifisch leichteren oder schwereren 
Stoffen nur dann innig vermischen lassen, wenn sie gleichzeitig kräftig 
zusammen verrieben resp. gespachtelt werden. 

Die Schnellmischmaschine mit rotierenden Reibwalzen (Fig. 50) 
ermöglicht die Mischung derartiger Stoffe. Sie besteht aus einem 
rotierenden Zylinder, in welchem entsprechend schwere Walzen durch 
die an der Wandung erzeugte Reibung mit in Umdrehung versetzt 
werden; der Antrieb erfolgt durch Handkurbel mit Schwungrad oder 
durch Riemenscheiben. 

Der Mischprozefs vollzieht sich folgendermafeen : 

Das in die Mischtrommel durch die Stirnwand zugeführte Material 
kommt durch die Umdrehung der Trommel in eine für Mischzwecke 
günstige, sich überstürzende Bewegung. Die sich drehende Trommel- 


Fig. 50. Mischmaschine mit innen rotierenden Reibwalsen von В. Magerfin Görlitz, 


wandung versucht, die Walzen mit hochzunehmen; letztere rollen aber 
immer wieder vermöge ihres Eigengewichtes nach dem tiefsten Punkte 
der Trommel, wodurch dauernd eine drückende, reibende, spachtelnde 
und mischende Wirkung auf das Mischgut ausgeübt wird. Da die 
Walzen aber immer das Bestreben haben, eng aneinander zu bleiben, 
bilden sich zwischen den Walzen gleiche Reibungsflächen, welche die 
Wirkung auf das Mischgut noch wesentlich erhöhen. Durchmesser 
und Gewicht der Walzen müssen in richtigem, durch Erfahrung be- 
dingten Verhältnis zu der Eigenart des Mischgutes, dessen Menge und 
der Mischzeit stehen. 

Die Reinigung der Trommel und Walzen ist einfach, da keinerlei 
komplizierte oder feste Teile in der Trommel eingebaut sind. Die 
Maschine läfst sich sowohl für Erdsorten und Zemente, als auch für 
Mehle, Griefse eto. verwenden. 

Ein zweites Fabrikat genannter Firma gelangt unter dem Namen: 
Schnellmischmaschine (D. R. G. М.) für Hand- und Maschinen- 
betrieb, zum staubfreien Mischen pulverisierter und griefsiger, trockener 
Stoffe zum Verkauf. 

Zwar existieren zum Mischen von trockenen, griefsigen bezw. 
pulverférmigen Stoffen schon verschiedene Mischvorrichtungen und 
Maschinen; sie sind jedoch einesteils primitiv und ergeben infolge- 
dessen eine unvollkommene Mischung, andernteils wieder zu kompliziert, 
so dafs eine schnelle und gründliche Reinigung schwer erzielt wird, 
abgesehen von der schnellen Abnutzung der Teile. 

Die Schnellmischmaschine, Fig. 51, dagegen soll vollkommen staub- 
frei mischen, unabhängig vom spezifischen Gewicht und von der Korn- 
gröfse der Stoffe arbeiten und wenig Betriebskraft beanspruchen. 

Die Maschine besteht aus einer Trommel, die mittels einer durch 
ihr Zentrum geführten Welle sowie durch Rädervorgelege, Schwung- 
rad mit Kurbel oder Antriebsscheiben in Rotation versetzt wird. Die 
Trommel trägt im Innern becherartige Mitnehmer, deren Flächen durch 
besonders geformte Löcher durchbrochen sind. An den Stirnwänden 
der Trommel sind Öffnungen zum Füllen resp. Reinigen der Trommel 
angebracht. Am Umfange ist ein Stutzen angeordnet mit einem 
Schieber zum Entleeren der Trommel. Je nach den örtlichen Ver- 
hältnissen kann diese auf Mauerwerk, Eisenträger oder gufseisernem 
Gestell gelagert werden. 


Die Wirkungsweise der Maschine ist etwa folgende: 

Durch langsame Rotation der Trommel um ihre Achse wird das 
in ihrem unteren Teile befindliche Mischgut in mehrfacher Weise 
durcheinandergearbeitet. Erstens überstürzt sich das Material bei 
der Rotation der Trommel ununterbrochen, und zweitens versucht das 
Mischgut durch seine eigene Schwere, immer im tiefsten Teile der 
Trommel liegen zu bleiben, weshalb die Mitnehmer hindurchstreichen 
und eine Durchwühlung und damit eine zweite Mischwirkung hervor- 
rufen. Beim Austreten aus dem Mischgut werden die Mitnehmer mit 
Mischgut gefüllt sein; in demselben Mafse, in dem sich diese nach 
oben heben, werden sie einen Teil des Mischgutes in dünnen Strahlen 
durch den durchlochten Boden des Mitnehmers durchfliefsen lassen, 
wodurch eine dritte Mischwirkung eintritt, indem die durchfliefsen- 
den Teile sich mit dem auf dem nächsten Mitnebmer hochsteigenden 
Mischgut vermengen. Die Teile des Mischgutes, welcbe auf den Mit- 
nehmern liegen ge- 
blieben sind, werden 
bei Erreichung eines 
noch höheren Punk- 
tes infolge immer 
schräger werdender 
Stellung der Mit- 
nebmer von den letz- 
teren abgleiten und 
auf den in Bewegung 
befindlichen Haupt- 
teil des Mischgutes 
herabfallen, wodurch 
eine vierte Misch- 

wirkung eintritt. 

Durch Vereinigung 
dieser vier Misch- 
wirkungen wird das 
Material in kurzer 
Zeit innig vermengt 
unter Vermeidung 
jeder Druck- und 
Stofswirkung ande- 
rer Teilo oder Kör- 
per aufser der Masse 
selbst. 


Fig. 5. 2. А.: Mischmaschinen von Е. Hager in Görlit:. 


Über die Vermahlung des Getreides. 

Von Ingenieur F. Baumgartner, Direktor der Müllerschule 

zu München-8chwabing. 
(Mit Abbildung, Fig. 52.) Nachdruck verboten. 

Die zum menschlichen Genusse bestimmten Getreidearten kann 
man einteilen in: 

1. Vermahlungs- Getreide, 
2. Sohäl-Getreide. 

Die Vermahlungsgetreide sind fast ausschliefslich Weizen, Roggen 
und Mais, selten auch Hafer und Gerste. Schäl-Getreidearten sind 
Gerste, Hafer, Buchweizen, Grünkern, Reis und Hirse. 

Im vorliegenden Aufsatze werden wir es nur mit den Getreide- 
arten zu tun haben, die der Vermahlung unterworfen werden, und 
darunter wieder vornehmlich mit Weizen und Roggen. Die Ver- 
tee des Schalgetreides sei einer rpäteren Abhandlung vorbe- 

alten. 

Durch die Vermahlung des Getreides soll dieses in die für den 
Menschen verdaulichen und unverdaulichen Produkte geschieden werden. 

Das Endresultat der Vermahlung mülste also sein: 

1. Reine, verdauliche Teile, das Mehl. 
2. Reine, unverdauliche Teile, die Kleie. 

Mit anderen Worten: Kleienfreies Mehl und mehlfreie Kleie! 

Dafs dieses Ziel niemals voll erreicht werden kann, ist klar; 
weiter aber ist dies auch nicht einmal wünschenswert, da mehlfreie 
Kleie nur geringen Wert hat, und der Nährwert solcher Kleie auch 

eringer ist als der von Kleie, in der noch einige Prozente Mehl ent- 
Банев sind. Zudem hat auch das an der Kleie haftende Mehl an sich 
nur geringen Wert, und dessen Gewinnung beansprucht unverhältnis- 
mäfsig viel Kraft und Zeit. Es ist deshalb besser, die letzten Prozente 
an Mehl nicht herauszumahlen, sondern in der Kleie zu lassen und 
diese zu verfüttern. 

Aus dem Mehle dagegen soll alle Kleie entfernt werden, da sie 
für den menschlichen Magen unverdaulich ist und die Farbe des Mehles 
schädigt. Unser ganzes Bestreben soll auf dieses Ziel gerichtet sein, ob- 
gleich wir es nicht erreichen können. Bei der Vermahlung wird eben 
immer etwas Kleie so fein zerstückelt werden, dafs kein Siebprozefs 
sie wieder aus dem Mehle entfernen kann. Ihre Spuren werden unter 
dem Vergröfserungsglase überall zu finden sein. 

Aber nicht allein feinzerstückelte Kleie, Stippen genannt, befindet 
sich zwischen dem Mehle, sondern auch Teile, die schon durch die 
Reinigung hätten entfernt werden sollen. Diese geben dem Mehle statt 
der weilsen eine etwas rötlich scheinende, ev. eine graue Farbe. Ist 
das der Fall, во mufs sofort zur Verbesserung der Reinigung geschritten 
werden; auch hilft ein Brechen des Getreides, wie in einem späteren 
Abschnitt gezeigt werden wird. 
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Um das Getreide zu vermahlen, mufs es in seine ein- 
zelnen Teile aufgelöst werden; hierzu stehen drei Wege zur 
Verfigung: Man kann das Getreidekorn zerschneiden, zer- 
quetschen und zerschlagen. Alle Wege führen zum Ziele, doch 
mit ganz verschiedenem Kraftaufwand. Am meisten Kraft erfordert das 
Zerschlagen, da das Getreidekorn sehr hart ist. Auch wird es nicht 
so zerkleinert, wie man es beabsichtigt, sondern ganz willkürlich, wo- 
bei aber erwähnt werden soll, dafs bei dieser Art der Vermahlung die 
Kleie am grölsten bleibt. Die zu diesem Vorgange verwendbaren 
Maschinen sind die Desintegratoren und Dismembratoren, im all- 
gemeinen Schleudermühlen genannt. 

Wegen der bereits erwähnten Unvollkommenheiten wurde diese 
Art der Getreidevermahlung bereits aufgegeben. 

Etwas weniger Kraft erfordert das Zerquetschen; man kommt 
aber auch da nicht vollständig zum Ziele, weshalb auch dieser Weg 
ungangbar ist. 

Die dritte Art, das Getreidekorn in seine einzelnen Teile zu zer- 
legen, besteht in dessen Zerschneiden. Man braucht dazu die geringste 
Kraft und der Vorgang des Zerkleinerns wickelt sich genau so ab, wie 
es gewünscht wird. Es wird deshalb allgemein dieser Weg gewählt 
und nur zur Unterstützung das Quetschen hinzugezogen. 

Wenn nun die Aufgabe gestellt würde, das gereinigte Getreidekorn 
zusammen zu mahlen, so wäre dies sehr einfach. Man würde 
die zum Vermahlen verwendeten Maschinen mit ihren Werkzeugen sehr 
eng aneinanderstellen und die Aufgabe wäre bereits gelöst. Früher 
wurde dieses wohl hier und da verlangt, doch ist dies nicht das Ver- 
fahren, das hier besprochen werden soll; wir verlangen ein Verfahren, 
bei dem das Getreidekorn (ohne die Kleie) in eine möglichst 
feine Form gebracht wird und wo als Mahlergebnis ein Mehl ge- 
wonnen wird, das ohne weiteres zu Brot verbacken werden kann. 
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Fig. 59. Z.A.: Über die Vermaklung des Getreides. 

Nun aber hat man mit der Tatsache zu rechnen, dafs das Ge- 
treide verschieden ist. Es kann sich deshalb tatsächlich nicht nur 
um ein einziges Mahlverfahren handeln, das sich allen Getreidearten 
gleich gut anpafst, sondern es werden verschiedene Verfahren das gleiche 
Ergebnis liefern. 

Betrachtet man zuerst den Weizen. Hier findet sich harter, 
kleberreicher vor, halbharter und weicher. 

Würden alle drei Sorten gleichartig vermahlen, so miifeten wir 
in zwei Fällen unbedingt einen Milserfolg haben; deshalb wird das 
Mahlverfahren dem zu vermahlenden Getreide angepalst und wir er- 
halten drei Mahlverfahren, nämlich: 


1. die Flachmüllerei für weichen Weizen, 
2. die Halbhochmüllerei für halbharten Weizen, 
3. die Hochmüllerei für harten Weizen. 


So getrennt mufs auch die Vermahlung des Getreides behandelt 
werden. 


1. Flachmüllerei. 


Die Flachmüllerei ermöglicht es, weichen Weizen und alle Roggen- 
sorten zu vermahlen. Am einfachsten vermahlt sich der Roggen; da- 
bei ist es leicht, den Gang der Vermahlung in der Mühle selbsttätig, 
d.h. so zu gestalten, dafs von der Aufgabe des Roggens, also vom 
Putzen an bis bis zum Abfangen des Mehles keine weitere Arbeit zu ver- 
richten ist als die Überwachung der Maschinen. 

Der gereinigte und gespitzte Roggen mufs zuerst über ein 
paar glatte Walzen gehen, die ihn quetschen; doch darf dieses 
Quetschen nicht zu weit getrieben werden, da andernfalls ein Verlust 
an guten Teilen entsteht. Mit dem Quetschen wird zweierlei erreicht. 
Der Roggen hat eine sehr zähe Schale, die dem Zerschneiden viel Wider- 
stand entgegensetzt. Wird nun die Hülle gesprengt, so können die 
Furchen der Steine oder die Riffeln der Walzen besser eingreifen und 
die Schneiden bleiben länger scharf; dies wäre der erste Vorteil. Der 
zweite besteht in einem reineren Mehl und etwas höherer Ausbeute an 
erster Mehlsorte. Selbst wenn das Getreidekorn noch so gut gereinigt 
ist, so sind doch noch immer Teile an dessen Oberfläche, die nicht in das 
Mehl kommen sollen. Es liegt dies daran, dafs die Spalten des Kor- 
nes nicht gereinigt werden können und auch dessen Form ein voll- 
ständiges Reinigen verhindert. Wird das Getreide gequetscht, so 
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zerreilst die Schale, und durch ihr Biegen springen noch viele Schmutz- 
teile ab, die anderen Falles das erste Mehl verunreinigen würden. 
Wird also der gequetschte Roggen gesiebt oder besser gebürstet und 
durchlüftet, so werden diese Teile entfernt, und es kommt reiner, ge- 
quetschter Roggen zur ersten Vermahlung. 

Die Vermahlung soll auf Walzen nicht unter 300 und nicht 
über 450 mm Durchmesser stattfinden, und zwar soll dreimal auf 
Walzen geschrotet werden. Die zusammenarbeitenden Walzen müssen 
verschiedene Geschwindigkeiten haben; die feste und angetriebene 
Walze soll drei- bis viermal so rasch laufen als die bewegliche 
Walze. Auch müssen die Riffeln einen kräftigen Querschnitt haben, 
um den Angriffen des zähen Roggens besser widerstehen zu können. 
Die Zahl der Riffeln soll sechs is sieben auf einen Zentimeter des 
Umfanges betragen. 

Da bei der Flachmüllerei das erste Mehl, das erzeugt wird, das 
beste ist, so soll der erste Schrotstuhl auch viel Mehl liefern. 

Naohdem der Roggen dreimal über die Walzen gegangen ist, kommt 
er zum weiteren Ausmahlen der Schalen auf Mühlsteine, und 
zwar je nach der gewünschten Ausbeute und Zähigkeit des Roggens 
noch drei- bis viermal. 

Schliefslich wird die Roggenkleie noch gebürstet in dem 
Falle, wo man recht reine Kleie wünscht. Unter die Roggenkleie, die 
sehr fein ist, werden die Abfälle der Getreidereinigung gemischt. 

Wenn die Produkte aus den einzelnen Vermahlungsmaschinen 
kommen, so sind sie ein Gemenge von Mehl, Schalen und noch nicht 
genügend zerkleinerten Teilen aus dem Innern des Roggenkornes; sie 
müssen also gesiebt oder gesichtet werden. Dies geschieht 
durch mit Seide bespannte Siebe und am besten mit sogen. Zentri- 
fugalsichtern, da diese das immerhin schwer zu sichtende Mahl- 
produkt zwangläufig, durch Anwerfen an die Seide, sichten. Um aber 

das Seidengewebe möglichst zu schonen, müssen 
die groben Teile zuerst entfernt werden. Dies 
geschieht auf einem Vor-Sechskanter oder Vor- 
Zentrifugalsichter, der mit Drahtgewebe oder 


N auch gelochtem Zinkblech bespannt ist. Die bei 
Н Ка дег Vorsichtung ausfallenden Schalen gehen zur 
| nächsten Vermahlungsmaschine und das, was 


durchfällt, geht zum Zentrifugalsichter über. Hier 
ist der Durchgang Mehl, der Übergang aber 
geht zum Übergang der Vorsichtung. 

Das ist bei allen Vermahlungen der Fall, 


N | nur verwendet man im letzteren und vorletzteren 
; Sohrot statt Sechskanter oder Vor- Zentrifugal- 
> Ay „ў sichter mit Vorteil Birsten; dadurch beschleunigt 
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sich der Prozefs. 

Bei den ersten ee jedoch sollten 
Bürsten nicht verwendet werden, da die Mehle 
dadurch dunkler werden. 

So spielt sich fast in allen Roggenmühlen 
der Vermahlungsprozels ab, und nur eine Aus- 
nahme findet man öfters, wodurch wohl etwas 

helleres Mehl erzeugt, doch der Vermahlungsprozels selbst verwickelter 
wird. Man läfst nämlich die Übergänge der ersten und zweiten 
Schrotung nicht zu den Übergängen der Vorsichtung laufen, sondern 
führt sie einem besonderen Mahlgange zu. Dieser erhält einen 
doppelten, genügend grofsen Behälter. Der Übergang des ersten Schrot- 
Zentrifugalsichters kommt in die eine Abteilung des Behälters und von 
diesem auf den Mahlgang. Der Übergang der Sichtung geht zum Über- 
gang des zweiten Schrotes und mit diesem auf denselben Gang; in- 
zwischen sammelt sich der Übergang des Schrotes in seinem Behälter- 
abteil. Wenn diese Übergänge den Gang zweimal passiert haben, so 
gehen sie auf den Mahlgang der vierten Schrotung über. 

Sind zwei Mahlgänge für diese Übergänge da, so können die Behälter 
sehr klein sein; es soll durch sie dann nur eine gleichmäfsige Speisung 
der Gänge gesichert werden. Fig. 52 veranschaulicht einen solchen 
Vorgang; es bedeuten die strichpunktierten Linien den Weg des Roggen- 
schrotes, die punktierten aber den des Roggengriefses. Alles übrige 
ergibt sich unmittelbar aus dem Diagramm.*) 


Eine gut gebaute und eingerichtete Roggenmühle hat folgendes 
mittlere Ergebnis: 


1. Quetschen des Roggens 11,9%, Blaumehl zum Futtermehl 


2. Erstes Schroten Walzen . . 22%, Mehl 
3. Zweites „ AT 
4. Drittes EERE іа 
5. Viertes М Steine bak 11% x 18% Mehl 
6. Fünftes „ н 10% „ 
7. Sechstes ,, Р Th » 
B: lee ан 22°, 
9. Verstaubung ....... a 31h lo 
100,0°,, 


Von gereinigtem Roggen zusammengestellt, ergab es folgende Aus- 
beute an Mehl: 56%, 0/1, 16%, II, 7%, Ш, zusammen 79%,. 
(Fortsetzung folgt.) 
*) Von den Buohstaben des Diagramms Fig. 52 markiert a die Aufgabe 
des Getreides, b den Absackstutzen für Blanmehl, c speziell den Weg der 
ersten und d den der zweiten Griefse und ө die Aufgabe für Patzerei-Abfälle. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Pneumatische Transportanlagen 
für Darrmalz, Grünmalz und Gerste 
von der Maschinenfabrik А.-б. vorm. Е. A. Hartmann & Co. 
in Offenbach a. Main. 
(Mit Abbildungen, Fig. 53 u. 54.) 

Nachdruck verboten. 
Die Maschinenfabrik A.-G. vorm. F. A. Hartmann & Co. in 
Offenbach a. M., welche als Spezialität Brauerei- und Mälzerei- 
Einrichtungen, Eis- und Kühlanlagen baut, führt neuerdings pneu- 
matische Transportanlagen aus, bei denen die Beförderung 
des Grünmalzes direkt von den Tennen, Trommeln oder Keimkasten 
auf die Darre ohne Aufzüge mit geringem Kraftaufwand und gröfster 
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Schonung der Körner vollzogen wird. 


luftdurchlässig ausgebildet ist, so dafs die äufsere Luft das in den 
einzelnen, über der Förderrohröffnung befindlichen Zellen der Speise- 
vorrichtung enthaltene Gut in das pneumatische Förderrohr mit- 
reifsen kann. 

Bei der Einrichtung nach Skz. 4 u. 5 ist eine Trommel b aus ge- 
lochtem Blech verwendet, die in dem trichterförmigen Einfüllgehäuse 
a mit den Stiften е drehbar gelagert ist. An Stelle von Stiften 
(Skz. 4) können nach Skz. 5 auch Platten genommen werden. Durch 
eine Kurbel g kann die Trommel b gedreht werden. Bei dieser Ein- 
richtung wird das oben eingeworfene Gut zwangläufig in bestimmten 
Mengen dem Saugrohr e zugeführt und die verteilende Wirkung auf 
das Gut durch die aus dem Innern der Siebtrommel b austretende 
Luft bewirkt, welche in das Rohr e hineingesaugt und aus diesem 
ständig abgesaugt wird. 

Eine besonders für seht grolse Fördermengen und zur Aufgabe 
des Fördergutes an verschiedenen Stellen geeignete Vorrichtung ist die 
in Skz. 5 dargestellte, bei der über zwei Walzen h und i ein endloses 
aus einem luftdurchlässigen Stoff hergestelltes Band k gespannt ist. 
Letzteres ist wiederum mit Stiften oder Platten o besetzt und nimmt 


Fig. 53. Z. A.: Pneumatische Transportanlagen fir Darrmalı, Griinmalz und Gerste 
son der Maschinenfabrik A.-G. vorm. F. A. Hartmann & Co. in Offenbach а. М. 


Die erste Einrichtung dieser Art bezog sich auf den Malztrans- 
port in einer Brauerei, bei welcher die Mälzerei durch eine Strafse 
von dem Sudhause getrennt ist. Eingangs genannte Firma arbeitete 
ein Projekt für Saugluft aus, das genehmigt und in folgender Anord- 
nung ausgeführt wurde: Auf dem einen Malzboden der Mälzerei ist 
ein kleiner Einschüttrichter (Speisevorrichtung) mit regulierbarer Luft- 
düse (р. R.-P. 159821) aufgestellt; an diese schliefst sich eine 12 m 
lange horizontale Leitung an, die 8 m senkrecht nach unten in einen 
ca. 100 m langen, die Strafse kreuzenden Kanal mündet, von dem aus 
ein Rohr nach dem 20 m hochstehenden Vakuumgefäfs führt. Zwischen 
dem Vakuumgefäls und der mit Kolbenschiebersteuerung und Luftaus- 
gleich ausgeführten Vakaumpumpe ist ein für groben und feinen Staub 
eingerichtetes Filter mit Wasserfiltration (D. R.-P. 154.005) eingeschaltet. 
Während früher das Malz in Säcke gefüllt, mittels Aufzuges abgelassen, 
aufgeladen, mit Fuhrwerk transportiert, wieder abgeladen und durch 
einen Aufzug hochgebracht werden mulste, wozu mindestens vier Mann 
erforderlich waren, kann jetzt der ganze Transport von einem Mann 
erledigt werden. 

Fig. 54, Skz. 4--6 zeigen zwei Ausführungen der erwähnten 
Speisevorrichtung, D.R.-P. 159821, bei welcher das Gut gleich- 
mäfsig verteilt und derart zwangläufig der Saugöffnung zugeführt 
wird, dafs Verstopfungen nicht eintreten können. Aufser den in Skz. 
4--6 der Fig. 54 dargestellten Konstruktionen wird diese Vorrichtung 
noch in mehreren anderen, den verschiedenen Verwendungszwecken 
entsprechenden Anordnungen ausgeführt. 

Allen diesen Ausführungsformen ist die Einrichtung gemein- 
sam, dafs der Teil, auf welchem die das Fördergut mitnehmen- 
den Stifte, Platten oder dergl. der Speisevorrichtung befestigt sind, 


durch diese das Gut mit, um es dem Saugrohr e zuzuführen; dabei 
tritt die Luft durch das Tuch unmittelbar hindurch. 
Das zur Verhütung des Staubeintritts in die Luftpumpe zwischen 


| diese und das Vakuumgefäls eingeschaltete Staubfilter, D.R.-P. 


154.005, gibt die Skz. 3, Fig. 54 wieder. 
In den Behälter a mündet das Luftzuleitungsrohr b nahe am 


| Grunde der Flüssigkeit. Oben führt das Rohr c zur Luftpumpe. Auf 


dem Rohre b sind eine grölsere Anzahl Siebkegel, d. h. kegelförmige 
oder glockenförmige Siebbleche d angebracht. Bei dieser Einrichtung 
tritt die Luft unten aus dem Rohre b aus und steigt zunächst in 
grofsen Blasen an dem untersten Siebkegel empor. An diesem wird 
sie je nach der Feinheit der Löcher zerteilt und tritt in dieser Form 
zum nächsten Siebkegel, woselbst die einzelnen Bläschen nochmals 
zerteilt werden u. в. Hierbei bewirkt die kegelformige Gestaltung 
der Siebbleche einerseits, dafs die Luft immer wieder nach der Mitte 
zu gesammelt wird, während der sich aus der Luft abscheidende Staub 
sich auf den Siebblechen allmählich abwärtsbewegt und auf den Boden 
des Behälters fällt, wo die Flüssigkeit durch einen Ablafshahn e ent- 
schlammt werden kann. 

Die bei dieser pneumatischen Malzförderung erzielte Leistung be- 
lief sich pro Stunde auf ca. 100 Zentner, so dafs also das Resultat 
dieser Versuche als aulserordentlich günstig bezeichnet werden mufs; 
die Firma richtete nun ihr Hauptaugenmerk auf den schwierigen 
Grüpmalztransport, wobei ihr Bestreben besonders darauf hinzielte, das 
oben erwähnte Vakuumgefäfs zu umgehen. 

Dies gelang durch den automatischen Entladeapparat (Ab- 
werfer) mit Vorevakuierung, D. R.-P. 159721. Fig. 54, Skz. 1 u. 2 
geben zwei senkrechte Längsschnitte durch den Sammelbehälter der 
Saugluftfordervorrichtung mit dem unterhalb seines Ausflufsstutzens 
drehbar angeordneten Zellenrade, dessen leere Zellen durch die Luft- 
verdünnung der gefüllten Zellen bereits vorevakuiert werden, bevor sie 
mit dem Sammelbehälter der Fördervorrichtung in Verbindung treten. 

Der Sammelbehälter a, der durch die Leitung b evakuiert wird 
und durch das Rohr e das Fördergut zugeführt erhält, ist unten durch 
die Zellentrommel d geschlossen. In letztere fällt das Gut, und zwar 
jeweils in die oberste der Zellen 1 bis 12. Diese Zellen sind so ein- 
geteilt, dafs immer die gefüllte Zelle (2) mit der zunächst wieder zu 
füllenden (12) durch die Kanäle e und f, welche durch ein Rohr g in 
Verbindung gebracht sind, miteivander kommunizieren. Hierdurch 
wird alsbald immer ein Ausgleich zwisohen,der Luftverdünnung in den 
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gefüllten Zellen (2, 3) und der Luft von atmosphärischer Spannung in den 
leeren Zellen (12, 11) stattfinden, wodurch die letzteren zum Teil evakuiert 
werden. Die Zellen des Zellenrades werden also stets richtig gefüllt und 
der Nutzeffekt der Fördereinrichtung erhöht sich ganz wesentlich. 
Fig. 53 zeigt die von der Masohinenfabrik A.-G. vorm. 
Е. А. Hartmann & Со. für die Brauerei von J. J. Jung’s Erben 
in Frankfurt a. M eingerichtete pneumatische Transport- 
anlage, bei welcher mit Hilfe zweier Entladeapparate e resp. q 
Darrmalz, Grünmalz und Gerste gefördert werden. Die Anlage um- 
fafst achtzehn getrennte Malztennen, die in Fig. 53 mit a, a,, &,, Be 
k, k,, ky, 1, 1, bezeichnet, durch die Rohrleitungen b, b,, bẹ, b, mit 
der nach dem Entladeapparat е durch den Tunnel с führenden Haupt- 
leitung d, bezw. durch die Rohre 1,, 1, mit der gleichfalls an den 
Entladeapparat e angeschlossenen Leitung d, verbunden sind. Der 
Entladeapparat e steht seinerseits in Verbindung mit den drei Darren 
f, fı, Ё, und es kann das Griinmalz entweder auf den Schwelkboden z 
oder auf eine der Darren gebracht werden. 
Mit dem Entladeapparat e wird in der Leitung r auch die Gerste 
aus ihrem Lagerraum direkt nach den sieben Weichen h gefördert. 
Der Entladeapparat q bringt das Malz in den Leitungen p, p, 
von den Malzböden g, g,, gs, gs und den Silos i, i, (I-IV und V-VI) 
nach der Schroterei auf den obersten Boden über dem Sudhaus в. 
Die Luftpumpe steht bei m (Fig. 53); n ist der zwischen Entlade- 
apparat und Pumpe geschaltete Staubsammler, der oben beschrieben ist; 


д. 54. Z A.: Pneumatische Transportanlagen für Darrmals, Grünmals und Gerste 
von der Maschinenfabrik A.-G. vorm. F. A. Hartmann ¢ Co. in Offenbach a. М. 


о, о, sind die nach den beiden Entladeapparaten führenden Saugluft- 
leitungen. 

Die gröfste Entfernung bei dieser Anlage ist 100 m, die Förderhöhe 
beläuft sich auf 34 m; die Leistung beträgt durchschnittlich 120 Zentner 
Grünmalz pro Stunde, wobei für die Bedienung drei Mann nötig sind, 
von welchen zwei in die Einfüllkästen (D. R.-P. 159821) einschaufeln, 
während der dritte zusammenkehrt. Die Verteilung des Fördergutes 
erfolgt durch die beiden Entladeapparate allein. An alz können 
stündlich 250 Zentner gefördert werden. Selbstredend werden diese 
Anlagen auch für gröfsere Leistungen ausgeführt. 


Eis- und Kühlmaschinen-Anlage 
im Schlachthof zu Mühlhausen i. Thür. 
ausgeführt von G. Kuhn G. m. b. Н. in Stuttgart-Berg. 
(Mit Zeichmungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Im Frübjahr 1902 sah sich der Magistrat der Stadt Mühlhausen 
veranlafst, den modernen Anforderungen entsprechend, dem Bau einer 
neuen Schlachthausanlage mit künstlicher Kühlung der 
Fleischaufbewahrungsräume und gleichzeitiger Fabrikation 
von Kristalleis näher zu treten. 

Es war zu berücksichtigen, dafs an einem Hauptschlachttage 
durchschnittlich 30 Stück Grofsvieh, 150 Stück Kleinvieh und 250 
Schweine geschlachtet werden. 

Dementsprechend wurde ein Vorkühlraum von 165 qm Grund- 
fläche und ein Hauptkühlraum von 395 qm Grundfläche in Ansatz ge- 
bracht; ersterer soll bei sechzehnstündigem täglichen Betrieb und 
einer Aufsentemperatur von + 30° С im Hochsommer auf + 5° С und 
letzterer auf +2° C gekühlt werden. Gleichzeitig sollten täglich 
1000 kg Eis, von denen 100 kg keimfreies Kristalleis sein sollten, erzeugt 
werden. Auf Grund dieser Vorbedingungen ergab sich die Notwendig- 
keit, eine Kältemaschine von 85000 Kalorien Stundenleistung aufzustellen. 

Die Dampfmaschine sollte aufser der für den Betrieb der Kühl- 
anlage erforderlichen Leistung noch 10 PS für eine Liehtmaschine und 
die Kraft zum Betriebe einer Wasserpumpe abgeben können. Ferner 
wurde gewünscht, dafe die Maschine mit Kondensation und Rück- 
kühlung des Einspritzwassers arbeitete. 

Für die Dampfkesselanlage wurden zwei Kessel vorgesehen, von 
denen der eine ständig in Reserve steht; jeder Kessel sollte für sich 
zum vollen Betrieb, einschliefslich der Dampfabgabe für die Schlacht- 
hallen ausreichen. Die Härte des zur Verwendung gelangenden Speise- 
wassers bedingte die Anwendung eines die Steinbildner ausfällenden 
Speisewasser-Reinigungsapparates. 

Für die Wasserversorgungsanlage war aufser einer Brunnenpumpe 
ein Hochreservoir für Kaltwasser von 30 obm Inhalt und ein Warm- 
wasserreservoir von 20 cbm Inhalt vorgesehen. 


Um den Betrieb ökonomisch zu gestalten, wurde der Vorschlag 
der ausführenden Firma G. Kuhn G. m. b. Н. in Stuttgart-Berg*) 
acceptiert, das nötige Warmwasser für die verschiedenen Zwecke bei 
gleichzeitiger Kondensation mittels des Abdampfes der Maschine anzu- 
wärmen. 

Gemäls den vorstehenden Bedingungen gelangten folgende Ein- 
richtungen zur Aufstellung: 

Zwei Dampfkessel im Raume U von. je 60 qm Heizfläche, 8 At 
Arbeitsdruck mit je zwei Well-Flammrohren und Dampfpnmpe g 80- 
wie Injektor als Speisevorrichtungen, ferner eine Schieberdampf- 
maschine i im Raume V mit Kondensation 40 PSe normal leistend, 
und mit einem Zylinder von 300 mm Durchmesser und einem Hub von 
600 mm, welche 78 Touren pro Minute macht. Die Maschine ist mit 
einem einfachen Ammoniak - Kompressor k gekoppelt, während das 
Schwungrad die sonst erforderliche Kraft an eine im Souterrain Q des 
Maschinenhauses V liegende Transmission abgibt. Ein zweiter, gleich 
grofser Kompressor k,, von der Transmission angetrieben, dient als 
Reserve und kann ev. später mit einer weiteren Dampfmaschine ge- 
kuppelt werden. Ein Kaminkühler nebst Zirkulationspumpe dient zur 
Rückkühlung des Kondensationswassers für den Einspritzkondensator. 

Im besonderen Raume W ist der Luftkühler p und Verdampfer 
aufgestellt; die Verdampferschlangen liegen im Salzwasser, und letz- 
teres wird mittels Pumpe o durch Verteilungsröhren **) auf die Luft- 
kühlerbleche verteilt, während ein Ventilator q die erwärmte Kühl- 
hallenluft zwischen den aufgehängten Blechen behufs Abkühlung 
dieser Luft durchdrückt. 

In bekannter Weise sind Luft-Saug- (r) und Druckschläuche 
(в) zur Verteilung und Luftführung an den Decken der Kühl- 
hallen y angebracht. й 

In einem anderen separaten Raume X ist der Eisbildner у 
untergebracht; die kalte Soole für diesen wird dem Luftkühler- 
verdampfer entnommen und fliefst etwas erwärmt in ihn zur 
Wiederabkühlung zurück. Das Gefrierwasser für die Eiszellen 
wird in einem besonderen Gefäls unter Vakuum aufgekocht, 
filtriert und im Wärmeaustauschapparat u auf ca. 20°C mittels 
abfliefsenden Kondensatorwassers gekühlt. 

Der Ammoniak-Kondensator n ist zwecks Wasserersparnis 
als Rieselkondensator gebaut und über dem Dach der Apparaten- 
räume in einer Blechschale aufgestellt. 

Ein Salzwasserbassin о im Souterrain R dient bei ev. Luft- 
kühlerreinigung zur vorübergehenden Aufnahme des Salzwassers. 

Die Anlage wurde nach Fertigstellung von Prof. Schöttler 
in Braunschweig im Auftrag der Stadtverwaltung auf die 
Leistung geprüft. Aus dessen nachstehend im Auszug folgen- 
dem Bericht ergeben sich auch die von der ausführenden Maschinenfabrik 
G. Kuhn G. m. b. Н. in Stuttgart-Berg gegebenen Gewährleistungen. 


Auszug aus dem Bericht über die Abnahme der Kälteerzeugungs- 
anlage des Schlachthofes der Stadt Mühlhausen i. Thür. 
1. Untersuchung des Dampfkessels. 

Es war gewährleistet, dafs der Wirkungsgrad des Dampfkessels 
bei Verwendung von bester Ruhr- oder ähnlicher Steinkohle mit einem 
Heizwerte von wenigstens 7600 Kal./kg und auf 50° С vorgewärmtem 
Speisewasser, 68°, beträgt, wenn er nach den Normen des Vereins 
Deutscher Ingenieure ermittelt wird; der Versuch dauerte acht Stunden, 
die verwendete Steinkohle hatte einen Heizwert von 7820 Kal.kg. 
Der Kessel hat 60 qm Heizfläche und 1,9 qm Rostfläche. 

Die Untersuchung ergab: 


einen stündlichen Kohlenverbrauch von .... . 92 kg 
eine stündliche Speisewassermenge von. . . . . . 887 p 
eine mittlere Speisewassertemperatur von .. 571 °C 
einen mittleren Dampfüberdruck von ..... . 8,13 kgjqom 
1kg Brennstoff verdampft Speisewasser . . . . . 9,64 kg 
Verdampfungsziffer (d. i. die von 1 kg Brennstoff in 

Dampf von 100° verwandelte Speisewassermenge 

von. EE ee Gy ne 9,12 kg 
1kg Brennstoff macht in Dampf nutzbar. . . . 5810 Kal. 
Wirkungsgrad дев Kessels . . . . ....... 0,743 


Die Gewährleistung ist also erheblich überschritten. 


2. Untersuchung der Dampfmaschine. 
Die Gewährleistung lautet: dafs die Dampfmaschine einen Wir- 
kungsgrad von 85 9, besitzt, wenn dieser nach den Normen des 
Vereins Deutscher Ingenieure bestimmt wird; dafs der Dampfverbrauch 


*) Die genannte Firma hat die gesamte maschinelle Einrichtung mit 
alleiniger Ausnabme des Wasserreinigers und der Lichtmaschine ausgeführt. 
**) In den Zeichnungen sind alle Ammoniak -Druckleitungen mit 
WLLL, Alle Ammoniak -Sangleitungen -...—...—-.—. und 
EEE, die Flüssigkeitsleitung ‚die Ölleitungen 
= die Manometerleitungen .... =.= =.= == -=-= D 
кохонононононононон die Frischdampfleitungen 
777, die Speisewasser-Saug- und Druckleitungen 
die Abdampf-Kondenswasser-, Einspritz- und Aus- 
und Т1, die Saug- und Druckleitung zor 
Gestellpampe —— ‚ die Leitung von der Kreiselpampe 
zum Kondensator 2727 27, die von der Kreiselpampe zum 


Rückkühlwerk und die Überlaufs- und Ablafs. 
leitungen Gea SIR markiert, 
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der Maschine bei einer mittleren Leistung von 40-45 PSe 9,8 kg für 
die Stunde und PSi nicht überschreitet, vorausgesetzt, dals die vor- 
handenen Cornwallkessel mit nicht mehr als 15 kglam und Stunde 
beansprucht werden, der Dampfdruck im Kessel 8 At beträgt. 

Die Schieber-Dampfmaschine hat folgende Abmessungen: 


Durchmesser im warmen Zustand... . . 300,5 mm 
Durchmesser der Kolbenstange vorn. . . . 50 y 
Habe a N NR А 600 „ 


Das Ergebnis der achtstündigen Untersuchung ist: 


Mittlere Umdrehungszehl pro Minute . . . . 78,6 
Indizierte Leistung im ganzen ....... 48,4 PSi 
Speisewasserverbrauch im ganzen... . . . 4000 kg 
Kondenswasser aus der Leitung. . . . . . . 90,1 „ 
Dampfverbrauch im ganzen. ........ 3909,3 „ 
Dampfverbrauch stündlich ......... 42 ,, 


й pro PSi und Stunde... . 

Indizierte Arbeit bei Leerlauf im ganzen . . 6,3 PSi 
Mechanischer Wirkungsgrad 
Demnach ist die Gewähr- 
leistung bezgl. des mechani- 
schen Wirkungsgrades erfüllt, 
während an der Zusage des 
Dampfverbrauches 1,5°), fehlen. 


Stündliche Kälteleistung дез Verdampfers . . 94000 Kal. 
Die Dampfmessung ergab eine stündliche Wärme- 
abgabe im Mefsgefäls von... ...... 91900 „ 

Die beiden Messungen stimmen also gut überein. Die Abweichung 
stellt sich auf 2100 Kal. bei 94000 Gesamt-Kal. also 2,2%. Als ge- 
nauer ist aber wohl die Salzwassermessung mit 94 000 Kal./Stunden zu 
betrachten, die der weiteren Untersuchung zu Grunde gelegt wird. 

Es ist anzuerkennen, dafs die Gewährleistung von 85000 Kal. 
wiederum übertroffen ist. 


Es ist von Interesse, den Gesamtwirkungsgrad der An- 
lage, welcher versprochen wurde, mit dem wirklich erzielten zu ver- 
gleichen. Als Gesamtwirkungsgrad werde die Wärmemenge bezeichnet, 
welche der Salzlösung bei Aufwendung von einer Wärmeeinheit in Form 
von Kohlen entzogen wird. 

Gewährleistet war, dafs 85000 Kal./Stunden 42 PSe entsprechen 
sollten, dafs der mechanische Wirkungsgrad 0,85, der Dampfverbrauch 
9,8 kg für die PSi,Stunde und der Wirkungsgrad des Kessels 0,68 sein 
sollte. Rechnet man mit 650 
Kal./kg Erzeugungswärme für 
den Dampf, so ergibt sich: 

85.000 - 0,8 
1= 29.98.6 


Der Unterschied bleibt aber 


innerhalb der 5°/,, welche die 
Normen des Vereins Deutscher 


Demgegenüber wurde gefun- 
den, dafs 94000 Kal.Stunden 
mit 44,2 PSi geleistet wurden, 
dafs der Dampfverbrauch 9,95 


Ingenieure mit Riicksicht auf 
etwaige Messungsfehler fiir zu- 
lässig erklären. Die Mafsstiibe 
der Indikatorfedern sind ge- 
prüft und hinreichend richtig 


kg für PSi und der Wirkungs- 
grad des Kessels 0,743 war. 
Daraus berechnet sich: 


befunden worden. 

Es ist also auch hier auf 
Erfüllung der Gewährleistung 
zu erkennen. 


94.000 - 0,743 
n= 44,2.9,95-6,56 — 9208; 
Nun ist ja richtig, dafs 
dieser Gesamtwirkungsgrad im 
Betriebe immer kleiner sein 


3. Untersuchung der 
Kältemaschine. 


Die Gewährleistung geht = 
dahin, dafs nicht mehr als 
42 PSe zum Betriebe der An- 
lage erforderlich sind. Diese 
müssen ausreichen, um den 
Kompressor, den Ventilator, das 
Rührwerk im Verdampfer, die 
Kühlwasserpumpe für den 


wird, weil niemals alle Bedin- 
gungen, unter denen die ein- 
zelnen Versuche vertragsmäfsig 
angestellt werden mulsten, 
gleichzeitig so vorliegen wer- 
den; aber auf das Verhältnis 
beider Zahlen hat dies keinen 
Einflufs. Es bleibt bestehen, 
dafs die Wärmeausnützung der 
Anlage im Verhältnis 4: 3 besser 
ist, als sie zu sein brauchte. 


Ammoniak-Kondensator und 
das Riickkiihlwerk sowie die 
Salzwasserpumpeeinschliefslich 


Technische und 


der Transmission zu betreiben. 

Es wurde ermittelt, dafs 
der volle Betrieb der ganzen 
Anlage, wie angegeben und bei 


finanzielle 
Bemerkungen zum 
„Wittemannschen 


den für den Verdampfer und 
den Berieselungskondensator 
vorgeschriebenen Betriebsbe- 
dingungen, 44,2 PSi erfordert. 
Da nun der Leergang der Ma- 


Natur-Schnellbrau- 
verfahren“. 
(Mit Abbildung, Fig. 55.) 


schine 6,3 PSi entsprach, so 


bedeutet das Ergebnis nur 
37,9 PSe. Die Gewährleistung 
ist also beträchtlich unter- 
schritten. 


Die Kälteleistung sollte 
durch Messung der die Ver- 
dampferrohre umflielsenden 
Salzwassermenge 
Temperaturerniedrigung be- 
stimmt werden. Um diese Messung ausführen zu können, war die 
Rohrleitung so umgelegt, dafs das Salzwasser, welches dem die Ver- 
dampferrohre enthaltenden Luftkühler entströmte, mittels der Salz- 
wasserpumpe in ein Mefsgefafs gehoben wurde, aus dem es in den 
Luftkühler zurückflofs. In das Mefsgefäfs war eine Dampfschlange 
eingebaut, welche die im Verdampfer abgekühlte Salzlösung wieder 
erwärmte. Die der letzteren durch die Arbeit der Salzwasserpumpe 
und der Dampfschlange zugeführte Wärmemenge konnte, da die Rohr- 
leitung kurz sowie gut isoliert war, der Verdampferleistung gleich- 
gesetzt werden. 

Gewährleistet wurden bei 
Leistung von 85000 Kal. . 

Es wurden erreicht bei den folgenden Kompressordimensionen: 


der Kühlmaschine eine stündliche 


Zylinderdurchmesser .......... . . 254,9 mm 
Kolbenstangen-Durchmesser ........ . 55 Ж 
Habis ie en eee ӨЗ." 450 EN 
Minutlichen Umdrehungen . 78,6 э 
und bei einer 

Mittleren Zuflulstemperatur des Salzwassers von 137° С 

Abflufstemperatur . . . . 2.2.2.0. 5,03° ,, 
Salzwassermenge pro Stunde ........ 41300 kg 


Spez. Wärme derselben... . . .. . Лез 0,855 


Nachdruck verboten. 

In der „Ameriean Brewers 
Review“ stellt A. Kowatsch 
interessante Betrachtungen 
über das „Wittemannsche 
Natur-Schnellbrauver- 
fahren“ ап, das sich in zahl- 
reichen Brauereien Amerikas 


und deren Fig.55. Z.A.: Technische und jinanzieiie Bemerkungen zum, Wittemannschen Natır-Schneilorauverfahren‘.juud auch schon ia einer grofsen 


Brauerei in Berlin sowie in zwei 
weiteren Brauereien Deutschlands eingebürgert hat. Der Zweck dieses 


| auf naturgemälsen Prinzipien aufgebauten Verfahrens geht dahin, dem 


Bier eine unnötige, kostspielige Lagerung und neue Gärung zu er- 
sparen, indem dessen natürlicher Werdegang beschleunigt wird. 

Bei dem Wittemannschen Verfahren ändert sich am Einmaischen, 
Würzekochen, Kühlen und an der Gärung des Bieres nichts; die 
Operationen werden durch den Braumeister in derselben Weise wie 
bisher eingeleitet, nur führt er jeden achten oder zehnten Sud in 
einen geschlossenen Gärbottich. Hat sich hier die Gärung voll ent- 
wickelt, und ist die gesamte Luft ausgetrieben, so wird der Kohlen- 
säure-Kompressor angestellt. Dieser saugt das sich auf natürlichem 
Wege aus dem Bier entwickelte Gärungsgasgemisch ab und komprimiert 
es unter steter Kühlung und Waschung, indem er dem Gärungs- 
gemisch von Kohlensäure und Äthern durch Wasser den übelriechen- 
den Ather entzieht und ein gereinigtes Gemenge von Kohlensäure und 
edlen Athern in gewünschten Mengen und unter genügendem Druck 
für die spätere Wiedereinverleibung in das Bier aufspeichert. 

Das Wasser leistet hierbei auf natürliche Weise durch Aufnahme 
der übelriechenden Ather nicht nur dieselben Dienste, die beim ge- 
wöhnlicben Gange der Gärung die Luft verrichtet, sondern wirkt noch 
wesentlich besser. Bei der gewöhnlichen Gärung entweichen die übel- 
riechenden Äther gleichzeitig mit der Kohlensäure und den edlen 
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Athern in die Luft; diese führt das ganze Gasgemisch fort, und für 
das Bier ist es für immer verloren, das gute sowohl wie das schlechte. 
Beim Wittemannschen Natur-Schnellbrauverfahren führt das Wasser 
nur die unerwünschten Bestandteile fort, rettet dagegen die wert- 
vollen edlen Äther und die Kohlensäure. 

In vielen alten Brauereien und auch in neuen macht das Bier 
nach der Hauptgärung noch eine mehrwöchentliche bis mehrmonatliche 
Lagerung durch. Über die Vorteile dieser Lagerung hat man viel ge- 
stritten. Es will beinahe scheinen, dafs die Brauer mit dem langen Lagern 
aus der Not eine Tugend machten, indem sie in früheren Zeiten, wo die 
heutigen maschinellen und sonstigen Fortschritte fehlten, im Sommer 
nicht rasch genug brauen konnten und deshalb auf Lager brauen mulsten. 

Nach dem alten Verfahren erreicht man die unbedingt erforder- 
tiche Kohlensäureimprägnation nach der Lagerung meist durch eine 
neue Gärung, die durch den Zusatz von Kräusen hervorgerufen wird. 
Durch diesen Kräusezusatz führt man aber dem Biere eine ganze 
Reihe unerwünschter Bestandteile, Hefenzellen, Hopfenharze, etc. zu. 
Diese zweite Gärung entwickelt aufser Kohlensäure neue unwillkommene 
Ather, die im Biere bleiben. 

Im Gegensatz hierzu führt das Wittemannsche Natur-Schnellbrauver- 
fahren dem Bier keine neuen, unerwünschten Bestandteile, keine lästigen 
Hefezellen und Hopfenharze zu, sondern nur die Bestandteile, deren das 
Bier nach vollzogener Gärung und Klärung noch bedarf, um zu dem laben- 
den Trank zu werden. Das gereinigte Gärungsgasgemisch, bestehend aus 
Kohlensäure und edlen, den Geschmack und Geruch verbessernden Äthern 
mischt sich im Wittemannschen Karbonator unter eignem Druck mit dem 
kalt filtrierten Bier und bringt dabei den Brauprozefs zum Abschlufs. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xouservenindustric. 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


(Mit Abbildung, Fig. 56.) 

Die in den Kartoffelstärkefabriken heute gebräuchlichen Trocken- 
anlagen sind sehr verschiedener Konstruktion und repräsentieren nahe- 
zu alle Stadien, von den ersten Anfängen bis zu den kompliziertesten 
Apparaten. Die einfachsten Trockeneinrichtungen sind die sogen. 
„Trockenstuben“, welche man hauptsächlich noch in kleineren Stärke- 
fabriken findet; sie bestehen gewöhnlich aus einem einzigen, saalartigen 
Raum, in dem eine Anzahl Gestelle in entsprechenden Zwischenräumen 


“aufgestellt sind. Unter den Gestellen befinden sich Heizrohre, welche 


der Abdampf der Betriebsmaschine durchstreicht und so die Luft er- 
wärmt. An Ventilationseinrichtungen findet man bei dieser Anordnung 
meist nur einige Löcher in der Decke, die durch Schieber verschliefs- 
bar sind. Es ist begreiflich, dafs bei diesen Trockeneinrichtungen die 
Ventilation nur sehr mangelhaft sein kann und demgemäfs der Trocken- 
prozefs verhältnismäfsig lange Zeit in Anspruch nimmt. Man ist mit der 
Ventilation vollständig auf den Zufall angewiesen, und es kommt sehr 
häufig vor, dafs sie bei gewissen Windrichtungen überhaupt versagt. 
Aber selbst bei verhältnismälsig guter Wirkung 
wird immer nur ein kleiner Teil des Luftinhaltes 
der Trockenstuben auch wirklich erneuert wer- 
den, während in gewissen Teilen die Luft stagniert 
und die Trocknung nur äufserst langsam fort- 
schreitet. Man hilft sich dann damit, dafs man 
an diesen Stellen noch mehr Heizrohre an- 


Fig. 56. Trockenkanal (System Uhland). 


Was die erforderliche Einrichtung betrifft, so bilden ein paar Vor- 
ratsbehälter zum Aufspeichern der Kohlensäure, ein kleiner Kom- 
pressor, den während seiner kurzen Arbeitsperiode der Maschinist 
mit überwacht, und ein Karbonisierzylinder, der sich selbst reguliert, 
die ganze mechanische Ausrüstung. 
m den Einflufs, den diese Erfindung auf die Finanzen einer 
Brauerei ausübt, klarzulegen, wurden von einem Brauereiarchitekten 
zwei Pläne entworfen. Jede der entworfenen Brauereien hat eine 
Jahreskapazität von 50000 Barrels. Für beide sind gleich grofse Grund- 
stücke gekauft, aber die für das Wittemannsche Verfahren eingerichtete 
Brauerei nimmt 6,13%, weniger Bodenfläche ein. 
Malzmühle und Brauhaus, Maschinenhaus, Kesselhaus, Waschhausete., 
alles bleibt in beiden Anlagen gleich; der Unterschied zwischen beiden 
besteht, wie aus Fig. 55 ersichtlich, in der Kelleranordnung. Fig. 55, 2 
zeigt die für den Wittemannprozels eingerichtete Anlage, Fig. 55, 1 eine 
Brauerei mit gewöhnlicher Einrichtung. Die beiden grofsen Lagerkeller 
(i, i,) fallen in der Brauerei nach Wittemannschem System weg und der 
Abfüllkeller ist an die Stelle des früheren Lagerkellers gelegt. Was die 
Ausrüstung der Keller betrifft, so enthält der Gärkeller h 14 Bütten von je 
125 Barrels Inhalt, die beiden Lagerkeller i, i, je 14 Fässer, also im en 
28 Fässer von 250 Barrels Fassungskraft und der Spähnkeller | 14 Fässer 
von је 125 Barrels. Die Bau- und Einriohtungskosten beider Brauereien 
wurden nach denselben Grundsätzen berechnet, wonach infolge Fortfalls 
eines Lagerkellers, eines (in das Lagerhaus verlegten) Abfüllkellers, des 
weiteren von 28 Lagerfassern, 3840’ Kühlröhren etc. die Bau und Ein- 
richtungskosten sich nach dem System Wittemann um 22011,25 Doll. 
billiger stellten. 
Um das Bild der Vorteile des Wittemanuschen Natur-Schnellbrauver- 
fahrens zu vervollständigen, müssen noch die Betriebskosten in Betracht 
zogen werden. Zunächst braucht man weniger Kohlen und zwar 118 Pfd. 

far jede Tonne Kälte in 24 Stunden, d. h. 118 >< 10 = 1180 Pfd. pro Tag. 
214,35 t pro Jahr zu 3,00 Doll. die Tonne. . . . . . 642,05 Doll. 
Dazu Ersparnisse an Kellerwartung etc. . . . . . . 3000,00 „ 
Die Wittemannsche Einrichtung für obige Brauerei 

kostet etwa 6000 Doll, woraus sich eine jährliche 

Zinsersparnis ergibt von 22011,25 Doll. weniger 

6000 Doll., gleich 16011,25 Doll. zu 5%, gleich 800,56 „ 

Somit belaufen sich an Betriebskosten und Zinsen die 

Gesamtersparnisse beim Wittemannschen System auf 4442,61 „ 

pro Jabr oder auf ca. 20 Doll. für jeden Sud von 200 Barrels. 


bringt, um durch die Einwirkung der Wärme 
die Trocknung zu beschleunigen. 

Es ist ohne weiteres klar, dafs solche 
Trockeneinrichtungen unrationell arbeiten müs- 
sen. Sie entsprechen in keiner Weise dem Prinzip, 
die Trocknung der Starke in der Hauptsache durch 
scharfen Luftwechsel und weniger durch hohe 
Temperatur zu bewirken. Sie ermöglichen auch 
aus dem bereits angeführten Grund keine gleich- 
mäfsige Trocknung und liefern deshalb ein un- 
gleichmäfsiges Produkt, das erst durch wieder- 
holte Mischung zu einer nur einigermafsen an- 
mehmbaren Handelsware umgearbeitet werden 
mule. 

Ein wesentlicher Übelstand іп grofsen 
Trockenstuben ist, dafs sich trockene, halb- 
trookene und feuchte Ware in demselben Raume 
befinden. Bekanntlich ist die Wasserdampfentwicklung am stärksten, 
wenn die zentrifugierte Ware frisch eingebracht ist, während sie bei zu- 
nehmender Trockenheit allmählich schwächer wird. Zugleich aber er- 
höht sich die wasseranziehende Kraft der Stärke, so dals es häufig vor- 
kommt, dafs bereits ziemlich trockene Stärke wieder Wasser anzieht 
und dadurch die Trockendauer ganz erheblich verlängert. 

Nicht nur vom technischen, sondern auch vom sanitären Standpunkt 
aus sind diese Trockenstuben zu verwerfen, weil das Bedienungspersonal 
fortwährend in der feuchtwarmen Luft arbeiten mufs, was bekanntlich 
einen ungünstigen Einflufs auf die Gesundheit ausübt. Einen Fortschritt 
bedeutet deshalb in dieser Richtung die Anlage von einzelnen Trocken- 
kammern, deren jede nicht gröfser ist, als dafs sie gerade eine Tages- 

roduktion oder bei gröfseren Anlagen einen Teil dieser fafst. Diese 

rookenkammern sind im allgemeinen ähnlich eingerichtet wie die 
Trockenstuben, jedoch durch Zwischenwände in kleinere Abteilungen 
zerlegt. Daraus ergeben sich einige wichtige Vorteile. Es ist möglich, 
die Kammern so schnell zu füllen, dafs sie nur Ware von durchschnittlich 
derselben Beschaffenheit enthält und diese deshalb den Trockenprozels 
von Anfang bis Ende ohne Störung durchlaufen kann. Ein weiterer Vor- 
teil liegt darin, dafs in kleineren Räumen sich die Luftbewegung besser 
regeln läfst, weil bekanntlich die Luft in verhältnismälsig kleinen Quer- 
schnitten viel sicherer zwangläufig geführt werden kann als in grofsen. 

Gewöhnlich enthalten die Trockenkammern zwei Reihen Gestelle 
mit einem dazwischenliegenden Gang, von dem aus die Gestelle mit 
den Horden belegt werden. Die Heizrohre sind unter den Gestellen 
angeordnet, jedoch so, dafs die strahlende Wärme nicht direkt auf die 
unteren Horden wirken kann, sondern zunächst nur ein Strom frischer 
Luft erwärmt wird, der dann in den Kammern aufsteigt und vom 
Mittelgang aus seitlich über die Horden hinweggeleitet wird. Zu 
diesem Zwecke müssen sich an beiden Seiten Luftschlote mit Schie- 
bern befinden, deren Öffnungen derart eingestellt werden, dafs die 
Luft in allen Teilen der Kammer eine gleichmäfsige Bewegung hat. 
Zur Erzeugung der Luftbewegung bedient man sich zweckmälsig eines 
Ventilators oder eines Exhaustors, so dafs auch bei ungünstiger Wit- 
terung der Luftwechsel stets derselbe bleibt. 

Dadurch, dafs man die Kammern, welche gefüllt oder entleert 
werden, aus dem Ventilationssystem ausscheidet, kann man den Luft- 
strom in den gerade in Betrieb befindlichen Kammern um so inten- 
siver wirken lassen. Ebenso schliefst man auch den Dampfzutritt für 
diejenigen Kammern ab, in welchen gearbeitet wird, und ermöglicht 
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dadurch den bedienenden Arbeitern oder Arbeiterinnen ein bequemeres 
und gesiinderes Arbeiten, 

Trockenkammern mit gut angelegter Heizungs- und Ventilations- 
einrichtung leisten schon in bezug auf die Trockendauer, Ausnutzung 
der Wärme und Gleichmälsigkeit des Fabrikates etwas sehr gutes. Sie 
werden jedoch in jeder Beziebung übertroffen von den sogen. Kanal- 
trockenanlagen, in denen die Trocknung ausschliefslich durch einen 
warmen Luftstrom erfolgt, welcher sich iu entgegengesetzter Richtung 
wie die Stärke bewegt. Bei diesen Anlagen findet das sogen. Gegen- 
stromprinzip Anwendung, derart, dals die frisch eingebrachte Stärke 
zunächst in verhältnismälsig niedrige Temperaturen kommt und erst 
mit zunehmender Trockenheit in wärmere Luftschichten gelangt. Durch 
die eigentümliche Arbeitsweise der Kanäle entsteht der hierfür not- 
wendige Temperaturabfall von selbst durch die Verdunstungsarbeit, 
welche die Luft während des Durchstreichens des Kanals leistet. 

Es ist nun keineswegs gleichgiltig, in welcher Weise ein Stärke- 
Trockenkanal konstruiert ist, wenn er richtig funktionieren und in 
allen Lagen ein gleichmäfsig getrocknetes Produkt liefern soll. Voll- 
kommenes in dieser Richtung leisten die Trockenkanäle Patent 
Uhland, deren Prinzip aus Fig. 56 ersichtlich ist. Die Luft- 
fübrung erfolgt in der Richtung der punktierten Pfeile, wogegen das 
Trockengut sich in der Richtung der schwarzen Pfeile durch den Kanal 
bewegt. Die Luft tritt bei LE in einen Luftzuführungsschlot ein, 
wird durch den kräftig wirkenden Ventilator V angesaugt und durch 
die Heizkammer HZ gedrückt, wobei sie sich entsprechend erwärmt 
und zu gleicher Zeit aufwärts steigt. Alsdann findet eine Umkehrung 
der Bewegungsrichtung im Sinne des halbkreisförmig punktjerten 
Pfeiles statt, wodurch die warme Luft schräg nach unten dem Kanal 
selbst zugeführt wird. Sie durchstreicht hier die meist in zehn Reihen 
übereinander befindlichen Horden H, bewirkt dabei die Trocknung der 
auf ihnen ausgebreiteten Stärke und wird schliefslich am anderen Ende 
des Kanals durch den zweiten Ventilator V abgesaugt und durch den 
Luftschlot SA ins Freie gedrückt. Eine Eigentümlichkeit der Uhland- 
schen Trockenkanäle besteht darin, dafs die Luft in einer gewissen 
Pressung durch den Kanal streicht, die dadurch hervorgerufen wird, 
dafs der Druck-Ventilator bedeutend schneller als der Saug-Ventilator 
geht. Hierdurch wird erreicht, dafs sich die Luft gleichmälsig auf 
den ganzen Kanalquerschnitt verteilt, während bei früberen Konstruk- 
tionen die warme Luft meist nur durch die obere Hälfte der Kanäle 
ging und die unteren Hordenreihen infolgedessen bedeutend langsamer 
trockneten. (Fortsetzung folgt.) 


Spezialmaschinen für die Kartoffelstärke- 


fabrikation. 
(System Uhland.) 
(Schlufs.] Nachdrack verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 57 и. 58.) 

Von nicht geringerer Bedeutung als die Zerkleinerungsapparate 
sind in der Kartoffelstärkefabrikation die Extraktions- und Sieb- 
maschinen. Der beste Zerkleinerungsapparat verliert seinen Wert, 
wenn bei der nachfolgeuden Extraktion die freigelegten Stärkekörner 
nicht vollständig ausgewaschen werden. Es hat deshalb auch nicht 
an Versuchen gefehlt, rationell arbeitende Extraktionsapparate zu 
konstruieren, und es gibt tatsächlich Konstruktionen, die relativ Gutes 
leisten. Hierzu gehören besonders die sogen. Bürsten-Extrakteure 
(Halbzylinder), die bei guter, konstruktiver Durchbildung eine nahezu 
vollständige Extraktion des Reibsels gestatten. Sie haben jedoch den 
Nachteil, dafs die Siebflache nur zu ungefähr einem Drittel ausgenützt 
wird, und dafs infolge des ruhigen Vorwärtsgleitens des Reibsels eine 
verhaltnismifsig grolse Wassermenge notwendig ist, um alle Stärke 
auszuwaschen. Ein Übelstand besteht auch darin, dafs selbst bei den 
besten Konstruktionen die Auswechslung der Siebkörner eine umständ- 
liche und nicht ganz leichte Arbeit ist und infolgedessen in dieser 
Beziehung sehr leicht eine Vernachlässigung eintritt, die ihre Rück- 
wirkung auf die Ausbeute nicht verfehlt. Von den vorgenannten 
Üvbelständen ist der neue Extrakteur System Uhland (Stufensieb) 
frei; er vereinigt in sich die Vorzüge bisher bekannter Konstruktionen, 
obne deren Nachteile zu besitzen. Wie aus der Abbildung, Fig. 57 
ersichtlich, besteht der arbeitende Teil aus einem rechteckigen Kasten, in 
dem eine Anzahl aus perforiertem Blech bestehende Siebe so angeordnet 
sind, dafs sie übereinanderliegende Stufen bilden. Über jeder Stufe be- 
findet sich ein Spritzrohr, welches über die ganze Siebbreite herübergeht 
und deshalb jeden Teil des darunter hinweggleitenden Reibsels bestreicht. 

Das zu extrahierende Reibsel tritt am oberen Ende des Sieb- 
körpers ein und wird gieichmäfsig durch eine besondere Vorrichtung 
über dessen ganze Breite verteilt. Auf den Sieben aufgesetzte Längs- 
leisten sorgen dafür, dafs die einmal stattgehabte gleichmässige Ver- 
teilung nicht wieder gestört wird und die Siebfläche der ganzen Breite 
nach stets von Reibsel bedeckt ist. Die Vorwärtsbewegung des Reibsels 
erfolgt dadurch, das dem Siebkörper und damit den einzelnen, eine 
geringe Neigung besitzenden Stufen eine schwingende Bewegung er- 
teilt wird, die nicht nur das Abwärtsgleiten des Reibsels befördert, 
sondern auch zugleich ein energisches Abtropfen des die Stärkekörn- 
chen enthaltenden Extraktionswassers bewirkt. Beim Verlassen jeder 
Stufe fällt das Reibsel auf die nächste Stufe herab und wird dadurch 
in Verbindung mit der Schwingbewegung gewendet, so dafs stets neue 
Teile den Wasserstrahlen ausgesetzt sind. 

Die Wirkung des neuen Extrakteurs beruht also einesteils auf der 
schwingenden Bewegung des Siebkörpers, die das Abtropfen des Ex- 


traktionswassers beschleunigt und dadurch einen sehr geringen Wasser- 
verbrauch zur Folge hat, andernteils auf der Anordnung der Stufen, 
welche eine fortwährende Wendung und Durchmischung des Reibsels 
veranlassen. Die Siebe selbst sind in wenigen Minuten auswechselbar, 
so dafs sie ohne viele Mühe stets rein gehalten werden können; sie 
verstopfen sich aber auch viel weniger schnell als diejenigen der 
Bürsten-Extrakteure, weil die Fasern durch die Schwingbewegung ge- 
wissermalsen schwebend über den Sieben erhalten werden und keine 
Bürsten vorhanden sind, welche Fasern und Sandteile in die Sieblöcher 
hineindrücken. 

Der Antrieb des Extrakteurs erfolgt unterhalb des Siebkörpers 
durch eine horizontal liegende auf einer senkrechten Welle sitzende 
Riemenscheibe. Die Welle ist in einem starken, gufseisernen Bock 
doppelt gelagert und trägt an ihrem oberen Ende eine Schwung- 
scheibe, die eine exzentrische Bohrung besitzt. In diese Bohrung 
greift ein Kugelzapfen ein, der durch Vermittlung von Zugstangen 
mit dem Siebkörper in Verbindung steht. Bei der Umdrehung der 
Antriebswelle und der Schwungscheibe mufs dadurch der Zapfen in 
einer Kreisbahn schwingen und überträgt diese Bewegung auf den 
Extrakteur. Diametral der exzentrischen Bohrung entgegengesetzt, 
ist in der Schwungscheibe ein Gegengewicht angeordnet, dessen 
Schwungmasse so bemessen ist, dafs es bei der Umdrehung den durch 
das Gewicht des Siebkörpers ausgeübten radialen Zug vollständig aus- 
gleicht. Dadurch werden Antriebswelle und Antriebsbock vollkommen 
entlastet, wodurch sowohl eine ganz minimale Abnutzung der Lagerstellen 
als auch ein ruhiger und leichter Gang des Extrakteurs erzielt wird. 

Für gröfsere Anlagen, die mit Nachzerkleinerungen arbeiten, 
werden, wie bisher auch bei den Bürsten-Extrakteuren üblich, zwei 
Extraktionsapparate angeordnet, zwischen denen die Nachzerkleinerung 
des Reibsels erfolgt. In diesem Falle werden die Extrakteure als 


Fig. 57. Stärke- Extrakteur (System Uhland). Fig 58. Kreisschwingsieb (System Uhland). 
Zwillingsapparate ausgeführt, derart, dafs sie einen gemeinsamen An- 
triebsbock besitzen und der die Bewegung übertragende Kugelzapfen 
in eine Traverse eingesetzt ist, an der zu leiden Seiten die Körper 
befestigt sind. Diese Anordnung hat noch den Vorteil, dafs man das 
Schwunggewicht und den Angriffspunkt des Kugelzapfens in eine Ebene 
mit dem Schwerpunkt des ganzen Siebkörper-Systems bringen kann, 
wodurch eine vollkommene Ausbalancierung auch bei den gréfsten 
Körpern erreicht wird, 

Die Aufhängung erfolgt sowohl bei den einfachen als auch bei den 
Zwillings-Extrakteuren an Drahtseilen, die mit ihren unteren Enden 
in verstellbaren, an den Siebkörpern befindlichen Böckchen befestigt 
sind. Es läfst sich somit die Neigung den jeweiligen Bedürfnissen 
entsprechend innerhalb gewisser Grenzen einstellen. 

Die von den Stufensieben ablaufende Rohstärkemilch hat einen 
wesentlich geringeren Gehalt an Fasern, als solche, die auf Bürsten- 
Extrakteuren gewonnen wird; trotzdem mufs sie noch über Sieb- 
vorrichtungen gehen, um diese Fasern abzuscheiden und die Gewinnung 
reiner Stärke zu ermöglichen. Am besten eignen sich für diesen 
Zweck die Kreisschwingsiebe System Uhland, welche prinzi- 
piell so konstruiert sind wie die Extrakteure, nur mit dem Unter- 
schied, dafs die Siebfläche nicht aus einzelnen Stufen besteht, sondern 
eine ununterbrochene Ebene bildet. Als Bespannung verwendet man 
auch keine gelochten Bleche, sondern Seiden- oder Metall-Gaze. Wie 
aus Fig. 58 ersichtlich, werden die Kreisschwingsiebe ebenso wie die 
Stufensiebe von einer senkrechten Welle aus angetrieben, auf welcher 
die mit der exzentrischen Bohrung versehene Schwungscheibe sitzt. Die 
Ausbalancierung erfolgt ebenfalls durch ein Schwunggewicht und die Auf- 
hängung an einstellbaren Drahtseilen. Für grofse Leistungen werden die 
KreisschwingsiebealsZwillingssiebe mitgemeinsamem Antriebausgeführt. 

Die Vorteile der Kreisschwingsiebe beruben in erster Linie auf 
der Anwendung der Kreisschwingbewegung, welche auf der einen 
Seite eine exakte Ausbalancierung der bewegten Massen ermöglicht, 
auf der anderen Seite eine aufserordentlich scharfe Absichtung der 
Fasern ergibt. Diese letzteren ballen sich während des Siebprozesses 
zusammen und gleiten so über die Siebfläche hin, während die Stärke- 
milch durch die Siebmaschen abfliefst. Die Fasern werden gewisser- 
malsen schwebend erhalten und verstopfen deshalb die Siebmaschen nicht, 
wie dies bei anderen Konstruktionen der Fall ist. Die Leistungsfähigkeit 
der Siebbezüge bleibt somit durch längere Zeit hindurch voll erhalten. 
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Getreidespeicher 
ausgeführt fir die Städtische Hafenverwaltung in Dortmund 
von der Maschinen- und Dampfkesselfabrik „Guilleaume Werke“ 
G. m. b. H. in Neustadt a. d. Haardt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 59-61.) 

Nachdruck verboten. 
Der durch die Abbildung, Fig. 59 und die Skizzen der Fig. 60 
veranschaulichte, Speicher, welcher für die Stadt Dortmund 
erbaut und als Bodenspeicher ausgeführt wurde, liegt an dem 


diesem Zwecke wurde der Schiffselevator a (Fig. 60), der an und für sich 
von bekannter Konstruktion ist, auf dem Ausleger b fahrbar angeordnet. 
Der Elevator a, welcher, wie die ganze Speichereinrichtung und jeder 
einzelne Teil eine stündliche Leistung von 36000 kg Schwergetreide 
(Roggen und Weizen) aufweist, ist auf einem Wagen c montiert, 
welcher in zwei U-Eisen läuft, aus denen der Ausleger b gebildet 
wird. In diesem Wagen о ist der Schiffselevator a drehbar aufgehängt. 
Der Wagen selbst besteht aus zwei Seitenschildern, deren jedes mit 
zwei mit Graphitschmierung versehenen Rollen ausgerüstet ist. Wie 
aus der Zeichnung ersichtlich, kann durch diese Einrichtung der Elevator 
soweit auf dem Ausleger herausgefahren werden, dafs er aus dem zweiten 
Schiff entladen kann. Die punktierte Linie (Fig. 60, Skz. 1) zeigt die 
Stellung des Elevators bei der Entladung des ersten Schiffes. 

Der Schiffselevätor a, welcher mit Patentbechern ausgerüstet, ist, 
hebt das Getreide hoch und läfst es durch ein dreiteiliges Teleskop- 
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Fig. 59. Getreidespeicher, ausgeführt con der Maschinen- und Dampfkesselfabrik ,,Quitieaume Werke“ G. т. b. H. in Neustadt. 


Dortmund - Ев - Капа! und dient hauptsächlich zur vorübergehenden 
Lagerung des per Schiff ankommenden Getreides, bevor dieses von dem 
Empfänger abgenommen wird. 

Das Getreide kommt per Schiff an und wird per Bahn weiter 


versandt. Deshalb war bei diesem Speicher vor allen Dingen eine 
möglichst praktisch arbeitende Schiffselevatoranlage zu schaffen, wel- 
che nicht allein eine ziemlich hohe Leistung hat, sondern bei der auch 
das zeitraubende Verholen der Schiffe bei ihrem Entladen vermieden 
wird. Es wurde daher von der ausführenden Firma, Maschinen- 
und Dampfkesselfabrik „Guilleaume Werke“ G.m.b.H. 
in Neustadt a. d. Haardt, ein Schiffselevator gewählt, mit 
welchem sowohl aus einem dicht an der Kaimauer liegenden Schiff 
als auch aus einem zweiten Schiff, welches hinter dem ersten liegt, 
entladen werden kann. Es können also zu gleicher Zeit zwei Schiffe 
dort stehen, und wenn beispielsweise das dicht am Kai liegende 
Schiff entladen ist, braucht das zweite Schiff, welches hinter diesem 
ersten liegt, nicht erst zu warten, bis das zuerst entladene Schiff von 
der Kaimauer weggebracht ist, sondern es kann die Entladung des 
zweiten Schiffes sofort im Anschlufs an die des ersten erfolgen. Zu 


rohr d in den Fafs eines auf der Kaimauer und im Ufergerüst des 
Schiffselevators е montierten Uferelevatorse fallen. Dieser Ufer- 
elevator, welcher ebenfalls mit Patentbechern ausgerüstet ist, hebt das 
Getreide hoch und bringt es auf einen Bandtransport f von 450 mm 
Breite, welcher seinen Antrieb in dem Hause des Ufergerüstes findet 
und auf der das Ufergerüst mit dem Speicher verbindenden Brücke 
weitergeführt ist. Dieser Bandtransport, welcher noch bis ziemlich 
in die Mitte des Speichers fördert, schüttet das jetzt im Gebäude be- 
findliche Getreide in einen im ersten Stockwerk aufgestellten Füll- 
triohter g. 

Der Antrieb des Schiffselevators erfolgt durch einen direkt unter 
dem Kopf des Elevators zwischen dessen Rohre eingebauten Elektro- 
motor h von 4 PS. Der Motor treibt direkt auf ein Zahnradvorgelege, 
und die Gurtscheibe des Elevators wird von hier aus mittels einer 
Stahlbolzenkette angetrieben. 

Das Vorfahren des Schiffselevators geschieht durch eine im Ufer- 
gerüst aufgestellte Schneckenradwinde i. Diese treibt mittels Gall- 
scher Kette auf die Drehachse des Auslegers, und von hier aus erfolgt 
das Vorfahren des Elevators durch zwei endlose Gallsche Ketten, 
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welche an den Seitenschildern des Elevatorwagens с angreifen. Je 
nachdem die Winde i vor- oder rückwärts läuft, wird so der Elevator 


a auf dem Ausleger b heraus- oder hereingefahren. Die Winde ist - 


mit einer automatisch wirkenden Endausrückung versehen, welche in 
Tätigkeit tritt und die Winde selbsttätig zum Stillstand bringt, sobald 
der Elevator an dem äufsersten oder innersten Punkt des Auslegers 
angelangt ist. Der Ausleger selbst ist aus Profileisen hergestellt und 
sowohl seitlich, als auch nach unten versprengt. Er ist weiter zur 
Bedienung des Schiffselevators und seiner Antriebsteile mit einer Lauf- 
galerie versehen. Endlich wurde der ganze Schiffselevator mit seinem 

usleger an Drahtseilen, welche über den Kopf des Elevatorturmes ge- 
führt sind, aufgehängt. Das Aufziehen und Ablassen des Elevators 
wird durch eine ebenfalls im Ufergerüst aufgestellte Sohneckenrad- 
winde besorgt. Auch diese Winde ist mit einer automatisch wir- 
kenden Endausrückung versehen, welche in Tätigkeit tritt, sobald der 
Elevator in seiner höchsten oder tiefsten Stellung angelangt ist. Ein 
Teil des Gewichtes des Auslegers und Elevators ist durch Gegen- 
gewichte, welche im Ufergerüst geführt werden, ausgeglichen, wo- 
durch ein geringerer Kraftverbrauch für das Aufziehen des Elevators 


des Speichers geschieht durch besondere Fallrohre а (vgl. Fig. 60, 
Skz. 1 u. 3, und auch Fig. 61), welche an diese beiden Bandtransporte an- 
schliefsen. Ein derartiges Fallrohrsystem ist in jedes Binderfeld einge- 
baut, und je nachdem, auf welchen Boden das Getreide fallen soll, wird 
der Abwurfwagen über das dazu bestimmte Fallrohrsystem gefahren 
und das auf den Bändern herangebrachte Getreide durch den Abwarf- 
wagen in dieses Fallrohrsystem geführt. Geeignete Klappvorrichtungen 
in den einzelnen Böden und ihre entsprechende Stellung ermöglichen 
es, das Getreide auf den jeweils gewünschten Boden fallen zu lassen. 
Somit ist das durch den Schiffselevator aus dem Schiffe gehobene Ge- 
treide jetzt auf seinem Lagerplatz im Speicher angelangt. 

Soll das Getreide in Eisenbahnwagen vorladen werden, so 
wird es durch die vorhin erwähnten Fallrohre q nach dem Parterre 
abgezogen, was ebenfalls durch geeignete Schieber- und Klappenstellung 
geschieht. Man läfst das Getreide dann durch eine automatische A b- 


sackwaage, welche auf Rädern montiert ist und daher an jeder be- 
liebigen Stelle des Speichers aufgestellt werden kann, laufen; durch 
diese wird das Getreide selbsttätig in Säcke gefüllt und kann so in 
Eisenbahnwagen verladen werden. 
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Wenn das Getreide lange lagert, ist es 
erforderlich, es von Zeit zu Zeit umzu- 
stechen, d. h. zu lüften. Zu diesem Zwecke 
dient das unter der Decke des Parterre -laufende 
Trum г der vorhin erwähnten beiden umlaufen- 
den Bandtransporteure o. Durch die Fallrohr- 
systeme wird das umzustechende Getreide auf 
diesen Bandtransport geführt; dieser hebt es 
hoch und läfst es in die vorhin erwähnten, im 
Innern des Speichers stehenden Elevatoren п 
fallen. Diese heben es von neuem hoch und 
werfen es auf das obere Trum des Bandtrans- 
portes. Durch den Abwurfwagen und die Fall- 
rohrsysteme wird das Getreide wieder auf einen 
bestimmten Boden geschüttet. 

Es war zur Bedingung gemacht, dafs der 
1 ganze Speicherbetrieb staublos arbeiten sollte, 


Fig. 60. Z. A.: Getreidespeicher, ausgeführt von der Maschinen. und Dampfkesselfabrik „Guilieaume Werke“ 


. т. b. Н. in Neustadt. 


erzielt und die Verwendung einer leichteren Winde ermöglicht wird. 
Ebenso sind die Teleskoprohre, welche sich bei der Bewegung des 
Elevators ineinanderschieben oder auseinanderziehen, jedes für sich in 


geeigneter Weise durch Gegengewichte ausgeglichen, во dafs sie durch 
ihr Eigengewicht niemals durchhängen können, wodurch leicht ein 
Ecken und schweres Verschieben herbeigeführt werden könnte. 


Wie schon bemerkt, ist in dem Elevatorgerüst ferner der Antrieb 
des Bandtransportes f angeordnet; ebenso ist auch der Antrieb des 
Uferelevators e in ihm untergebracht. 

Wenn wir jetzt den Gang des Getreides, das wir vorhin 
beim Anlangen in dem grofsen Schüttrichter g verlassen haben, weiter 
verfolgen, so wird es von dem Schiittrichter aus durch zwei unter 
der Decke des Erdgeschosses hängende automatische Waagen m, 
welche vollständig selbsttätig arbeiten und die jeweils verwogenen 
Mengen selbsttätig auf dem Zähler registrieren, verwogen und gelangt 
von hier aus nach Belieben in einen oder beide im Innern des 
Speichers befindliche Elevatoren. Diese Elevatoren, welche 
von etwas gröfserer Leistung als der Schiffselevator sind, heben das 
Getreide bis in den Aufbau des Speichers hoch und lassen es nach 
Belieben auf einen oder beide im Dachgeschofs des Speichers einge- 
baute Bandtransportanlagen o laufen. Diese Bandtransporte, 
welche je aus einem endlosen Band von 450 mm Breite bestehen, das 
gleich dem Brückenband aus Gummigurt mit drei Einlagen herge- 
stellt ist, laufen im ganzen Speicher um und sind beide mit einem 
fahrbaren Abwurfwagen p ausgerüstet. 

Das Verteilen des Getreides auf einen bestimmten Boden 


und diese Aufgabe ist in der Weise gelöst wor- 
den, dafs jeder Apparat im Ufergerüst an eine 
Staubabsaugung angeschlossen wurde, so 
dafs das Ufergerüst selbst vollständig staubfrei 
ist. Der Staub wird im Ufergerüst durch einen Exhaustor abgesaugt 
und in einen Cyklon s geleitet, wo der schwere Staub sich senkt 
und abgesackt werden kann, während der feine Staub über das Dach 
hinaus entweicht. Ebenso ist in den Speicher selbst eine vollständige 
Staubabsaugungsanlage eingebaut, welche an einen [sen 
Exhaustor { ап lossen ist, der ebenfalls in einen Cyklon (в. blast. 

Zam Betriebe der Anl steht Drehstrom von 120 Volt 
Spannung zur Verfügung. Für den Antrieb der Apparate im Ufer- 
gerüst ist aufser dem Motor zum Antriebe des Elevators noch ein 
solcher von 20 PS vorhanden. Jeder der beiden Innenelevatoren wird 
durch einen Motor von 6 PS angetrieben, ebenso jeder der beiden 
Bandtransporte. Der Exhaustor zur Staubabsaugung im Speicher 
selbst ist direkt mit einem Motor von oa. 3 PS ppelt. 

Für den Speicherbetrieb war ferner die Aufgabe gestellt, dafs das 
zollpflichtige Getreide den Bedienungsmannschaften nicht eher zugäng- 
lich sein sollte, als bis es die beiden automatischen Waagen passiert 
hat, also verwogen ist. Deshalb wurde jeder Apparat mit einem be- 
sonderen Zollverschlufs versehen. Als Zollverschlufs für den 
Bandtransport im Ufergerüst auf der Brücke wurden abnehmbare 
Wellblechhauben gewählt, und an allen freien Stellen wurde dieser 
Bandtransport mit einer Blechummantelung versehen. Solange kein 
zollpflichtiges Getreide verladen wird, werden die Blechhauben entfernt. 

Zur bequemeren Bedienung der ganzen Anlage und zum Transport 
von Säcken von Etage zu Etage ist in dem feuersicheren Treppen- 
hause des Getreidespeichers ein elektrisch betriebener Aufzug ein- 
gebaut, welcher sowohl zur Lasten-, als auch Personenbeförderung be- 


nutzt werden kann und eine Tragkraft von 1000 kg hat. Dieser Auf- 
zug ist mit allen modernen Sicherheitsvorrichtungen a: tattet; die 
zu seinem Betriebe dienende Winde steht im Dachgeschofs des Speichers. 

Bei der ganzen Anlage ist in bezug auf praktische Einricht: 
und Feuersicherheit alles nur Mögliche getan, so dafs sie tatsächlich 
als mustergültig hingestellt werden kann. 


Die „Untermühle“ zu Uder an der Leine. 
Von H. Meister in Hamburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 
Die älteste der drei Mühlen in Uder an der Leine, die sogen. 
Untermühle, welche vor einigen Jahren vermutlich durch Warm- 
laufen eines Lagers einem Brande vollständig zum Opfer fiel, wurde 
nach den Angaben des Verfassers wieder aufgebaut. 
Die Wasserkraft, die der Leineflufs liefert, und welche auf 
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паве mehrerer Mittelstädte und am Kreuzungspunkt mehrerer Haupt- 
strafeen. 

Das Mühlengebäude M, Fig. 9, und Wohnhaus W ist, wie aus den 
Zeichnungen ersichtlich, zwischen Dreschmaschinenschuppen D einer- 
seits und Wirtschaftsgebäuden 8 anderseits, welche vom Brande ver- 
schont blieben, eingebaut worden. 

Das Wohnhaus überragt die Mühle vorne so weit, dafs seine Front mit 
дег Laderampe der Mühle abschliefst. Eine Vergröfserung des Ge- 
bäudes war angesichts der stehengebliebenen Gebäude nicht möglich, 
und da der Raum für die Unterbringung der Müllereimaschinen dadurch 
beschränkt wurde, mufste die sonst übliche massive Wand zwischen 
Getreidereinigung und der eigentlichen Mühle fortgelassen und zur 
Scheidung durch eine einfache Bretterwand gegriffen werden. 

Das ankommende Getreide wird in den Aufnahmetrichter der Lade- 
rampe oder denjenigen in der Mühle ben und vom Elevator bis 
zum Dachgeschols C gehoben, hier in das Verteilungsrohr geworfen 
und so den vier Silozellen s zugeführt oder durch Umschaltung einer 
Klappe auch direkt auf die Getreidereinigungsmaschinen geleitet. In 
den Silozellen lagert das Getreide bis zu seiner weiteren Verarbeitung. 


Fig. 61. Z.A.: Getreidespeicher, ausgeführt von der Maschinen- und Dampfkesselfabrik „Guilleaume Werke“ О. т. b. Н. in Neustadt. 


rd. 25 PS zu veranschlagen ist, wurde bei der alten Mühle durch ein 
unterschlächtiges Wasserrad ausgenutzt, dessen Nutzeffekt sich auf etwa 
40--45°%, stellt. Die neue Anlage dagegen, deren Gesamtdisposition 
aus Tafel 6 zu ersehen ist, wurde mit einer Turbine a ausgestattet, die 
nach Inbetriebsetzung einer Bremsung unterworfen wurde und bei 
1. Beaufsch! 79,5%, Nutzeffekt ergab. Die Turbine fand ihre Auf- 
stellung in der Mühle selbst, wodurch nicht nur an Anlagekapital, 
sondern auch erheblich an Kraft gespart wurde, indem hier alle die 
Räder und Wellenleitungen fortfielen, die bei aufserhalb des Mühlen- 
gebäudes in besonderen Turbinenkammern aufgestellten Turbinen 
erforderlich sind. Das Wasser wird durch einen Kanal b in die offene 
Turbinenkammer geleitet und ergiefst sich, nachdem es die Turbine 
selbst passiert hat, durch einen zweiten Kanal ins Unterwasser. Die 
Regulierung der Turbine und des Einlaufschützens vor der Turbine 
erfolgt durch Handräder, die beide gleichzeitig und von ein und der- 
selben Person betätigt werden können, vom Walzenboden A aus. Das 
auf der Turbinenwelle sitzende Stirnrad ist mit Holzzähnen versehen 
und greift direkt in die mit Eisenzähnen ausgerüsteten Mahlgangs- 
getriebe. Ein konischer Zahnkranz, an den Armen des ersten Rades 
verschraubt, greift in den konischen Zahntrieb auf der Haupttransmission, 
deren Tourenzahl 180 in der Minute beträgt. 

Da von der Haupttransmission auch die vorhandene und zum Guts- 
betrieb gehörige Lohndreschmaschine betrieben werden mufste, so 
wurde die Transmission bis in den Dreschmaschinenschuppen (siehe 
Fig.1 u. 7) geführt. 

Die Mühle mit Wohn- und Nebengebäude liegt zwei Minuten von 
der gleichnamigen Bahnstation Uder entfernt, in fruchtbarer Gegend, 


Soll Getreide vermahlen werden, so wird es den einzelnen Zellen 
entnommen, durch den Elevator d bis zum Dachgeschols gehoben und 
gelangt der Reihe nach auf den Aspirateur e mit doppeltem Siebwerk, 
Trieur f, (Radenausleser) Magnet, Schälmaschine g und Bürsten- 
schnecke h (siehe Fig. 5). Aus letzterer kommend wird es mittels 
Elevators i wieder bis zum Dachgeschols gehoben und „gelangt nun 
durch geeignete Rohre in den Behälter auf dem Schrotstuhl k, Fig. 4. 
Die von den Reinigungsmaschinen ausgestofsene Staubluft wird von 
einer Staubkammer aufgenommen. 

Die Weizenvermahlung (50 Sack tägl. Leistung), als sogen. 
Flachmiillerei durchgeführt, zerfällt in Areimaligos Schroten, Auflösen 
der gröberen und Ausmahlen der feineren Griefse sowie Dunste. 
Auf dem ersten mit Rifflung versehenen Walzenstuhle werden die 
Schrotungen, von denen die erste, da kein Quetschstuhl mit Blau- 
mehlsichter vorhanden, nur mälsig, die beiden nächsten aber zur Er- 
zielung eines hohen Prozentsatzes Schrotmehl stark durchgeführt. Da 
bei dreimaligem Schroten die Schalen zum Teil noch viel Mehl ent- 
halten, werden sie nochmals auf einem Mahlgange 1 (Schalengange) 
durchgearbeitet. Dem zweiten, mit sehr feiner Rifflung versehenen 
Stuhle fällt die Aufgabe des Auflösens der gröberen Grielse zu. Dem 
dritten mit Porzellanwalzen versehenen Stuhle und einem weiteren 
Mahlgange 1, liegt die Vermahlung der feinen Griefse und Dunste ob. 
Der zweite Mahlgang als sogen. Schalengang verarbeitet die oben 
erwähnte vierte Schrotung und dient nebenbei noch der Kundenmüillerei. 

Der Sichterei dienen vier Zentrifugalsichtmaschinen, von denen 
drei mit besonderem Griefs- oder Dunstfach versehen sind; die Sich- 
tung des Schalengangproduktes erfolgt in einem Rundsichter. Die 
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beiden ersten Zentrifugalsichter wurden mit einfachen wagerechten, 
der Sechskantvorsichter mit inneren Förderleisten ausgestattet. 

Die Griefs- und Dunstputzmaschine wurde auf dem Beschüttboden 
hängend angeordnet und erhielt zur leichteren Bedienung einen kurzen, 
mit besonderer Speisewalze versehenen Aufgabeelevator. 

Da die Mühle als nicht automatische eingerichtet wird, wie es der 
Verfasser für Betriebe von unter 7500 kg täglicher Leistung stets empfiehlt, 
so werden Griefse, Dunste und Mehl in Säcken abgefangen. Griefse und 
Dunste werden in geeigneter Zusammensetzung den einzelnen Maschinen 
zur Vermahlun; aufgegeben; das Mehl wird zur Mischung und La- 

erung in den hierfür bestimmten Elevator gegeben, durch diesen in 
ie Verteilungsschnecke gehoben und gelangt schon gut vorgemischt in 
die Mischkammer, wo es bis zum Versand lagert. 

Die Roggenvermahlung (40 Sack tägl. Leistung) ist in ähn- 
licher Weise durchgeführt, nur werden die gröberen Grielse nicht ge- 
sondert vermahlen, sondern laufen vielmehr durch Umschaltung einer 
Klappe gleich mit zum Schrotprodukt zurück. 

Bie Kundenmühle ist mit einem einfachen, fir Kundenmühlen 
üblichen Sechskantsichter m und kurzem, nur bis zur Decke des Walzen- 
bodens reichenden Elevator n ausgestattet; ihr Antrieb erfolgt gemein- 
schaftlich mittels einer im Erdgeschofs angeordneten kurzen Transmission. 

Die Bedienung, ausgenommen Verwiegen und richtige Einstellung 
des Mahlganges, wird meist von den Kunden selbst besorgt. 


Das Aspirieren (Kühlung) der Mahlgänge und Walzenstühle ge- 
auf dem 
ов auf- 


schieht mittels eines Saugschlauchfilters, der seine Aufstellun 
Walzenboden erhalten hat. Der Exhaustor, im Kellerg 
gestellt, bläst die abgesaugte warme Luft direkt ins Freie. 


Eine solche Weizenflachmühle liefert folgende Ausbeute: 
1. Schrot 55%, 


1, Sorte 
2. Schrot 124, } р 
3. Schrot 99р 2. Sorte { 82% Mehl 
4. Schrot 6%, 3. Sorte 
Kleie 15% 
Verstaubung 3°, 
100,09 


Meist vermischt die Mühle alle Mehlsorten zu einem Einheitemeble 
(auch Ganzmehl genannt), das zwar eine dunkle Farbe hat, aber ein 
sehr wohlschmeckendes, wenn auch schweres Brot gibt. 


II. Die Halbhochmüllerei. 

Hier haben wir es mit einer Müllerei zu tun, welche entstanden 
ist aus den immer wachsenden Ansprüchen der Verbraucher der Müh- 
lenerzeugnisse. 

Die Halbhochmüllerei bildet das Bindeglied zwischen Flach- und 
Hochmüllerei und wird deshalb so verschieden ausgeübt, dafs ein be- 
stimmtes Verfahren nicht angegeben werden kann. Je nach der 
Gegend, in der sie betrieben wird, und entsprechend der Beschaffen- 
heit des zu vermahlenden Weizens lehnt sich die Halbhochmüllerei 
mehr an die Flachmüllerei oder mehr an die Hochmüllerei an. Dort, 
wo der Weizen weich ist, wird die Halbhochmüllerei der Flachmüllerei 
ähnlich; wo der Weizen härter ist, geht die Halbhochmüllerei fast in 
die Hochmüllerei über. 

Von der Flachmüllerei unterscheidet sich die Halbhochmüllerei 
dadurch, dafs auch Griefse vermahlen werden und es erheblich we- 
niger Schrotmehle gibt. Die Griefse werden 
sortiert, geputzt und die verschiedenen Griefssorten 
der Qualität nach zusammengestellt und hintereinan- 
der vermahlen. Das beste Mehl wird aus den Griefsen 


Fig. 62 и. 63. Z.A.: Über die Vermahlung des Getreides. 


Über die Vermahlung des Getreides. 


Von Ingenieur F. Baumgartner, Direktor der Müllerschule 
zu München-Schwabing. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 62 u. 63.) 


Die Weizenflachmüllerei, die, um es zunächst nochmals zu 
betonen, nur dort anzuwenden ist, wo weniger Ansprüche an die Güte 
des Mehles gestellt werden, wickelt sich im allgemeinen so ab, wie 
die Roggenvermahlung, indem man alle entstehenden Griefse und Dünste 
zu den Schalen laufen läfst und mit diesen weiter vermahlt. 

Unter Griefs und Dunst versteht man kleine Teile aus dem Getreide- 
korn, die teils rein, teils mit Schalenteilen behaftet sind. Beide unter- 
scheiden sich wieder nach der Gröfse. Im allgemeinen nennt man das- 
jenige. was durch Mehlgaze Nr. 3, welche 23 Fäden auf den Zentimeter 
oder 529 Löcher auf den Quadratzentimeter hat, durchfällt, Dunst, was 
nicht durchfällt, Griefs. In der Halbhoch- und Hochmüllerei spielen 
beide eine grofse Rolle. In der Weizenflachmüllerei entstehen nur wenig 
Griefse, da die Walzen und Steine eng zusammengehalten werden. 
Die wenigen Griefse werden mit dem entstehenden Dunst nicht besonders 
weiter verarbeitet, sondern, wie bemerkt, zu den Schalen geleitet. 

Da bei der Flachmüllerei die Gefahr naheliegt, dafs die Schalen 
mit zerkleinert werden und so das Mehl stippig machen, so werden die 
Körner noch genetzt, falls sie etwa trocken sein sollten; dadurch wird 
die Schale zäh gemacht. Dies gilt namentlich für den Weizen; Roggen 
dagegen wird selten genetzt, höchstens ausländischer, da die Schale so 
wie so schon sehr zäh ist. 

Der Weizen wird meist nur drei- bis viermal geschrotet, worauf 
die Kleie genügend rein ist. Auch wird sehr darauf gesehen, dafs 
anfangs viel Mehl erhalten wird, da dieses, wie wir oben sahen, das 
gehaltreichste ist. Daraus folgt, dafs der Durchmesser der Walzen für 
das Weizenflachmahlen nicht unter 300 mm sein darf, dafs viele und 
kräftige Riffeln auf dem Umfange sein müssen, (sieben bis acht pro cm) 
und dafs die schnellgehende Walze ca. 2'/,mal so rasch laufen mufs 
wie die langsame. 


wonnen; die Schrotmehle ergeben schon zweite Sorten, während 
lie soblechten, d. h. schaligen und nochmals gemahlenen Griefse die 
dritte Sorte liefern. Das Ausmahlen der Kleie ergibt die vierte Sorte. 

Von der Hochmüllerei unterscheidet sich die Halbhochmüllerei 
durch die erheblich grössere Menge Schrotmehl, welches, wie bemerkt, 
zweite Sorten gibt, während es bei der Hochmüllerei zu den vierten 
und fünften Sorten gehört. Auch werden bei der Hochmüllerei viel 
mehr Grielse erzeugt als bei der Halbhochmüllerei; ihr Sortieren 
und Putzen wird viel sorgfältiger durchgeführt. Ebenso charakterisiert 
sich die Hochmüllerei gegenüber der Halbhochmiillerei durch das lang- 
same Vermahlen der Griefse; die Zahl der Schrotungen beträgt bei 
der Halbhochmüllerei vier bis sechs, manchmal sogar acht. Zwei Dia- 
gramme sollen weiter unten die Art und Weise, wie die Halbhoch- 
müllerei durchgeführt wird, zum Ausdruck bringen. 

Man könnte nun die Frage stellen: warum hat man dort, wo die 
Käufer auf bestes Fabrikat rechnen, nicht einfach die Hochmüllerei, 
wie sie sich in Österreich-Ungarn bewährt, eingeführt, sondern ein 
neues Mahlverfahren angenommen? Die Antwort darauf ist die, dafs 
bei dem in Deutschland zur Verfügung stehenden Getreide die Hoch- 
müllerei nicht verwendbar ist. Das Getreide gibt niemals die nötigen 
Griefse und immer viel Schrotmehl, mögen die Vermahlungsmaschinen 
noch so hoch geführt werden; mit anderen Worten: die Walzen und 
Steine arbeiten mit gröfserem Abstande voneinander. Diese Tatsache 
zwang dazu, sich nach einem neuen Mahlverfahren umzusehen, um- 
somehr, als selbst eine Verbesserung der so einfachen und allgemein 
üblichen Flachmüllerei nicht angängig erschien, indem die hohen 
Ansprüche der Kundschaft hinsichtlich der Farbe des Mehles durch 
ein einfaches Verfahren nicht zu befriedigen waren. Endlich stellte 
man fest, dafs bei dem immerhin bedeutend härteren Getreide Süd- 
deutschlands die Schrotmehle bei einem flachen Vermahlen bunt wer- 
den würden, was sich durch starkes Netzen wohl einigermafsen ver- 
meiden liefs. Da aber die Mehle aus stark genetztem Weizen nicht 
dauerhaft und auch schon sehr feucht sind, also nur wenig Wasser 
aufnehmen und daher für die Bäcker nicht ergiebig genug erscheinen, 
so sind sie auch nicht gesucht. 

Das Diagramm Fig. 62 zeigt die Vermahlungsform wie sie bei 
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den norddeutschen Halbhochmihlen häufig sich findet. Die 
betr. Mühle vermahlt per Tag 500 kg Weizen. 

Der geputzte Weizen t auf die linke Abteilung des Vorrat- 
behälters a, Fig. 63, und von da zum ersten Schroten über die ersten 
Walzen. Das Schrot wird in einem Sechskanter sortiert. Der Ab- 
stofs geht auf das zweite Schrotwalzenpaar und sodann in einen 
Griefsvorsichter; sein Abstofs ist grober Griefs. Der Durch, 
geht in einen Zentrifugalsichter, welcher zuerst Schrotmehl 
Dunst und zuletzt feinen Griefs als Übergang liefert. Der zweite 
Schrot t auf einen Vorsichter, der Übergang in die zweite Ab- 
teilung b, des Vorratsbehälters, der Durchgang zum Griefavorsichter 
für das erste Schrot, wo es mit ersterem gemeinschaftlich behandelt 
wird. So wird der Weizen viermal über die Schrotwalzen geführt, 
um dann zur fünften Bearbeitung auf einen Mahlgang zugehen, wo die 
Schalen ausgemahlen werden. Diese gehen zuerst auf einen Vorsechs- 
kanter, welcher im ersten Abteil Mehl К und im zweiten feine Kleie с 
und Dunst h fallen läfst. Der Übergang ist grobe Kleie o. Diese geht in 
eine Kleienschnecke, an welche mehrere Säcke angehängt werden hönnen, 
da es viel Kleie gibt. Auch werden hier die Abfälle der Getreidereinigung 
durch einen Zumischer beigemengt. Was durch den ersten Abteil des 
Sechskanters fällt, kommt in einen Zentrifugalsichter, dessen erster 
Abteil Mehl gibt; dann folgt Dunst, der Übergang ist Futtermehl. 

Es sind nun noch vorhanden: grober Griefs, feiner Griefs und 
Dunst verschiedener Qualität. Diese werden zusammengestellt und in 
passender Weise zum Griefs- oder auf die Dunstputzmaschine gegeben. 
Nach dem Putzen sind die verschieden geputzten Griefse und Dunste 
wieder nach Qualität zusammenzustellen und so hintereinander auf den 
doppelten Porzellanstuhl zum Auflösen aufzugeben. Der Porzellan- 
stahl arbeitet mit einem Vorsechskanter, dessen Übergang Griefs ist; 


daran schliefst sich ein Zentrifugalsichter, der Mi Шеп läfst und 
als Übergang Dunst gibt. 
Der Auflösdunst wird auf einem Dunstgange fertig zu Mehl ver- 


mablen. Der Gang hat nur einen Zentrifugalsichter für die Sichtung, 
welcher als Durchgang Mehl, als rgang Dunst liefert, der noch- 
mals auf die Steine kommt, bis alles zu Mehl geworden ist. 

Die schlechten Dunste werden für sich, ohne geputzt zu werden, 
auf Walzen oder Steinen verarbeitet. Als Resultat werden folgende 
Sorten erhalten: 


Mehl Nr.O..... 30% 
Ee ЖЕ АСЫН" 20 ,, 

non 2... 13 „275% 
» o» И EE 8, 
noon Ф... 4, 
Flugkleie. . . . . . 4, 
feine Kleie са. . . . 8, 
ође Kleie. . . . . 10 ,, 
erstaubung. . . . . 3,, 
Sa. 100%, 


Die Mehle decken sich hinsichtlich der Nummerierung zwar mit 
denen der guten Halbhochmiillerei, sind jedoch lange nicht so weils 
in der Farbe und so backfähig wie diese. 

Das zweite Diagramm (Fig. 62) aus einer süddeutschen 
Kunstmühle zeigt so recht den grofsen Unterschied in der Halb- 
u hsmal hi 1 Diagram: 

в wird sechsmal geschrote' en viermal im vorigen Di: m; 
auch werden die Schalen | Eer Vorhanden sind drei 
doppelte Schrotstihle mit Walzen von 220mm Durchmesser und 
500 mm Länge; ferner ein doppelter Hartgufs-Glattstuhl mit Walzen 
von 220 mm Durchmesser und 500 mm Länge. Ferner zwei doppelte 
Porzellanstiihle mit Walzen von 350 mm Durchmesser und 500 mm 
Länge, desgleichen zwei Mahlgänge, eine achtfache Griefsputzmaschine 
und eine doppelte Dunstputzmaschine. Mahlgänge und Walzen sind 
mit Lüftung versehen. Schliefslich sind zwei sieben- und achtfache 
Plansichter aufgestellt. 

Die Vermablung wickelt sich wie folgt ab: Das gereinigte Getreide 
kommt auf das erste Schrotwalzenpaar und wird dort hoch geschrotet. 
Der Schrot fällt in einen leichten Windstrom, wo feine Schalen ab- 
gesaugt werden. Dann gelangt der Schrot b auf eine Abteilung des 
siebenfachen Plansichters, der Abstofs geht zum zweiten Schrotstuhle; 
das Mehl wird abgesackt, desgleichen der Dunst. Der Griefs hingegen 
wird zum Griefssortierabteil dieses Plansichters geführt. Das Gleiche 
findet beim zweiten, dritten und vierten Schrot statt; nur werden hier 
die Dunste zur Schrotdunstputzmaschine geführt. Bei dem fünften 
Schrot geht der wenige Griefs zu den Schalen zum sechsten Schroten, 
der Dunst zur Dunstputzmaschine. Beim sechsten Schrot gibt es feine 
Kleie c, grobe Kleie e, die je nach Bedarf ausgemahlen und auf dem 
letzten Abteil des zweiten achtfachen Plansichters gesichtet werden. 
Sämtliche Produkte dieses Abteils werden abgesackt. 

Der aufgelöste und gesichtete erste Griefs g gibt Mehl, das abge- 
sackt wird, ferner einen Dunst, der zum Dunstgange geht, Griefs, der 
zum zweiten Griefs g, geht, und Dunst h, der zum Nachputzen auf die 
Auflösdunstputzmaschine geführt wird. 

Der zweite Griefs aufgelöst und gesichtet gibt Mehl k, das abge- 
sackt wird, ferner schaligen Griefs, der zum fünften Schrot geleitet 
wird. Der reine Dunst wird in den dritten Abteil des Behälters über 
dem Dunstgange geführt, während der sonstige Dunst zum Nachputzen 
auf die Auflösdunstputzmaschine kommt. 

Wir haben jetzt nur noch zwei Dunste, nämlich Schrot- und Auf- 
lösdunst. Die geputzten Schrotdunste, die zweiten und dritten Dunste 

‘gehen auf das erste Porzellanwalzenpaar, werden dort gemahlen und 
im dritten Abteile des betr. Plansichters gesichtet. Es gibt Mehl, das 


abgesackt wird, guten Dunst zum zweiten Porzellanwalzenpaar, zum 
Weitervermahlen und schlechten Dunst für das letzte Porzellanwalzen- 

aar. In der Schroterei entstand noch feiner Mehldunst erster bis 
Fünfte т Schrotung.. Dieser geht, ohne geputzt zu werden, zum dritten 
Porzellanwalzénpaar, zu dem auch der feine Dunst des ersten Porzellan- 
walzenpaares sowie der vom Dunstgange geführt wird so lange er 
noch entsprechend ist. 

Das Produkt des zweiten Porzellanwalzenpaares wird in der vier- 
ten Abteilung gesichtet und gibt: Mehl, das abgesackt wird, Dunst 
zum Nachputzen auf die Auflösdunstabteilung, schaligen Dunst als 
vierten Dunst zum dritten Porzellanwalzenpaar. 

Dessen Produkt gibt gesichtet: Mehl, das abgesackt wird, und 
Dunst zum fünften Dunst auf das vierte Porzellanwalzenpaar. Diesem 
laufen noch verschiedene, bereits erwähnte Abstölse zu, welche im 
sechsten Abteile des letzten Plansichters gesichtet werden. 

Die Teile, welche in die Behälterabteilungen des Dunstganges ge- 
langen, werden wie nachstehend vermahlen und gesichtet: Zuerst der 
beste Dunst für sich und in den siebenten Abteil des letzten Plansichters 

esichtet. Es gibt Mehl, das abgesackt wird, Dunst zum vierten Dunst 
fein und grob und Abstofs zum mittleren Teil des Behälters. Dieser wird 
mit dem Tohalte des ersten Behälters zusammen nochmals gemahlen, bis 
der Dunst ausgemahlen ist. Auf diesem Dunstgange können alle halb- 
fertigen Sachen, die sonst nirgends hinpassen, fertig gemacht werden. 
Riri das Diegramm*) ist der Gang der Vermahlung genau dar- 
t. 
= Eine Mühle dieses Systems gibt nachstehende Resultate: 
т. 


О 17,59% 
ЕИ 96,4 „ 
BAD ата 20,1, 
ae bee te tee Tis 
ER 30, 
Futtermehl . . 7,6, 
Kleie fein 7,0 5, 

» grob.. 99, 
Verlust... . 2,0 


100%, 

Allgemein ist bei der Halbhochmüllerei die Walzenführung stets 
во zu nehmen, dafs beim ersten Schroten nur ganz hoch gebrochen 
wird. Auch beim zweiten Schroten soll noch nicht scharf angegriffen 
werden. Erst beim dritten und vierten Schroten fallen die Grielse. 
Beim fünften nur noch wenige, da schon ausgestreift wird, was beim 
sechsten Schroten vollendet sein soll. (Fortsetzung folgt.) 


Gärungsindnstrie. 
Xoblensdure- und Kälteindustrie. 


Malzquetsche 


von Edmund Kletzsch in Coswig bei Dresden. 
(Mit Abbildungen, Fig. 64 u. 65.) 

Nachdruck verboten. 
In Fig. 64 ist die von Edmund Kletzsch in Coswig bei 
Dresden nach D. R.-G.-M. 171529 gebaute Malzquetsche mit selbsttätiger 
Zuführungs- 
und Vertei- 
lungswalze 
dargestellt, 
deren Kon- 
struktion aus 
Fig. 65 er- 
sichtlich ist. 
In dem 
eisernen Rah- 
men der unte- 
ren Trichter- 
öffnung ist die 
selbsttätige 
Zuführungs- 
und Vertei- 
lungswalze с 
mit Locke- 
rungsstiften f 
und Vertei- 
lungsstiften 
gelagert; zu 
beiden Seiten 
dieser Walze 
befinden sich 
dieStiftrechen 
d. Die Walze 
с wird vom 
Zahnrad der 
Treibwalze 


Fig. 64. Malsquetsche von Edmund Kletssch in Coswig. 


*) In den beiden Diagrammen bezeichnet a den Körnerzulauf, b Schrote, 
cc, feine und grobe Kleie, d Schalen, е Übergänge, f Köpfe, g gı feine und 
grobe Griefse, h h, ... Dunste, der Qualität nach geordnet, i Futtermehl und 
k gutes Mehl. 
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aus in halben Drehungen vor- und rückwärts bewegt, wobei die Ver- 
teilungsstifte zwischen die Stifte der seitlichen Rechen d greifen. In- 
folge dieses Vorganges wird das in den Trichter geschüttete Malz, auch 
wenn es sehr lang ausgewachsen ist, selbsttätig zerrupft, vorzerkleinert 
und gleichmälsig zwischen die beiden Quetschwalzen a und b verteilt; 
es erübrigt sich also, dafs von Anfang bis Schlufs des Quetschens ein 
Arbeiter das Malz einstreuen und zerrupfen mufs. Damit das Malz im 
Trichter leichter nachfällt und sich nicht festsetzen kann, befinden sich 
auf der Zuführungswalze c aufser den Zerkleinerungsstiften zwei längere 
Lockerungsstifte f. Die Treibwalze a und die Druckwalze b sind ge- 
nügend breit gehalten und aus besonders hartem Gufs hergestellt. Eine 
einseitige, ungleichmälsige Abnutzung oder ein Hohlauslaufen in Mitte 
der Walzen ist dadurch ausgeschlossen, dafs durch die Zuführungs- und 
Verteilungswalze c, eine gleichmalsige Verteilung des Malzes zwischen 
die beiden Quetschwalzen a und b erfolgt. 

Der zum Zusammenpressen der Treibwalze a und Druckwalze b 
nötige Druck wird bei dieser Maschine nicht durch die übliche Ge- 
wichtsbelastung erzielt, sondern die in beweglichen Lagern g liegende 
Druckwalze b wird mittels einer Stellmutter h, die sich auf einer 
Lager- und Stellspindel i befindet, fest und gleichmälsig an die fest- 
gelagerte Treibwalze a angeprefst, wodurch ein gleichmälsiger Druck 
und eine gute Quetschung des Malzes erzielt wird. Durch diese Stell- 
vorrichtung können die Walzen auch 
während des Ganges der Quetsche leicht 
und gefahrlos verstellt werden. In den 
beiden Stellmuttern h befindet sich ein 
Puffer aus Hartgummi, damit die Walzen 
nachgeben können, wenn etwa harte 
Gegenstände zwischen sie gelangen soll- 
ten. Der Durchmesser der Treibwalze ist 
gegenüber dem der Druckwalze gröfser; 
es hat also erstere eine gröfsere Um- 
fangsgeschwindigkeit als letztere, wo- 
durch das Malz nicht nur zerquetscht, 
sondern auch zerrieben wird. 

Die Hauptwelle der Quetsche läuft 
in Ringschmierlagern; alle übrigen Teile 
sind sehr lang gelagert und mit Stauffer- 
büchsen versehen. Infolge der beweg- 
lichen Lager g ist die Druckwalze b leicht 
abnehmbar; für die Treibwalze a sind 
die Ringschmierlager im eisernen Gestell 
abnehmbar eingerichtet, während die 
Zuführungswalze o mit eisernen Lager- 
rahmen durch Lösung einiger Schrau- 
ben gleichfalls abgenommen werden 


Po, ep, Z. A.: Malsquetsche von 
Edmund iesch in Coswig. 


kann. 
Abstreichmesser k gelagert, die durch Gewichtshebel fest an die 
Walzen angedrückt wei 
Unfällen durch eine eiserne Schutzvorrichtung r überkapselt. Zur 
In- und Aufserbetriebsetzung der Quetsche ist ein schiebbarer Riemen- 
ausrücker vorhanden, der mittels der Griffschraube n festgespannt 
werden kann, damit durch sein selbsttätiges Verschieben keine un- 
zeitmälsige Ein- und Ausrückung der Quetsche stattfinde. Der Antrieb 
der Treibwalze a erfolgt durch Riemenscheiben, der der Druckwalze b 
mittels Zahnräder von der Treibwalze a und der der Zuführungswalze о 
mittels Kurbelstange vom Zahnrad der Treibwalze a aus. Um die Quetsche 
nach Aufserbetriebsetzung zwecks Reinigung leicht vor oder rückwärts 
drehen zu können, ist auf Seite der Riemenscheiben ein gezahnter 
Ring zum Ansetzen eines Hebels angebracht. Die beiden Stiftrechen d 
können durch Lösen der Griffschrauben e herausgenommen werden; 
um zwischen die Walzen gelangen zu können, ist das durch zwei 
Flügelmuttern befestigte Verschlufsblech m zu entfernen. 

Die Arbeitsweise dieser Malzquetsche ist hiernach folgende: Das 
Malz wird in den Trichter geschüttet, von der Zuführungs- und Ver- 
teilungswalze c im Verein mit den Stiftrechen selbsttätig zerrupft, vor- 
zerkleinert und zwischen die Treibwalze a und Druckwalze b gleichmälsig 
verteilt. Durch diese beiden Walzen wird das Malz zerquetscht und zer- 
rieben, dann durch die beiden Abstreichmesser k von ihnen abge- 
strichen, um über die Rinne | in den untergesetzten Kasten zu fallen. 


Stärke- and Zuckerindnstrie, 
Fleischwaren- und Xonservenindustric. 
Zueker-Mahl- und Siebanlage 


mit Entstaubungsvorrichtung 
ausgeführt von der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt 
Hermann Bauermeister, G. m. b. H. in Altona-Ottensen. 
(Mit Abbildung, Fig. 66.) Nachdruck verboten. 
Den wesentlich gesteigerten Ansprüchen, die heute an vermahle- 
nen Zucker in qualitativer Beziehung gestellt werden sowie den von 
den Gewerbeinspektionen und Berufsgenossenschaften in sanitärer Hin- 
sicht vorgeschriebenen Bedingungen Rechnung tragend, führt die 
Maschinenfabrik und Maschinenbauanstalt Hermann 
Bauermeister, G. m. b. G. in Altona-Ottensen ein neues 
System automatisch und staubfrei arbeitender Zucker- 


len und das Malz auf die Rinne 1 fallen lassen. `% 
Die beiden Zahnräder о der Walzen a und b sind zur Vermeidung von ` 


Mahl- und Siebanlagen aus, deren Einrichtung zur Vermahlung 
und Siebung von е und Melis in Fig. 66 dargestellt ist. 

Der Walzenstuhl b besteht aus dem in einem Stück gegossenen, 
eisernen Untersatz und dem gleichfalls aus einem Stück Gufseisen be- 
stehenden Speisewalzentrichter, der durch eiserne Arme mit dem 
Untersatz verbunden ist. Die Speisevorrichtung besteht aus zwei 
Speisewalzen von leichem Durchmesser ; gegen die grölsere Walze 
legt sich ein unter Federdruck stehender Bech der dadurch eine 
automatische Regulierung des Zuflusses zu den Mahlwalzen o bewirkt, 
dafs er sich je nach der gröfseren oder geringeren Menge des auto- 
matisch zugeführten Mahlgutes und dem dadurch erzielten stärkeren 
oder schwächeren Druck enger oder weiter stellt. Die Mahlwalzen 
c sind in langen, zweiteiligen Kugellagern mit Rotgufsschalen gelagert; 
durch Handräder erfolgt die genaue Parallelstellung der Walzen. Das 
Enger- oder Weiterstellen geschieht mittels eines Hebels resp. Handrades. 
Beim Leerlauf, der durch ein Läutewerk angezeigt wird, rücken die Walzen 
selbsttätig aus; nach Abnahme einer aus Stahlblech gefertigten Haube 
können sie freigelegt und ohne weiteres herausgenommen werden. 

Walzen, die für die Vermahlung von Zucker bestimmt sind, er- 
halten eine eigenartige Riffelung, durch welche eine gleichmälsige 
Körnung erzielt und das Entstehen von Puder beschränkt wird. 


Unterhalb der Treibwalze a und der Druckwalze b ist je ein ba 


Z. A.: Zucker-Maht- und Siebanlage mit Entetaubungsvorrichtung, ausgeführt von 
der Maschinenfabrik und Muhlenbauanstalt Hermann Bauermeister, G. эп. b. H. in Altona- 
Ottensen. 


Fig. 66. 


Der in Fig. 66 mit d bezeichnete Plansichter ist nach dem 
D. R. P. 131276 als runder Plansichter mit Eisengestell gebaut. Das 
Siebgut bewegt sich frei ohne Wurfschaufeln oder ähnliche Förder- 
vorriehtungen auf den Sieben; Druck und Reibung sind vermieden, 
so dafs die Kristalle des Zuckers nicht zerschlagen werden. Bemerkens- 
wert bei der Konstruktion Bauermeister ist auch die unterhalb der 
Siebe rotierende Bürstenvorrichtung, die eine kontinuierliche Reinigung 
der Siebmaschinen bewirkt und den sich auf deren Unterseite fest- 
setzenden feinen Puder entfernt, so dafs eine derartige Mahlanlage 
wochenlang ununterbrochen benutzt werden kann. 

Die innere Einrichtung dieser Plansichter ist je nach dem Zwecke 
verschieden;. die Sichter zum Sortieren von Granulited und Weils- 
zucker werden so eingerichtet, dafs der zugeführte Zucker in vier 
Körnungen: grob, mittelgrob, mittelfein und fein sortiert wird. In den 
zum Absichten des gemahlenen Zuckers bestimmten Sichtern werden die 
Siebe во angeordnet, dafs aufser dem Überschlag vom ersten Sieb zwei 
Körnungen Verkaufsware und aufserdem Puder erhalten werden kann. 

Für die Entstaubung der Anlage und Verhütung von Material- 
verlust ist die Entstaubungs- und Staubsammelvorrichtung vorgesehen, 
die in folgender Weise arbeitet: Ein Exhaustor g saugt die in dem 
Walzenstuhl b und Plansichter d erze mit Staub gefüllte Luft ab 
und bläst sie in die Schlauchfilter a, die mit Flanellschläuchen, deren 
Anzahl und Länge den jeweiligen Verhältnissen angepalst wird, aus- 
gerüstet sind. Beim Passieren dieser Flanellschläuche bleibt der in 
der Luft enthaltene, wertvolle Staub an der Innenseite der Schläuche 
hängen, während die reine Luft entweicht. Die Flanellschläuche 
des Filters werden in kurzen Zeitintervallen durch einen selbsttätigen 
Mechanismus gereinigt, wobei der Staub, der sich festgesetzt hatte, 
in einen unter dem Filter aufgestellten Kasten oder Behälter fällt. 
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Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 

Von W. Uhland jun., Spezial -Ingenieur für Stärkeindustrie. 

5 [Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Zum Einbringen der Trockenhorden dient die Gliedertür und zum 
Vorschub der Horden der Mechanismus M (siehe Heft 5, Seite 41, Fig. 56). 
Die Gliedertüren sind derart eingerichtet, dafs immer nur ein schmaler 
Spalt geöffnet wird, der gerade einer Horde den Durchgang gestattet, 
so dafs der Verlust an warmer Luft während des Einbringens auf ein 
Minimum reduziert wird. Sind beispielsweise im Kanal 10 Hordenreihen 
übereinander vorhanden, so kann man beliebig den Spalt zum Ein- 
schieben in der Höhenlage jeder einzelnen Hordenreihe öffnen. 

Die Horden bewegen sich in der Richtung der schwarzen Pfeile 
und werden, wie bereits erwähnt, durch die Vorschubvorrichtung M 
vorgeschoben. Diese besteht aus Zahnstangen und Getrieben, deren 
Länge so bemessen ist, dafs bei der Drehung eines Getriebes sich die 
zugehörige Zahnstange um eine Hordenlänge vorschiebt. Da im Kanal 
eine Horde an die andere stölst, во wird durch die Bewegung der 
Zahnstange die ganze Hordenreihe um eine Hordenlänge vorgeschoben. 
Wird die Zahnstange wieder тигй‹ reht, so ist Platz zum Ein- 
schieben einer neuen Horde vorhanden und der Vorschub kann von 
neuem beginnen, nachdem man am entg resetzten Ende eine Horde 
mit trockener Stärke herausgezogen hat. Die Gliedertür A im Kanal- 
ausgang ist ebenso konstruiert wie die Eingangstür E. 

Die Horden werden im Kanal durch entsprechende Leitungs- und 
Führungsrollen geführt, und zwar so, dafs sie nach keiner Richtung 
hin ausweichen können. Sie teilen den Kanalquerschnitt, da sie in 
der Längsrichtung eine ununterbrochene Reihe bilden, in so viel ein- 
zelne Kanäle, wie Hordenreihen vorhanden sind, was wiederum zur 
Folge hat, dafs die am Anfang des Kanals gleichmäfsig zwischen die 
Horden eintretende Luft auch den einmal eingeschlagenen Weg bei- 
behalten, mufs und weder nach oben noch nach unten ausweichen 

in. d 

Für grölsere Leistungen werden anstatt der Kanäle mit Horden- 
betrieb solche mit Wagenbetrieb verwendet, wobei das Prinzip jedoch 
genau das gleiche bleibt. Die Horden werden bei dieser Ausführungsart 
nicht einzeln in den Kanal eingeschoben, sondern aufserhalb des Kanals 
auf Wagen (fahrbare Gestelle) gebracht, die dann auf einmal in den 
Kanal eingebracht werden. An stelle der Gliedertüren werden ein- 
zelne Schiebetüren angeordnet, die bei der Öffnung den nötigen Raum 
zum Einschüb der Wagen freilassen. 

Bei den Kanälen mit Wagenbetrieb ist ein Vorschub von Hand 
nicht gut anwendbar, weil das gesamte Gewicht der in dem Kanal 
enthaltenen Wagen samt Horden und Stärke vorgeschoben werden 
mufs. Es werden deshalb mechanische Vorschubvorrichtungen ange- 
ordnet, die mittels Treibriemen angetrieben und so eingerichtet werden, 
dafs der Vorschub selbsttätig unterbrochen wird, wenn die ganze 
Wagenreihe um eine Wagenlänge vorgeschoben ist. Die Auslöse- 
vorrichtung, die den Riemen von der festen auf die lose Scheibe schiebt, 
wird durch einen Anschlag betätigt, der einen Gewichtshebel so weit 
über den toten Punkt hinwegschiebt, dafs das niederfallende Gewicht 
zur selbsttätigen Verschiebung des Riemens ausreicht. Die Ventilations- 
einrichtung zeigt gegenüber den Kanälen mit Hordenbetrieb keine 
Abweichung. 

Die Trockenkanäle Patent Uhland haben den Vorzug, dafs 
infolge der ruhigen Lage der Stärke auf den Horden ohne weiteres 
Krümelstärke gewonnen werden kann, dafs diese aber zur Herstel- 
lung von Stärkemehl sofort auf einer Sichtmaschine vollkommen auf- 
lösbar ist. Einer Mühle irgendwelcher Art zur Zerkleinerung der 
Stücke bedarf es nicht, da die Anwendung eines Luftstromes zum 
Trocknen unter Einhaltung des Gegenstromprinzips eine Verkleisterung 
der Stärke vollständig verhindert. In dieser Beziehung steht also die 
Kanaltrockenanlage im Gegensatz zu den mechanischen Trockenapparaten, 
deren Konstruktion es mit sich bringt, dafs stets eine mehr oder weniger 
starke Verkleisterung der Stärke eintritt. Diese mechanischen Trocken- 
apparate, auch unter dem Namen „Tuch ohne Ende“ bekannt, arbeiten 
ohne nennenswerte Ventilation und bewirken das Austrocknen der Stärke 
fast ausschliefslich durch direkt übertragene Wärme. Die Tücher, auf 
denen die Stärke ausgebreitet ist, gleiten über Dampfheizkästen, werden 
auf diese Weise erwärmt und geben die Wärme wiederum an die 
Stärke ab. Es findet auf diese Weise tatsächlich eine grofse Be- 
schleunigung des Trockenprozesses statt, so dafs die Stärkemasse in 
40 — 60 Minuten genügend ausgetrocknet ist. Um dieses Resultat 
zu erreichen, mufs aber de noch feuchte Stärke sofort bei ihrem Eintritt 
in den Apparat mit den Dampfheizflächen in Berührung gebracht werden, 
was zur Folge hat, dafs eine nicht unbeträchtliche Verkleisterun; 
(Griefsbildung) entsteht. Auf der einen Seite zerfällt die Stärke dure! 
die Bewe; , bezw. den Fall von einem Tuch auf das andere derart, 
dafs sie als Krümelstärke nicht mehr verkauft werden kann; sie muls 
jedoch auf der anderen Seite, um in Stärkemehl umgewandelt werden 
zu können, vor der Sichtung einer energischen Durcharbeitung unter- 
zogen werden, da sonst die Sichtmaschine nicht imstande ist, die ge- 
bildeten Körnchen zu Mehl aufzulösen. Es ist ohne weiteres klar, dafs 
hierbei ein Verlust an Stärke entsteht und eine erhebliche Kraft zum 
Auflösen der Stärke aufgewendet werden mufs, ein Nachteil, der bei 
knapper Betriebskraft unter Umständen schwer ins Gewicht fallen 
kann. Im allgemeinen hat auch die Apparatstärke nicht den Glanz, 
welchen die auf Horden getrocknete Stärke besitzt, und wird deshalb 
auch mit wenig Ausnahmen etwas geringer bezahlt. 

Ein Vorteil der mechanischen Apparate ist der, dafs sie wenig 
Bedienung beanspruchen, da die Verteilung der Stärke auf den Apparat 


und die Zuführung der getrockneten Stärke in die Sichterei automatisch 
erfolgt. Dagegen müssen die Tücher aufserordentlich gut instandge- 
halten werden, wenn sie richtig laufen sollen, und es Torrit häufig 
vor, dals Stärkefabriken überhaupt nicht imstande sind, ihre Trocken- 
apparate zu zufriedenstellender Funktion zu bringen, weil die Tücher 
schlecht laufen und niemand vorhanden ist, der sie richtig zu behandeln 
und instandzuhalten weils. Als weiterer Nachteil mufs auch noch 
die bedeutende Verstaubung hervorgehoben werden. 

Hat man sich für die Aufstellung einer Trockenanlage zu ent- 
scheiden, so mufs man deshalb wohl in Betracht ziehen, ob die Er- 
zielung eines möglichst guten Fabrikates oder die Ersparnis an Arbeits- 
kräften ausschlaggebend sein mufs. Im ersteren Falle wird man un- 
bedingt zur Kanaltrockenanlage greifen müssen; im letzteren Falle, 
besonders wenn es auf die Qualität der Stärke nicht sehr ankommt, 
kann man einen mechanischen Trockenapparat aufstellen. Aufser den 
„Tüchern ohne Ende“ hat sich bis jetzt kein anderer mechanischer 
Trockenapparat in die Praxis eingeführt. Muldenförmige Trooken- 
apparate mit Rührwerk haben sich nicht bewährt und sind nur in ganz 
wenigen Exemplaren verbreitet; dagegen werden neuerdings mechanische 
Trockenapparate aufgestellt, die unter Luftleere arbeiten und deshalb 
im Prinzip den Trockenprozefs unter günstigen Bedingungen vollziehen. 
Die Vakuum-Trockenapparate sind jedoch ziemlich kostspielig und 
können nur zur Herstellung von Stärkemehl benutzt werden. Ihre 
Anwendung wird deshalb stets eine beschränkte sein, und aufserdem 
liegen genügende Erfahrungsresultate über ihren praktischen Wert 
noch nicht vor. 

Wird die Stärke in Form von Krümeln, so wie sie die Trocknun; 
verläfst, verkauft, so ist mit ihrem Trocknen der Fabrikationsprozels 
vollendet, und es erübrigt nur, sie auszukühlen und in Säcke zu füllen. 
Man bringt die Stärke zu diesem Zwecke meist auf einen Zwischen- 
boden, auf dem sie zur Kühlung ausgebreitet wird. Unter dem Boden 
sind einige Sackstutzen angebracht, so dals die Füllung der Säcke auf 
bequeme Weise erfolgen kann. Will man Stärkemehl herstellen, so mufa 
die trockene Stärke einem Sichtprozefs unterzogen werden, wozu man 
sich am besten der Zentrifugalsichtmaschine bedient. Sind die Trocken- 
anlagen so eingerichtet, dals die Stärke mit keiner sehr hohen Tempe- 
ratur herauskommt, dann kann man sie ohne weiteres durch einen 
Elevator der Sichtmaschine zuführen und die gesichtete Stärke ab- 
sacken. Im allgemeinen empfiehlt es sich jedoch, die Stärke erst in 
einen Sammelkasten zu bringen, dort auskühlen zu lassen und sie 
ordentlich durchzumischen, damit der Wassergehalt ein ganz gleich- 
mälsiger wird und etwa zu trockene Partien sich mit zu feuchten 
mischen, um auf diese Weise den handelsüblichen Wassergehalt 
von 20°), zu ergeben. 

` ОЬ man die Stärke durch Elevatoren oder Schnecken oder sons- 
tige Transportmittel der Sichtmaschine zuführt, hängt von den ört- 
lichen Verhältnissen ab. Im allgemeinen wird man die Handarbeit 
möglichst zu vermeiden suchen; bei der Anlage von Transportmitteln 
ist jedoch darauf zu achten, dafs eine Verunreinigung der Stärke aus- 
geschlossen ist. Die Sichtmaschine scheidet zwar fremde Bestandteile 
aus, soweit diese gréfser als die Siebmaschen der Seiden-Bespannung 
sind; kleinere Verunreinigungen jedoch bleiben in der Stärke zurück 
und machen sie minderwertig. 

Als Bespannung für die Sichtmaschine wählt man gewöhnlich 
Seidengaze Nr. 12. Eine feinere Nummer anzuwenden, empfiehlt sich 
nicht, da in diesem Falle infolge der Gröfse der Kartoffelstärkekörner 
die Leistung eine sehr geringe sein und der Sichtmaschinenauswurf 

rade die gröfsten und schönsten Körner, die der Stärke lebhaften 
lanz verleihen, enthalten würde. (Fortsetzung folgt.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenbas. 


„Plano“-Garbenbinder und -Mähmaschine 
von Paul Behrens in Magdeburg. 


(Mit Abbildungen, Fig. 67 u. 68.) 
Nachdruck verboten. 


Der steigende Wert des Landbesitzes und anderseits die stetig 
zurückgehenden Preise der landwirtschaftlichen Produkte zwingen den 
Landwirt, rationeller zu wirtschaften. Dabei aber spielt der Ersatz 
der Menschenkraft durch tierischen und motorischen Betrieb eine ganz 
hervorragende Rolle, und deshalb sehen wir auch die Maschine mehr 
und mehr Verbreitung im landwirtschaftlichen Betriebe gewinnen, zu- 
mal da unausgesetzt an deren Vervollkommnung gearbeitet wird. 
Sprechende Beispiele dafür sind die neueren Garbenbinder und Mäh- 
maschinen. 

So zeigt der neue Plano-Garbenbinder der Handelsgesell- 
schaft Paul Behrens in Magdeburg, Olvenstedterstr. 10/18, 
welchen Fig. 68 wiedergibt, gegenüber den älteren amerikanischen 
Originalkonstruktionen vor allem eine gröfsere Einfachheit der Teile 
und eine gröfsere Leichtzügigkeit. Kraftig konstruiert sind besonders 
das starke Hauptrad, die Plattform und das Hauptgestell. Der Garben- 
binder ist einfach, weil alle komplizierten und unnötigen Teile weg- 
gelassen sind; Leichtzügigkeit ist die natürliche Folge der einfachen 

onstruktion. Der zehnzöllige Reifen am Hauptrade ist mit schweren 
Ansätzen aus Winkelstahl, die quer über die ganze Radfläche reichen, 
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versehen, und das grofse Triebkettenrad überträgt die Kraft auf die | dafs ungewöhnlich viel Spielraum zum Kippen vorhanden ist. Die am 


arbeitenden Teile der Maschine mit geringer Reibung. Die Zahnräder 
sind alle grols und haben grofse Lager; die Triebstange ist lang und 
mit geradem Stofs versehen. Letzterer ist fast eben mit der Sichel, 
so dafs unnötige Reibung und Stofsen am Sichelkopf nicht vorkommt. 
Ein Schwungrad gleicht die Anstrengung aus, in dem es Kraft abgiebt, 
wenn solche gebraucht wird. Nachdem nämlich eine Garbe gebunden 
und von der Bindevorrichtung abgelegt wurde, hört die harte Arbeit 
plötzlich auf und die erforderliche Kraft fällt auf den niedrigsten 
Punkt. Während die nächste Garbe gebunden und abgelegt wird, 
hat der Garbenbinder 
wieder mehr Kraft 
nötig, welche vom 
Schwungrad geliefert 
wird. 

Die Vorrichtung, 


Plano befindliche Feder, die dazu dient, um die Maschine im Gleich- 
gewicht zu halten, erleichtert die Arbeit bedeutend. Ein inneres Ge- 
triebe, welches am Hauptrade befestigt ist, treibt die Rechen und das 
Messer. Der Rechenstand ist aufsergewöhnlich hoch und gut gestützt, 
so dals die Maschine hohes Getreide leicht haspeln kann; auch wird 
er durch ein hohes, stühlernes Schild geschützt. Die Rechen können 
so gestellt werden, dafs sie automatisch arbeiten; sie stehen aber mit- 
tels einer mit dem Fulse zu regulierenden Abwerf-Vorrichtung immer 
unter Kontrolle des Führers. Diese Vorrichtung ist wertvoll, wenn der 
Führer beim Drehen 
um eine Ecke das Bün- 
del zu halten wünscht. 
Die automatische Vor- 
richtung kann so ge- 
stellt werden, dafs je 


welche zum Verteilen 


der zweite, dritte, 


der Kraft am Binde- 


vierte, fünfte oder 


Mechanismus in An- 
wendung gebracht 
wird, ist als „Plano- 
Hebel“ bekannt. In 
dem stählernen Arm 
dieses Hebels befinden 
sich keine Teile, welche 
sich losarbeiten oder 
aufser Ordnung kom- 
men. Die Beziehungen 
der in Wirksamkeit 
tretenden Kurbeln zu 
einander sind derart, 
dafs eine Zunahme der 
Kraft beim Zusammen- 
pressen und Binden 
der Garben erlangt 
wird. Während die 
Nadel herüberkommt, 
um die schwere Ar- 
beit des Zusammen- 
pressens der Ahren- 
bündel zu verrichten, 
bewegt sie sich lang- 
samer, gewinnt aber 
an Kraft, was sie an 
Geschwindigkeit ver- 
liert. Auch der 
Knüpfer bewegt 


Fig. 67. 


„Plano“-Getreide- Mähmaschine von Paul Behrens in Magdeburg. 


sechste Rechenflügel 
die Plattform d, 
sie somit Ahrenbiindel 
von jeder gewiinsch- 
ten Gréfse abwerfen 
kann. Die Rechen 
können ebenfalls so 
adjustiert werden, dafs 
jeder Rechen die Platt- 
form abfegt und das 
Getreide in langen 
Schwadenliegen bleibt. 

Sowohl das Haupt- 
rad wie das Getreide- 
rad sind mit aus- 
wechselbaren Naben 
oder Büchsen versehen, 
welche nach ihrer Ab- 
nutzung leicht zu er- 
setzen sind. Deräulsere 
Teiler hat eine adju- 
stierbare Verlänge- 
rung, während der 
innere Teiler so an der 
Maschine befestigt ist, 
dals er schwebt oder 
sich den Unebenheiten 
des Bodens an- 
pafst, wenn die 


sich langsamer. Maschine ge- 
Nach der Bin- kippt wird, um 
dung kehrt die dicht am Boden 
Nadel wieder in zu schneiden. 
ihre Position Das Messer wird 
zurück. Die von einer Trieb- 
Vorrichtung stange aus Hart- 
zum Spannen holz getrieben, 
des Bindegarns welche stäh- 
mittels eines lerne Bander an 
schwingenden jedemEndehat; 
Hebels adju- auch ist sie mit 
stiert sich selbst einer Kugelge- 
für jede Gröfse lenk-Messerver- 
und Art von bindung ver- 
Bindegarn und sehen. Eine aus- 
hält dieses im- wechselbare 
mer gleich- Messingbüchse 
mälsig ge- am entgegen- 
spannt. Die Ge- esetzten Ende 
nauigkeit des er Triebstange 
Knüpfers hängt verbindet sie 
grofsenteils von mit dem Kur- 
der Spannung belrad. Der 
des Bindegarns Schneidebalken 
ab. Die Plano- ist aus schwe- 
Vorrichtung rem Winkel- 
zum Spannen stahl und fest an 
des Bindegarns die starke vor- 
lafst Knoten Fig. 68. ,, Plano*-Garbenbinder von Paul Behrens in Magdeburg. dere Schwelle 


hindurch pas- 
sieren, ohne die Spannung an diesem zu stören. 

Die Abbildung, Fig. 68, zeigt die Maschine auf dem Transport- 
karren, der aus zwei Stumpfdeichseln besteht und dessen Räder breite 
Reifen haben. Dieser Transportkarren kann von einem Mann befestigt 
oder entkuppelt werden, und ebenso lälst sich die Deichsel sofort ab- 
nehmen und mit der Plattform für den Transport verbinden, ohne 
dafs ein Werkzeug gebraucht wird. 

Die Plano-Getreide-Mähmaschine, Fig. 67, ist mit der- 
selben Rücksicht auf Dauerhaftigkeit und gute Arbeit gebaut, wie der 
Plano-Garbenbinder; sie entspricht aber auch allen Anforderungen zum 
Schneiden der Frucht in jedem Zustande und läfst das Getreide in 
losen Ahrenbündeln oder Schwaden liegen. Beide Seiten der Getreide- 
Mähmaschine können leicht gehoben oder herabgelassen werden, so 


der Plattform 
in solcher Weise angebolzt, dafs das Messer ganz dicht an den Boden 
gebracht wird, wenn die Plattform herabgelassen oder gekippt wird, 
um kurzes Getreide zu schneiden. Die Schutzfinger der Messer sind 
mit sägenartig gezähnten Schneideplatten versehen, wie solche an den 
Grasmähern benutzt werden. 

Zum Transport kann die Maschine aufgeklappt werden und nimmt 
so nur wenig Raum ein, wenn sie aufbewahrt wird. Die Plattform 
ist nämlich durch ein Scharnier mit dem Gestell verbunden und mit 
einem Kuppelbolzen befestigt. Wird dieser Bolzen herausgezogen, 
so lafst sich die Plattform leicht aufklappen oder in eine vertikale 
Stellung bringen. 
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Feuersicherer Getreidespeicher 
im Hafen von Montreal, 
ausgeführt von der Steel Storage and Elevator Construction 
Company in Buffalo. 
(Mit Abbildung, Fig. 69.) Nachdruck verboten. 


Wenn Zucker und staubhaltiges, also ungereinigtes Getreide 
brennen, so entwickeln sie Hitzegrade, denen, wie die grofsen 
Speicherbrände in Hamburg u. s. w. lehren, die gebräuchlichen 
Speicherbaustoffe Holz und Eisen nicht widerstehen. Es liegt also 


der Versuch nahe, das leicht brennbare Holz auszuschalten und ent- 
weder nur Eisen oder Eisen in Verbindung mit unverbrennlichen 
Während sich bei uns 


Stoffen, wie Zement u. s. w., zu benutzen. 
die Verbindung von Eisen und Beton, 
die sogen. Betoneisenbauweise, be- 
sonderer Beliebtheit erfreut, findet in 
Nordamerika der reine Eisenbau in 
gröfstem Umfange Verwendung. 

Ein Beispiel eines derartigen Stahl- 
speichers gibt Fig. 69. 

Das durch diese (dem „American 
Miller‘ entnommene) Abbildung veran- 
schaulichte Lagerhaus stellt zugleich eine 
Kombination von Bodenspeicher 
und Zellenspeicher dar, wie solche 
heute vielfach ausgeführt werden, um 
Getreide der verschiedensten Provenienz 
in einem Gebäude einlagern und behan- 
deln zu können. 

Der Speicher befindet sich im Hafen 
zu Montreal (Kanada) und wurde von 
der Steel Storage and Elevator 
Construction Company in Buf- 
falo, N. Y. gebaut. Er umfalst, nach 
der Abbildung zu urteilen, eine Zellen- 
batterie und daran anschliefsend, einen 
Bodenspeicher sowie einen Schiffsele- 
vator; letzterer ist in einem turmartigen 
Aufbau von zehn Geschossen am Hafen- 
kai untergebracht. Das Teleskoprohr 
kann, wenn man seiner nicht bedarf, 
durch den Ausleger soweit zurückgezogen 
werden, dafs es in dem balkonartigen Ausbau des Turmes zu liegen 
kommt. 

Aus dem Turme gelangt das Getreide auf einem unterirdisch an- 
gelegten Transportbande in das Innere des Speichers. Ein Elevator 
hebt es dort viele Stock hoch auf die Reinigungsmaschinen, aus 
denen es entweder in die Silozellen oder auf die Böden abgelassen 
wird. Unter den Zellen sind wahrscheinlich Transporteure für die 
Entnahme und das Mischen sowie Umsohütten des Getreides vor- 
handen. Ebenso dürfte es möglich sein, das Getreide, welches auf 
den Böden gelagert ist, dadurch umzuschütten, dafs man es auf 
tiefere Böden ablaufen läfst. 

Eine massive Treppe, welche sich in dem aus der Abbildung er- 
sichtlichen Treppenturme befindet, erlaubt den Verkehr zwischen den 
einzelnen Etagen des Speichers. 

Der vollkommen feuersicher, ganz in Stahl ausgeführte Speicher 
{аз 1 000 000 Bushels Getreide und macht vermöge der eigentümlichen 
Anordnung der als Zylinder ausgeführten Silozellen einen eigenartigen 
Eindruck. Da Holz im ganzen Bau nicht zur Verwendung gekommen 
ist, sondern nur Stahl und Stein, so dürfte, falls ein Brand nicht durch 
Selbstentziindung des Getreides herbeigeführt wird, keine Feuersgefahr 
bestehen. 

Die Zellen des Silos, ebenso wie die Böden des Speichers werden 
wohl in der üblichen Weise mit Zement ausge- resp. bekleidet sein, 
da nur во die Sicherheit besteht, dafs Rost von dem Getreide 
fern gehalten wird. 


Fig. 69. Feuersicherer Getreidespeicher im Hafen von Montreal. 


Maschine zum Schälen und Polieren 
von Körnerfrüchten 
von Leopold Kaspar in Grofs-Senitz (Mähren). 
(Mit Abbildung, Fig. 70) Nachdruck verboten. 


Die durch Fig. 70 veranschaulichte Neukonstruktion, Pat. 159672, 
von Leopold Kaspar in Grofs-Senitz (Mähren) betrifft eine 
Maschine zum Schälen und Polieren von Körnerfrüchten 
aller Art mit selbsttätiger Bedienung. Sie soll es ermög- 
lichen, die Zeitdauer des Schälens innerhalb weiter Grenzen ent- 
sprechend der zu bearbeitenden Frucht zu ändern und auf das ge- 
naueste einzustellen. 

Schäl- und Poliermaschinen, bei denen die Maschine selbsttätig 
den Ein- und Auslafs des Mahlgutes steuert, sind allerdings bekannt. 
Bei diesen-wird jedoch die Steuerung entweder von der sich langsam 
drehenden Schältrommel oder von einer gesonderten, von der Ma- 
schinenwelle aus bewegten Steuerwelle bewirkt. In allen Fällen aber 
sind die Steuerteile, d. h. die Glieder der Steuervorrichtung, welche 
die Ein- und Auslafsklappen bewegen, ununterbrochen in Tätigkeit und 
kommen, sobald sie eine Umdrehung 
vollendet haben, immer wieder zur Ein- 
wirkung auf die Klappen. 

Entgegen diesen Einrichtungen blei- 
ben bei der vorliegenden Maschine die 
die Klappen beeinflufsenden Glieder der 
Steuervorrichtung während der ganzen 
Dauer des Schälens in Ruhe und werden ` 
nur im Zeitpunkte des Beschüttungs- 
wechsels der Maschine in Tätigkeit ge- 
setzt. 

Erreicht wird dies dadurch, dafs man 
die Welle, welche die Steuerglieder trägt, 
nur während der vorzunehmenden Steue- 
rung der Klappen in Umdrehung setzt, 
während der Schäldauer aber aufser An- 
trieb bringt. Auf diese Weise wird die 
Steuerwelle von der Maschinenwelle, von 
der sie mittelbar angetrieben wird, un- 
abhängig. Es läfst sich somit zwischen 
der bezgl. Kupplungseinrichtung und der 
treibenden Maschinenwelle eine Zeitvor- 
richtung einschalten, die, innerhalb wei- 
tester Grenzen verstellbar, es ermöglicht, 
die Dauer des Schälens beliebig der zu 
bearbeitenden Frucht entsprechend zu 
ändern. Das aber ist bei Maschinen mit 
dauernd umlaufender Steuerwelle nur 
innerhalb geringer Grenzen möglich, so- 
fern man nicht verwickelte und teure Wechselrädersätze verwenden will. 

Die zur Anwendung kommende Zeitvorrichtung besteht aus einer 
feingängigen Schraube, in deren Gewinde ein zugeschärfter Schleifarm 
eingreift und deren von letzterem zu durchlaufender Gewindeteil die 
Zeitdauer des Schälens bestimmt, wobei die Feingängigkeit des Ge- 
windes eine genaue Einstellung ermöglicht. 7 

Die Maschine, Fig. 70, besteht aus dem mit Schälbelag ausge- 
kleideten Schälmantel 1, in welchem die Schältrommel 2 umläuft. 
Zur Zuführung des Schälgutes dient ein Zuführungstrichter 3, dem 
das Gut ununterbrochen zuläuft, der es aber nur in einer von vorn- 
herein einstellbaren Menge zeitweise in die Schälmaschine gelangen 
läfst. Der Ablauf, d.h. dee Auswerfen des geschälten Gutes, erfolgt 
durch eine Klappe 4 mit anschliefsender Gosse, welche nach der für 
die Schälarbeit bestimmten, vorher eingestellten Zeitdauer selbsttätig 
geöffnet und wieder geschlossen wird. Die Schältrommel 2 wirkt 
gleichzeitig als Flügelrad, indem sie durch die Öffnung 5 Luft an- 
saugt und diese durch den Kanal 6 hinausdrückt, wobei der Luftstrom 
den Staub, die Kleie und die abgeschälten Hülsen mitreifst; ein Sieb 39 
verhindert dabei das Mitreifsen von Körnern. 

Die Steuerung der verschiedenen Ein- und Auslafsvorrichtungen 
erfolgt von einer Steuerwelle 14 aus, welche parallel zur Trommel- 
welle 13 seitlich am Maschinengehäuse gelagert und entgegen den be- 
kannten Einrichtungen nur im Bedarfsfalle, also nur während der 
vorzunehmenden Steuerung von der Trommelwelle 13 in Umdrehung 
versetzt wird. Die Steuervorrichtung selbst besteht in bekannter Art 
aus den beiden in den trichterartigen Böden 7 und 8 des Einlals- 
trichters 3 schwingbar angeordneten Drehschiebern 9 und 10 und der 
Auslafsklappe 4. In dem als Mefsraum dienenden Raum 11 zwischen 
den beiden Böden 7 und 8 ist eine Klappe 12 schwing- und feststell- 


bar angeordnet, die je nach ihrer Neigung den Fassungsraum des 
Trichters bezw. die Menge an Schälgut, welche je eine Füllung der 
Maschine ausmachen soll, bestimmt. Die Klappe 12 ist von aulsen 
verstellbar und mit einer Skala ausgestattet, welche den der jeweiligen 
Klappenstellung entsprechenden Fassungsraum des Trichters anzeigt. 

Von der Trommelwelle 13 wird eine Welle 15 in Umdrehung 
versetzt, die einerseits ihre Bewegung auf ein Schneckenvorgelege 16, 
andererseits auf ein Zahnrad 18 überträgt. Das mit einem kleinen 
Trieb 35 verbundene Zahnrad 18 ist in einem zweiarmigen Schwing- 
hebel 19 gelagert, der um die Welle 15 schwingt, und dessen freies 
Ende einen unter Wirkung einer Feder 20 stehenden Schleifarm 21 
trägt. Das obere geschärfte Ende des Armes 21 greift in die Gänge 
einer feingängigen Schraubenspindel 22 ein, die ihren Antrieb vom 
Schneckenvorgelege 16 erhält. 

Unter dem Triebling 35 ist ein zweites Zahnrad 23 gelagert, das 
auf etwa dreiviertel des Umfanges kreisrund, auf dem übrigen Teil 
jedoch nach einer ansteigenden Spirale geformt ist. Auf der Welle 14 
dieses Unrundrades 23 sitzen drei Unrundscheiben 25, 26 und 27, die 
mit drei Füllhebeln zusammen arbeiten. 

Von den freien Enden dieser zweiarmigen Füllhebel führen Zug- 
glieder zu den Einlafsschiebern und der Auslafsklappe, und zwar ist 
der eine Hebel durch Zugglied 31 mit dem oberen Einlafsschieber 9, 
der durch eine Zugfeder selbsttätig geöffnet bezw. offen gehalten wird; 
verbunden; vom zweiten Hebel führt ein Zugglied 32 zum unteren 
Einlafsschieber 10, der gewöhnlich geschlossen gehalten wird, was 
z. B. durch dieselbe Feder erfolgen kann; der dritte Hebel endlich ist 
durch ein Zugglied 33 mit der durch Eigengewicht selbstschliefsenden 
Auslafsklappe 4 verbunden. Die Klappe 4 trägt nämlich eine Klinke 40, 
die sich bei geschlossener Klappe 4 mit einem Zahn 41 auf eine 
Spreizfeder 42 legt, so dafs die Klappe 4 sich nicht selbsttätig unter 


Auf der Klinke 40 ist ein Winkel- 
hebel 43 gelagert, dessen einer Arm mit dem Zugglied 33 verbunden 
ist, während der andere mit einem Zapfen 44 gegen die Spreizfeder 42 
drückt; ein Stift 45 dient als Begrenzung für das Ausschwingen des 
Winkelhebels 43 und als Mitnehmer für die Klinke 40. 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung gestaltet sich nun wie folgt: 
Es ist angenommen, die Maschine sei beschüttet und vollführe die 


dem Getreidedruck öffnen kann. 


Schilarbeit. Solange das geschärfte Ende des Schleifarmes 21 in die 
Schraubengänge eingreift, bleibt der Schwinghebel 19 in solcher Lage, 
dafs der Triebling 35 aufser Eingriff des Rades 23 steht, also leer 
umläuft. Durch die fortgesetzte Drehung der Schraubenspindel wird 
aber der Schleifarm 21 unter Anspannung seiner Feder 20 immer 
mehr herumgeschwenkt, bis er schliefslich am Ende der Schraube 22 
aufser Eingriff tritt. Nun verliert der durch das in ihm gelagerte 
Getriebe 18 einseitig belastete Schwinghebel 19 seine Unterstützung, 
das einseitig verteilte Gewicht kommt zur Wirkung und der Schwing- 
hebel verdreht sich derart, dafs der Triebling 35 in Eingriff mit dem 
Unrundrade 23 tritt, welches nun samt seiner Welle 14 gedreht wird. 
Hierbei gelangt zunächst die Unrundscheibe 27 zur Wirkung , welche 
durch das Zugglied 33 auf den Winkelhebel 43 einen Zug ausübt und 
diesen so weit herumschwenkt, dafs ein Zapfen 44 die Spreizfeder 42 
aulser Eingriff der Klinke 40 bringt. Gleichzeitig hat sich der 
Winkelhebel 43 auf den Stift 45 aufgelegt, so dafs bei fortgesetztem 
Zug am Zuggliede die Klinke 40 nach abwärts bewegt und dadurch 
die Klappe 4 für kurze Zeit geöffnet und so das geschälte Gut heraus- 
geschleudert wird. 

Verläfst die Scheibe 27 wieder ihren Hebel, so schliefst sich die 
Klappe 4 durch Eigengewicht, wobei sie die Klinke 40 hebt; dabei 
gibt der Zapfen 44 die Feder 42 wieder frei, die nun unter den Zahn 
41 der Klinke, 40 einfallen und die Klappe 4 sperren kann. Unmittel- 
bar bevor das Schliefsen der Auslafsklappe 4 erfolgt, oder gleich- 
zeitig oder auch kurz nachher, kommt die Unrundscheibe 25 zur 
Wirkung, welche den oberen Einlafsschieber 9 schliefst. Ist dieser 
Schieber 9 geschlossen uod auch die Auslalsklappe 4 wieder zugefallen, 
so tritt erst die dritte Unrundscheibe 26 in Tätigkeit, die nun den 
unteren Schieber 10 öffnet, so dafs das im Trichter 3 enthaltene, zu- 
gemessene Schälgut in die Maschine gelangen kann. Ist dies erfolgt, 
so gibt zunächst die Scheibe 26 den Schieber 10 zum Schlielsen frei, 
und erst davach verlälst auch die Scheibe 25 ihren Füllhebel, so dafs 
nun der obere Schieber 9 sich unter der Wirkung der Feder wieder 


— 


öffnen und der Trichter 3 sich von neuem füllen kann. Mittlerweile 
hat sich aber das Zahnrad 23 so weit verdreht, dafs seine spiralformig 
ansteigende Umfläche nunmehr mit dem Trieb 35 in Eingriff steht. 
Die Folge davon ist, dafs der Trieb 35 ansteigt, das den Schleifhebel 
21 tragende Ende des Schwinghebels 19 aber gesenkt wird. Gegen 
Ende dieser Bewegung gleitet der Schleifhebel 21 von der Schraube 
ab und wird durch seine Feder 20 zurückgeschwenkt, bis er gegen 
einen unter der Spindel angeordneten, verstellbaren Anschlag anstölst. 

Inzwischen verliert aber der Trieb 35 seinen Eingriff mit dem 
Unrundrad 23, durch dessen Stufe das den Trieb 35 tragende Ende 
des Schwinghebels 19 sich wieder etwas senkt, aber nur so weit, bis 
der Schleifhebel 21 wieder in die Gänge der Schraubenspindel ein- 
greift. Da somit das Zahnrad 23 aufser Eingriff seines Triebes 35 
steht, bleibt dieses und die Steuerwelle 14 so lange ruhig stehen, bis 
der Schleifhebel 21 wieder die Spindel verläfst, worauf sich das be- 
schriebene Spiel von neuem wiederholt. $ 

Durch Verstellen des Anschlages kann die vom Schleifhebel 21 
zu durchlaufende Spindellange und damit die Dauer des Schälens genau 
eingestellt werden. 

Damit der Eingriff zwischen Trieb 35 und Unrundrad 23 sofort 
beim Herabsenken des ersteren gesichert werde, ist nachstehende Ein- 
richtung getroffen : 

Der Schwinghebel 19 trägt einen Kupplungshaken, der beim Herab- 
senken des ersteren unter eine federnde Sperrnase greift und dadurch 
den Schwinghebel kuppelt/ kurz bevor der Trieb 35 an der Spiral- 
fläche des Unrundrades 23 anzusteigen beginnt, wird durch eine an 
letzterem angeordnete, ansteigende Druckfläche die federnde Nase 
zurückgedrückt und dadurch die Kupplung, die somit während etwa 
dreiviertel Umdrehung des Rades 23 eingerückt war, wieder gelöst, 
so dafs nun der Schwinghebel wieder zurückbewegt werden kann. 

Die Maschine arbeitet so- 
mit ohne jedwede Bedienung 
selbsttätig, und es braucht nur 
zu Beginn des Fruchtschälens 
die Menge der Beschüttung 
und die Zeitdauer des Schä- 
lens durch Einstellung der 
Klappe 12 und des An- 
schlages geregelt zu werden. 

Die Maschine eignet sich 
zum Schälen aller Arten von 
Getreide, Hülsenfrüchten und 
ähnlichen Sämereien, wie z. B. 
Klee, sowie bei entsprechen- 
der Wahl des Schälbelages 
auch zum Schälen und Rei- 
nigen ungebrannten Kaffees 
und endlich zur Herstellung 
von Graupen. 


Griefsputz- und Sortiermaschine. 
Modell 1902. 
System Robert Koerner in Budapest. 
(Mit Abbildung, Fig. 71.) Nachdruck verboten. 

In Fig. 71 ist eine vom Oberingenieur Robert Koerner in 
Budapest, Podmaniczky-u. 8 konstruierte Kaskaden-Griefsputz- 
maschine (р. R.-P. 158462) dargestellt, bei welcher der zu putzende 
Griefs wasserfallartig über mehrere untereinander angeordnete Kulissen 
resp. Kulissengruppen fällt; dabei ist er zwischen den Kulissengruppen 
in durch letztere gebildeten Räumen der Wirkung eines Saugluft- 
stromes ausgesetzt. 

Läfst man ungeputzte Griefse über eine glatte, schiefe Fläche von 
entsprechender Länge herablaufen, so nehmen die Grielsteilchen 
ihrem spez. Gewicht entsprechend verschiedene Geschwindigkeiten an 
und teilen sich nach dem Verlassen der Fläche in verschiedene, ihrer 
Geschwindigkeit entsprechende Flugbahnen. Diese Differenz der Ge- 
schwindigkeiten läfst sich noch vergröfsern, wenn man den schiefen 
Flächen eine winkelige Form gibt, so dafs sie einen Wendepunkt auf- 
weisen, wo der herabrieselnde Griefsstrom seine Richtung ändern 
тив. An dem Wendepunkt tritt eine kleine Stofswirkung auf. In- 
folge der Elastizität der Griefsteilchen äulsert sich diese in deren ver- 
schieden starker Verzögerung, so dafs die leichteren Teilchen eine 
grölsere Verlangsamung ihrer ohnehin schon kleineren Geschwindigkeit 
erhalten, während die schwereren Teilchen den Wendepunkt mit fast 
der gleichen Geschwindigkeit durchlaufen. 

Nach vorbeschriebenem Prinzip ist die in Fig. 71 abgebildete 
Griefsputzmaschine konstruiert. 

Sie besteht der Hauptsache nach aus der oberen Kulisse в mit 
nur einer winkelig geformten Kulissenfläche, unter welcher in einem 
entsprechenden senkrechten Abstande eine ganze Gruppe von Kulissen 
mit Flächen von einem winkelförmigen Querschnitt angeordnet ist. 
Unter der Kulissengruppe befinden sich ebenfalls in einem entsprechen- 
den senkrechten Abstande verschiebbare Zungen v, welche die herab- 
fallenden Griefsteilchen in verschiedene Sorten trennen und sammeln. 
Durch die Räume, welche durch die senkrechten Abstände zwischen 
den Kulissengruppen und den Wänden k gebildet sind, werden sehr 
schwache Luftströme durch die Öffnungen n nach dem Saugraum m 
angesaugt, welche die leichteste Flugkleie nach dem Innern der Ma- 
schine ablenken. 


Die Kulissengruppen sind zusammengesetzt aus unmittelbar hinter- 
einanderfolgenden winkeligen Fachern, derart, dafs die vorderen, auf 
welchen die schwereren Griefsteilchen herabgleiten, weniger, die hin- 
teren, auf welchen die leichteren Griefsteilchen gleiten, eine steilere 
Neigung haben. Die auffangenden oberen Enden der Kulissen nehmen 
ein grofseres Feld ein, als die unteren ausstreuenden Enden. Die 
ganze Gruppe ist verschiebbar und herausnehmbar angeordnet. 

Der zu putzende, vorher nach Korngröfse sortierte Griefs tritt 
durch die obere Öffnung in die Gosse q, aus welcher ihn die Speise- 
walze r in gleichverteiltem, bandartigen Strom der winkelig geformten 

. schiefen Fläche s zuführt. d 

Über diese glatte Fläche hinweggleitend, bilden sich nach deren 
Verlassen die verschiedenen, durch die Pfeile angedeuteten Flugbahnen 
der verschieden schweren Griefsteilchen. Die schwereren Teilchen 
rollen annähernd in der Richtung der Fläche am weitesten und fallen 
in die vorderen Kulissen a, während die leichteren in die mehr nach 
dem Innern liegenden Kulissen b und i fallen. Die ganz leichte Flug- 
kleie lenkt der schwache Luftstrom noch mehr nach dem Innern, so 
dafs sie in dıe Gosse u fallen kann und von dort nach dem Auslauf 
w, in die Sammelschnecke z, gelangt. 


Die vorbeschriebene Teilung der Griefsteilchen erfährt nun durch 
die folgende Kulissengruppe eine weitere Verfeinerung resp. eine 
weitere Auseinanderziehung der verschieden schweren Griefeteilchen. 
Indem unter dem Einflufs der Wendepunkte der winkeligen Kulissen 
sich die Geschwindigkeit der Griefse beim Verlassen der Kulissen- 
flächen noch weiter ändert, wird jeder einzelne Grielsstrom beim Ver- 
lassen der Kulissenflächen noch weiter geteilt. 


Mittels der verschieb- 


erhalten. Auch werden die Walzen hoch geführt; d. h. die Ent- 
fernung zweier zusammenarbeitender Walzen wird verhältnismäfsig 
grofs. Es wird dann wenig Mehl und viel Griefs erzeugt. 

Die nun folgende Bessbsitung der Griefse ist der Hoch- 
müllerei eigen und wird in der Halbhochmüllerei nur teilweise so 
durchgeführt. 

Vor allem werden die Griefse jeder Schrotung für sich behalten 
und auch für sich weiter bearbeitet, denn es ist klar, dafs mit dem 
Fortschreiten der Schrotung auch die Qualität der Griefse eine andere 
wird. In der ersten Schrotung gibt es keine Griefse, sondern 
nur schlechte Dunste und ebensolche Kleie, eigentlich solche Hülsen, 
welche durch das scharfe Angreifen des Weizenkörnchens und das 
nachfolgende Bürsten abgesprungen sind. Beim zweitenSchroten 
gibt es nur wenig Griefse, aber bessere Dunste. 

Im dritten, vierten und fünften Schroten fallen die 
besten Griefse. Die eigentliche Griefserzeugung findet im dritten und 
vierten Schrott statt. Mit dem sechsten Schrot ist die Griefs- 
erzeugung beendet, und die ganze Schrotung stellt eigentlich nur noch 
ein Ausstreifen der Schalen dar, wobei schlechter Dunst und schlechte 
Mehle erzeugt werden. Mit dem siebenten und achten Schrot 
ist die Vermahlung beendet. 

Die Griefse werden nun, jeder Schrot für sich, auf die Griefs- 
sortierung geleitet, wo sie scharf nach der Gréfse geschieden werden. 
Grobe und schalige Griefse, die durch Siebe Nr. 16 22 gefallen sind, 
führen den Namen Köpfe oder Auflösung und werden besonders auf- 
gelöst. Die bei dieser Auflösung entstandenen Griefse gehen zu den 
betr. Griefsen der Schroterei, die Schalen dagegen zum sechsten Schrot. 

у In neuerer Zeit 


sucht man das 
Hochmablverfah- 

ren dadurch zu ver- 
einfachen, dafs man 


die Köpfe beim 
Schrot beläfst. Es 
wird dies jedoch 
kaum viel Anklang 
finden, da aus dem 
Auflösen noch beste 


Griefse gewonnen 
werden, die bei dem 
Vermahlen der 
Sohalen sich leicht 
zu Dunst auflösen 
können, der dann 
nicht so wertvoll 
ist als der Griefs. 

Früher hatte 


man zum Sortieren 
der Griefse, wie 


baren Zungen v lassen sich die verschiedenen Qualitäten trennen und 
durch Ausläufe w nach den Sammelschnecken z führen. Eine Haupt- 
bedingung hierbei ist, dafs möglichst schwache Luftströme angewendet 
werden, welche nur die leichteste Flugkleie aus der Flugbahn nach 
dem Innern ablenken, die schwereren Griefsteilchen aber in ihren 
Flugbahnen nicht stören dürfen. 

Diese Maschinen werden, wie die Vorderansicht zeigt, aus mehreren 
einzelnen Maschinen von je 200 bis zu 500 mm Breite zu einer kom- 
pletten Maschine für mehrere Sorten Griefse zusammengebaut, beispiels- 
weise aus 10 bis 20 und mehreren. 

Der Antrieb erfolgt mittels eines einzigen Riemens, welcher die 
fünf Sammelschnecken und die Speisewalze gleichzeitig treibt und 
mittels einer Rolle gespannt werden kann. 

Die Höhe der Maschine beträgt ca. 1700 mm, ihre Breite ca. 
1050 mm. 


Über die Vermahlung des Getreides, 
Von Ingenieur F. Baumgartner, Direktor der Müllerschule 
zu München-Schwabing. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 72--74.) 
II. Die Hochmillerei. 

Bei der Hochmüllerei, die hier nur in ihren Grundzügen und 
Ergebnissen dargestellt werden soll, wird eine Erzeugung von groben 
Griefsen beim Schroten gewünscht. Die mitfallenden Schrotmehle sind 
demnach nur ein unerwünschtes Produkt, desgleichen die Schrotdunste, 
die minderwertig sind und ganz getrennt von den Auflösdunsten ge- 
halten werden; denn, wenn sie auch die Schrotdunste schön aussehen 
machen, so geben sie doch ein geringeres Mehl, da sie sich meist 
unter der Schale ablösen. 

Um das angedeutete Ziel zu erreichen, erfolgt die Zerkleinerung 
des Getreidekorns ganz allmählich. Es werden deshalb die Walzen- 
durchmesser klein gewählt, meist 220 mm, um einen kurzen Weg 
zwischen den Walzen zu haben. Die Differenzialgeschwindigkeit der 
beiden Walzen wird ebenfalls gering, ungefähr 2:3 bis 1:2 gewählt, 
ebenso die Zahl der Riffeln, die hier übrigens einen spitzen Querschnitt 


Fig. 72 zeigt, Flach- 
siebe. Das Schema 
stellt das System 
für die dritten 
Schrotgriefse dar. Diese kommen zuerst in einen 5 m langen Vorsechs- 
kanter, in dem der Griefs vorsortiert wird; denn, wenn der ganze 
dritte Schrotgriefs auf das erste Flachsieb kommen würde, so wäre 
dieses überlastet und daher ein regelmälsiges Sortieren ausgeschlossen. 

So wird aber in dem Vorsortier-Sechskanter der Griefs in fünf 
Gröfsen geschieden und jede Gröfse auf ein passendes Flachsieb ge- 
bracht, wie dies die Figur zeigt. · Es sind sechzehn Flachsiebe vor- 
handen, die je 4m lang und 0,75 m breit sind. 

Derjenige Teil des Griefses, welcher durch die drei grofsen Be- 
spannungen fällt, geht in einen Elevator, und dieser bringt es auf ein 


Fig. 73. 


feiner bespanntes Sieb zurück. Was über dieses Sieb geht, fällt eben- 
falls in einen Elevator und dieser bringt es wieder auf ein gröberes; 
es wandert also nach vorwärts. Was durch das letzte Blatt des Siebes 
fällt, gelangt auf die Griefsputzmaschine, die gerade für die Korn- 
gröfse eingestellt ist. Zu bemerken ist noch, dafs der Durchgang 
des ersten Siebes, der ersten drei Bespannungen, zum Dunst und der 
Übergang des letzten und gröbsten Siebes zu den Auflösen geführt wird. 

Die Siebe sind demnach unter sich durch mindestens einen Doppel- 
elevator verbunden. Stehen die Griefsputzmaschinen nur ein Stock- 
werk tiefer, so genügen die Doppelelevatoren. Andernfalls müssen 
noch einfache Elevatoren angebracht werden, welche den Durchgang 
des letzten Blattes der Flachsiebe auf die Griefsputzmaschine bringen. 


Z. A.: Über die Vermahlung des Getreides. 


— 54 


Die Griefsputzmaschinen bestehen aus ebensovielen Kasten, 
wie Siebe vorhanden sind. Im vorliegenden Falle sind also sechzehn 
Kasten notwendig. Die Kasten haben einen gemeinschaftlichen Saug- 
windflügel, sind aber in der Windregulierung vollständig unabhängig, 
was eine unbedingte Notwendigkeit ist, da die feinen Griefse einen 
viel schwächeren Wind nötig haben als die groben. In den Griels- 
putzmaschinen wird der Griefs nach dem spezifischen Gewicht sortiert, 
und zwar in Kerngriefse, welche aus dem Innern des Kernes stammen, 
in Mundmehlgriefse, die etwas Schalen haben, in Sammel- 
mehlgriefse mit noch etwas mehr Schalen und schliefslich in schalige 
Griefse, sogen. Pohlgriefee. Aufserdem führt der Windstrom noch 
Flugkleie hinweg, die in den Kleienkammern gesammelt wird. 

Das Gleiche geschieht mit den vierten und fünften Griefsen, die 
in den Schrotereien entstehen. Diese Griefse werden nach Qualität 
zusammengestellt und für sich aufgelöst. 

Es sind also drei Griefssortier- und Putzsysteme in einer grofsen 
Mühle vorhanden. Aufserdem noch ein System für die aufgelösten 
Griefse. Ferner ein Dispositionssystem fir alle in der Schroterei 
fallende Griefse, die der Qualität nach nicht zu den übrigen Griefsen 
passen. Schliefslich ist noch ein System für den Schrotdunst vorhanden. 

Hier ist ebenfalls ein 
Dunst -Vorsechskanter ange- 
wendet, doch sind immer 
zwei Flachsiebe übereinander 
angebracht. 

Die Verbindung der Siebe 
untereinander ist wieder durch 
einen Doppelelevator herge- 
stellt. Zwei Siebe sind deshalb 
notwendig, weil bei deren fei- 
ner Bespannung (Mehlgaze 
Nr. 10 bis Griefagaze Nr. 56) 
eine erheblich gröfsere Sieb- 
fläche vorhanden sein muls 
als bei den gröber bespann- 


es vor, dafs nur an drei Tagen in der Woche geschrotet wird, während 
an allen sechs Tagen aufgelöst und ausgemahlen wird. 

Das Ergebnis einer Mühle mit Hochmablverfahren ist im Mittel 
das nachstehende: 


Wiener-Mühle. 


Kochgriefs ... . . . - 3,80 9, 
Mehl 0, griffig und fein 24,0 ,, 

» li s» a n» 106 „ү 404°% 
” SE D 58 „ 
о РИТЕ" 3,3 „ 
n bw Eon 
»„ б» Er 44 „ 
nn wee eee 34 - 
» Um onen 6T y 
» 8, Futtermehl. .. 11,7 „ 
Kleie, fein. ...... 12,2 „ 
ae grober. AC E 22 y 
Abfall. 2... A 24 4 
Verstaubung . . . . . . 21 „ 
100%, 


Zu der Angabe „griffig 
und fein“ sei noch bemerkt, 
dafs man oft den feinen Mehl- 
dunst, gefallen durch Nr. 6 
u. 7, als Mehl verkauft. Man 
bezeichnet diesen denn als 
doppelgriffig (G G), Nr. 8 u. 
9 einfach griffig (G) und was 
durch Nr. 12 u. 14 fällt, als 
glatt. 

Diese Mehle G G und G 
fühlen sich sandartig an und 
D werden hauptsächlich von 
Konditoren und Feinbäcke- 


ten Sieben. 

In neuerer Zeit hat man 
die Griefssortierung durch 
Einführung derPlansichter 
erheblich vereinfacht; diese 
eignen sich zum Griefs- und 
Dunstsortieren besonders, weil 
bei ihnen die Sortierung nicht 
mehr von Nummer zu Num- 
mer der Griefsgaze zu gehen 
braucht, sondern eine Nummer 
übersprungen werden kann. 
Dadurch erhält man nur acht 
Gröfsen von Griefsen und 


reien gewünscht. Das Mehl 
geht besonders gut auf und 
nimmt vielWasser an, da es aus 
ungestärkten Zellen besteht. 


Erklärung zum Diagramm 
(Fig. 73) einer kleineren 
ungarischen Hochmühle 
mit einer täglichen Leistung 
von 5000 kg Weizen. 


Das Getreide wird im 
Erdgeschofs in den Behälter 1 
aufgeschüttet und durch einen 
Elevator auf den Aspirator 
mit einem Vorsieb gebracht. 


Der Abstofs des Vorsiebes 


nur acht Putzkästen. Die 
Griefssortierung und Putzerei 
gewähren dann das Bild 
Fig. 73. 


Bei der Dunstsortierung 
müssen jedoch die Nummern 
beibehalten werden, da die 
Bespannung sehr fein ist. 

In Fig. 74 ist ein Plen- 
sichterabteil (h) für Schrot- 
dunst, der andere (g) für 
Schrotgriefse gedacht. 

Ersterer arbeitet auf eine 
achtfache Dunstputzmaschine 
(Figur links), letztererauf eine 
achtfache Griefsputzmaschine 
(Figur rechts). Beide Plansichterteile sind durch Doppelelevatoren ver- 
bunden, so dafs Abstofse oder Durchfälle der einen Seite auf die andere 
Seite gebracht werden können. Das Übrige ergibt sich aus der Zeichnung. *) 

In der Schroterei werden im Durchschnitt erzeugt: 


Griefse und Dunste 75 d 


Fig. 73 u. 74. 


Mehldunste. ... 2 „ 
Schrotmehl. . . . 95 „ 
Klie ...... 11,5 „ 
Abgang ..... 2 „ 

100 % 


Doch wechselt dies mit dem Jahrgange, also wie die Ernte ausge- 
fallen ist. 

Wie die geputzten Griefse und Dunste weiter vermahlen werden, 
zeigt das Diagramm einer Mühle mit Hochmahlverfahren, Fig. 73. 

In diesem Diagramm ist die Griefs- und Dunstputzerei nach altem 
Verfahren dargestellt. 

In kleineren Mühlen werden die Griefse und Dunste, wie sie in 
der Schroterei fallen, abgesackt und hintereinander geputzt; es ist 
dann nur eine Griefs- und Dunstputzerei vorhanden. Dadurch kommt 


*) In Fig. 74 bedeutet h, den Weg für erate geputzte Dunste, be den für 
zweite, hy den für dritte, cy den für Flagkleie, k den für Mehl, g, den für 
Auszagsgriefse, gs den für Mundmehlgriefse, €, den für Sammelmehlgriefse 
und g, den für Pohlgriefse. Mit h ist der Einlauf für Dunste, mit g der 
für Griefse bezeichnet. 


Fig. 74. 
Z. A.: Über die Vermahlung des Getreides. 


geht in den Sack; es sind die 
Schrollen; Staub und Wind 
treten in einen Zyklon 3 und 
das ungereinigte Getreide 
über einen Magnet 4, Trieur 
5 und dann zweimal über 
Schlägermaschinen 6 und 7. 
Diese haben Zyklone zum An- 
sammeln des mitgerissenen 
Staubes. Dann kommt das 
Getreide in die Spitzgänge 8, 
Spitzsechskenter 9 und die 
Bürstenmaschine 10 und ist 
nun gereinigt. Es kommt darauf in den Behälter 11 über den Schrotetuhl 
12. Hier wird es zuerst gebrochen und alle Teile, die sich vom gebroche- 
nen Getreide trennten, durch Sieben auf den halben Plansichter 14 ent- 
fernt und in Säcken abgefangen; es ist minderwertige Ware. Zum 
zweiten bis sechsten Schroten wird der Plansichter benutzt wie ge- 
zeichnet. Abstofs des ersten Siebes sind Schalen zum weiteren Ver- 
mahlen. Sie kommen abwechselnd in den Behälter 11 oder 13. Dann 
werden auf zwei Sieben die Griefse abgesiebt und gehen in den Griefs- 
sortier-Sechskanter 15, wo sie in fünf Sorten Griefs und eine Dunst- 
sorte getrennt werden. Die Griefse gehen auf Flachsiebe.16, die 
durch doppelte Elevatoren verbunden sind, damit das feine Durchge- 
fallene zurückgeht. Der Durchgang der letzteren Abteilung des Siebes 
kommt in die betr. Abteilung der sechsfachen Griefsputzmaschine 17. Was 
durch Nr. 52 des ersten Siebes fallt, gelangt zur Dunstputzmaschine 19. 
Der Abstofs des letzten Siebes des Plansichters 14 geht ebenfalls ala 
Putzdunst zur Dunstputzmaschine 19; der Durchfall aber wird als 
Mehldunst abgesackt und gelegentlich vermahlen. Es wird 7—8 mal 
geschrotet und schliefslich die fertigen Kleien abgesackt. Die sämt- 
lichen geputzten Griefse und Dunste werden abgesackt und auf den 
Behälter 20 oder 24 geschüttet, um auf dem Glattstuhle 21 oder Mehl- 
gange 25 aufgelöst oder gemahlen zu werden. Ersteres geschieht mit 
den Griefsen, letzteres mit den Dunsten. Der Glattstuhl 21 hat einen 
Bürsten-Detacheur 22, der alle entstandenen Plättchen zerteilt. Die 
Sichtung wird durch die Plansichter-Viertel 23 und 26 bewirkt. In 
der Mühle ist also nur ein Plansichter. Der Schrotstuhl hat sechs 
Riffeln auf 1 cm des Walzenumfanges. 
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Die Farbe des Weizenmehles. 


Es herrscht allgemein die Ansicht, dafs die Farbe des Weizen- 
mehles mit der Beschaffenheit des Weizens zusammenhangt oder von 
dessen mehr oder weniger grofser Härte abhängig sei. Die Ansicht, 
dafs milder Weizen weifses, harter dagegen gelbes Mehl ergebe, ist 
landläufig; sie wurde nieht nur von Praktikern, sondern auch von 
Fachgelehrten ausgesprochen, und doch ist, wie der ,, Weizen-Miiller“ 
schreibt, diese Behauptung durchaus nicht richtig. Wenn man Mehle 
oder Griefse aus hartem oder glasigem Weizen neben solche aus Weich- 
weizen legt, so scheint es auf den ersten Blick allerdings, als wenn 
die aus Hartweizen gelb, die aus Weichweizen dagegen weils aussehen ; 
ja man könnte sogar den Augenschein für die Tatsache nehmen, die 
nicht bestritten werden könnte. Und dennoch ist es nur scheinbar. 
Sogar wenn wir ein hartes und ein weiches Korn durchschneiden, sieht 
die Schnittfläche des ersteren dunkel, die des letzteren weils aus. 
Das rührt eben daher, dafs beim Durchschneiden des weichen Kornes 
die weniger fest zusammenhängenden Mehlteilchen in ihrer natürlichen 
Feinheit vor Augen liegen; sie liegen so lose und fein verteilt neben- 
einander, dafs die Schnittfläche wie ein schon fein gemahlener Mehl- 
körper erscheint, während die Schnittfläche des harten Weizenkornes 
nichts Mehlartiges an sich hat, weil seine einzelnen Mehlkörperchen 
so fest aneinander geprefst sind, dafs kein einzelnes Teilchen für sich 
sichtbar wird, sondern diese in ihrer Gesamtheit wie ein Ganzes er- 
scheinen. Geht man nun даган, die fein und eng zusammengefügten 
Körperchen voneinander zu trennen, indem man durch leichtes 
Schaben mit einem scharfen Messer die Schnittfläche bearbeitet, so 
entsteht plötzlich aus der dunklen Masse ein schneeweifses Pulver, 
des um kein Haar dunkler aussieht als das aus einem weichen Korne 
gewonnene Mehl. Nun ist aber die Vermahlung harter und nament- 
lich glasharter Weizen zu vollkommener Feinheit aufserordentlich 
schwierig, da zur Auflösung der einzelnen Griefsteilchen ein sehr 
grofser Druck um das Vielfache grölser wie zu Weichweizen, nötig 
ist, so dafs Walzen und Steine leicht heifs werden. Deshalb können 
Griefs und Dunste schwer ganz fein aufgelöst werden, und so bilden 
Hartweizenmehle immer ein Gemisch von mangelhaft zerteilten Körn- 
chen, die die Farbe des unzerteilten Mehlkörpers beibehalten und so 
dem Ganzen eine dunkle Farbe verleihen. 

Um nun auch aus hartem Weizen weilses, d.h. feines Mehl zu 
erzielen, ist es nötig, zur Vermahlung dichte Flächen zu verwenden, 
das heifst also für Griefse und Dunste Glattwalzen. Diese sind nicht 
zu überlasten, damit unter geringerem Drucke jedes Körnchen voll- 
kommen aufgelöst werden kann; ferner sind nötig gute Getreide- 
reinigung, gute Griefsputzerei und entsprechend feine Sichtung. Der 
gröfste Fehler in der Feinmüllerei ist die Überlastung der Walzen. 

Eine solche Überbürdung der Arbeitsflächen ist aber auch durch- 
aus unwirtschaftlich, denn die nicht ordnungsmäfsig aufgelösten Teile 
müssen über die Sichterei den Walzen immer wieder zugeführt wer- 
den; ein anderer Teil wird zu harten Plättchen geprefst, die wieder- 
holt die auflösende Arbeit der Walzen erfordern, und wieder ein 
anderer Teil wird durch die starke Pressung in ein weiches, unansehn- 
liches, schliffiges Mehl verwandelt. Ordnungsmälsig und unter geringem 
Drucke erzeugte, wenn auch fein gemahlene und gesichtete Mehle 
sind nie weich, sondern locker, leicht und klar. Man sollte daher 
Dunstwalzen, namentlich wenn der Dunst aus hartem Weizen stammt, 
nie mehr als mit 20--22kg für die Stunde und 100 mm Walzen- 
länge belasten, so kann man mit wenig Kraft ein schneeweilses und 
doch lockeres, viel und leicht Wasser aufnehmendes, glänzendes und 
gut backendes Mehl erzielen. 


Gärungsindnstrie. 
Kohlensäure- nud Kälteindustrie. 


Die neue Mälzerei 
der Firma Riebeck & Co. Akt.-Ges. in Leipzig-Reudnitz, 
entworfen von den Architekten Hanner & Hering in Leipzig. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 7, Ausgabe II und 7 u. 8, Ausyabe IV.) 
Nachdruck verboten. 


Die allgemeine Einteilung der Räume in der neuen Mälzerei 
дег Grofsbrauerei Riebeck & Co. Akt.-Ges. in Leipzig-Beudnitz 
wurde zwar schon gelegentlich der Beschreibung der Gebäudepläne 
in Heft 7 der Ausgabe II dieser Zeitschrift mitgeteilt; des besseren 
Verständnisses halber sei sie hier jedoch nochmals kurz angedeutet. 

` Der Neubau entstand als Folge eines Brandes, der im Jahre 1901 
die bestehende Mälzerei in Asche legte. Er erhebt sich auf den 
Fundamenten der alten Anlage, und zwar gilt dies besonders für die 
Darren В, Е, H, К, L. Die Arbeitsräume sind zu Gruppen zusammen- 
gefafst, die in einzelnen in sich geschlossenen Trakten derart unter- 
gebracht sind, dafs der Zusammenhang innerhalb des Gebäudes nicht 
dadurch gestört wird. 

Im mittleren Teile D E des Neubaues liegen die 35 Silozellen e f, 
von denen der eine Teil e für Malz, der zweite f für Gerste bestimmt 
ist. Unmittelbar unter den Silozellen befinden sich der Gerstenweich- 
seal g und die Keimsäle k,. Ein Vorraum I, welcher vor den Gersten- 


zellen liegt, enthält die Maschinen für die Gersten- und Malzputzerei. 
Ferner liegt neben dem Abteile die in sich ebenfalls geschlossene Ab- 
teilung C, welche zum Teil durch Bodenräume, zum Teil durch Wohn- 
und Geschäftsräume gebildet wird. So befindet sich in diesem Abteile 
u. а. das Laboratorium der Brauerei. 

Die fünf Darren B, F, H, K, L lehnen sich an das Gebäude der 
Mälzerei nach aufsen abschliefsend an und sind gleich anderen bau- 
lichen Teilen des Komplexes von der Firma Hanner & Hering, 
Architekten und Brauerei-Ingenieure in Leipzig, ausgeführt worden. 

Sämtliche Hauptabteilungen des Gebäudes sind durch massive, 
bis über das Dach hinausgeführte Mauern voneinander geschieden. 
Die innerhalb der Abteile erforderlichen Trennungswände sind in 
armiertem Beton erstellt. Aus demselben Material sind weiter auch 
die Wände der Silozellen aufgeführt. 

Die in Eisenbahnwagen angefahrene Gerste wird unmittelbar neben 
der Mälzerei in Rümpfe geschüttet, geht über eine selbsttätige 
Waage und wird von dieser auf eine Transportschnecke abge- 
worfen. Diese führt die Gerste einem Elevator zu, der sie ins 
Dachgeschofs hebt, wo sie von dem dort vorgesehenen Transport- 
band in die Reinigungsanlage für Gerste geführt wird. Die Reinigung 
ist für eine stündliche Leistung von 7500 kg bestimmt und umfafet 
die Maschinen, die schon in Heft 4 der „Techn. Rdsch.‘“, Ausgabe IV, 
Jahrg. 1903 beschrieben wurden. 

Ein Transportband im Dachgeschofs führt die Gerste im Verein 
mit Schnecken zunächst in zwei Entgranner; aus diesen gelangt 
sie auf zwei Aspirateure, sogen. Monitors. Die Entgranner sitzen 
über den Einläufen der Monitors und schlagen die Grannen von der 
Gerste ab. Diese wird sodann in den Monitors separiert und von 
allen Beimengungen wie Staub, Schnuren, Sand, Schalen und Sämereien 
getrennt. Die Monitors selbst sind mit Ringschmierung und Reini- 
pongeharsten fiir die Siebe versehen. Der Antrieb erfolgt durch einen 
“lektromotor mit Vorgelege; die Verbindungsrohre bestehen aus Stahl- 
blech. Aus den Monitors wird die Gerste mittels Stahlschnecken in 
die Trieure eingeführt, wo weitere Sämereien ausgelesen und in die 
betr. Behälter oder Absackstutzen abgeworfen wurden. Die zugehörigen 
Laufrohre aus Stahlblech sind mit Aspiration versehen, um so den 
Staub sicher fortzuschaffen. Aus Stahlblech sind auch die Verteiler 
über den Einläufen hergestellt. 

Nachdem die Gerste so von den Sämereien und halben Körnern 
befreit ist, läuft sie weiter auf zwei Sortierzylinder und wird 
auf diesen in drei Sorten geschieden. Die Sorten laufen in ent- 
sprechende Sammelbehälter oder direkt in die Weichen; die 
in den Trieuren ausgelesenen Sämereien und Halbkörner gehen auf 
zwei Nachlesetrieure, wo dann die halben Körner ausgelesen 
werden. 

Die Sortierzylinder sind in Stahl und Eisen konstruiert und haben 
Ringschmierlager, Reinigungsbürsten, Doppelschnecke sowie Klappen- 
systeme für die Reinigung. Die Zulaufrohre der Trieure sind aus 
Stahl hergestellt und mit Klappen so ausgerüstet, dafs jederzeit der 
eine oder andere Zylinder oder auch beide zusammen benutzt oder 
ausgeschaltet werden können. 

Der Antrieb aller dieser Maschinen geschieht durchweg durch 
Elektromotoren. Bei sämtlichen Maschinen ist auf die Absaugung des 
Staubes grofses Gewicht gelegt, indem ein Exhaustor aufgestellt 
wurde, der aus den Trieurläufen und Sortierzylindern den Staub 
herausholt und in Druckfilter hineinbefördert, genau so, wie das 
bei den Monitors vorgesehen ist. 

Die gereinigte und sortierte Gerste wird nun zunächst auf einer 
zweiten automatischen Waage nochmals gewogen und dann durch einen 
Elevator wieder in das Dachgeschols*) auf ein Transportband 
gehoben. Letzteres verteilt sie auf die Zellen der Silos. Im ganzen 
sind fünfzehn Gerstensilos vorhanden mit je 1500 Ztr. Inhalt. 

Das Malz aus den Darren wird durch Transportvorrichtungen, 
welche je nach Lage der einzelnen Darrtürme verschieden ausgeführt 
sind, in den Putzereiraum gebracht. Hier geht es zunächst durch 
einen Vorentkeimer und aus diesem fällt es durch Verteiler auf 
drei starke Magnete, welche die Eisenteile abfangen. Von den 
Magnetapparaten gelangt das Malz in drei Malzentkeimungs- 
maschinen, welche das Malz entkeimen, die Keime langsam ab- 
sichten und die kleinen Keimteilchen sowie den Staub am Einlauf, 
Auslauf und während der Entkeimung durch einen starken Windstrom 
absaugen. Der Windstrom wird zur Ablagerung der Staubteile in ein 
Druckfilter geleitet. 

Von den Entkeimungsmaschinen geht das gereinigte Malz über 
automatische Waagen nach den Silos, deren für Malz zwanzig vor- 
handen sind von je 2000 Ztr. Fassungsraum. Die Malzsilos hängen 
gleich den oben schon erwähnten Gerstensilos alle vollständig frei in 
den starken Umfassungsmauern und stützen sich nur an den Stellen, 
wo vier Trennungswände zusammenstolsen auf eine Säule. Die trichter- 
förmigen Böden der Zellen tragen sich, wie uns die Firma Hanner & 
Hering in Leipzig mitteilt, frei und besitzen je in der Mitte 
eine Öffnung, welche mittels eines Schiebers geschlossen und frei- 
gelegt werden kann. 

Will man Gerste aus den Silos entnehmen, so läfst man solche 
durch den Auslafe am Trichter in eine Transportschnecke fallen. 


*) Auf den Tafeln bezeichnet die gekreuzte Strichelschraffur a geputztes 
Malz; die gestricheiten Sohraffurlinien b bedeuten Darrmalz, die Punktur o 
Grünmalz; die aus vollen und punktierten Linien bestehende Schraffur d 
deutet geputztes Grünmalz an und die gekreuzte Linienschraffur e unge- 
putzte Gerste. 
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Die Schnecke führt die Gerste nach den einzelnen Weichen, wo sie 
geweicht wird. Da die Weichen g unmittelbar unter den Silozellen 
liegen, so gestaltet sich die Überführung sehr einfach. Aufgestellt 
sind fünfzehn von Hanner & Hering gelieferte Weichen für je 200 Ztr. 
Fassung. 

Nach beendetem Weichen wird die Gerste mit Wasser zusammen 
in die Keimsäle k, hineingepumpt und dort über die Keimhorden ver- 
teilt. Es sind im ganzen drei Keimsäle vorhanden, von denen der 
eine den Brand überstanden hat, also älterer Einrichtung ist. Er 
besitzt zehn Keimkästen von je 160 Ztr. Fassung, während im zweiten 
Saale vier Kästen und im dritten drei Kästen für je 400 Ztr. sich be- 
finden. Die Böden werden durch geschlitzte Bleche gebildet, unter 
denen ein freier Raum von са. '/, m Höhe belassen ist. Die Gerste 
selbst wird etwa 1, m hoch aufgetragen. Zum Anschwemmen der 
Gerste benutzt man einen Schlauch, mittels dessen man die Gerste 
gleich über die Böden verteilen kann. Die Luft, welche zur Durch- 
führung des Malzprozesses erforderlich ist, wird in besonderen Kam- 
mern angewärmt und durch sogen. Körtingsche Düsen angefeuch- 
tet. Durch den älteren Keimsaal wird die Luft mit Hilfe von vier, 
durch die neueren mittels je eines Ventilators hindurchgesaugt. 
Man läfst die Luft zwölf Stunden lang von oben und ebenso lange von 
unten durch die keimende Gerste hindurchströmen. 

Das Ausräumen des Grünmalzes aus den einzelnen Horden geht in 
der Weise vor sich, dafs das Malz mittels eines sogen. „Esels“ in einen 
Auslauf gescho- 
ben wird, aus dem 
es durch einen 
Trichter auf ein 
langes Trans- 

portband 1 
fällt. Dieses läuft 
unter sämtlichen 
drei Keimsälen 
entlang und führt 
das _Grünmalz 
einem Elevator 
a zu, welcher das 
Malz über die 

Darren hebt, 
Durch Trans- 

porteure i, 
welche auf dem 
Boden angeord- 
net sind, wird 
das Grünmalz auf 
die einzelnen Dar- 
ren verteilt. 

Die fünf 

Malzdarren 
sind mit Wendern 
und Abräumvor- 
richtungen, Sy- 
stem Hanner & 
Hering, versehen 
und besitzen zu- } 
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Zentral-Speisekammerkiihlung, 
ausgeführt von der Tiefbau- und Kälteindustrie A.-G. 
vorm. Gebhardt & Koenig in Nordhausen. 
(Mit Abbildung, Fig. 75.) Nachdruck verboten. 

Entsprechend der in modernen Wohnhäusern üblichen Zentral- 
heizung, Zentralwasserversorgung etc. werden neuerdings auch Zentral- 
Speisekammerkühlungen ausgeführt, deren Prinzip und Wir- 
kungsweise im folgenden an Hand einer nach den Entwürfen und Be- 
rechnungen der Tiefbau- und Kälteindustrie A.-G. vorm. Geb- 
hardt & Koenig in Nordhausen gebauten Anlage erläutert wer- 
den sollen. 

Es handelt sich in diesem Fall um ein Wohn- und Geschäftshaus, 
in dessen Erdgeschofs sich grölsere Restaurations- und Caferäume be- 
finden, für die ein grölserer Kühlraum vorzusehen war und in welchem 
zu gleicher Zeit ein kleinerer Eisgenerator zur Erzeugung von ca. 
2--3 kg Kunsteis pro Stunde eingebaut werden sollte. In der er- 
sten, zweiten und dritten Etage befinden sich Wohnungen, und zwar 
in jedem Geschofs zwei Parteien, von denen jede eine zentral gekühlte 
Speisekammer erhalten sollte, so dafs also die in Frage kommende 
Kühlmaschine im ganzen sieben voneinander örtlich getrennte Räume 
zu kühlen hat. Als Kältemedium ist hier für diesen Zweck Kohlensäure 
vorgesehen, da diese die kleinsten Dimensionen der in Betracht kommen- 
den Maschine bedingt. Dessen ungeachtet kann man aber auch Ammoniak- 
kompressionsma- 
schinen verwen- 
den. Die Gefahr, 
dafs angeblich bei 
etwaigen Un- 
dichtheiten der 
Flanschen und 
Röhren die Ein- 
wohner des Hau- 
ses durch üblen 
Geruch belästigt 
werden, ist aus- 
geschlossen, da 
derartige Dich- 
tungen bei dem 
heutigen Stand 
der Technik un- 
bedingt zuver- 
lässig gemacht 
werden können. 
Bei der Berech- 
nung der Grölsen- 
dimensionen der 
Maschine wurden 

die mittleren 
Lufttemperaturen 
fir Berlin zu 
Grunde gelegt, 
die nach den An- 
gaben der Kgl. 
Preusischen Me- 


sammen (2120) teorologischen 
+ 80 + 60 = 380 z Station Berlin in 
qm Hordenfläche. Fig. 75. Z. A.: Zentral- Speisekammerkühlung. Celsiusgraden wie 
DieVerteilnugdes folgt sind: 
Malzes auf den Darren erfolgt unter Zuhilfenahme von Schnecken und Januar Februar März April Mai Juni 
Schwungrohren. Die Darrwender und mechanischen Abräumvorrich- ° ° 1° Я уо ° 
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tungen werden, wie die übrigen maschinellen Einrichtungen, in der К 
Mälzerei durch Elektromotoren getrieben. Jali ` August September Oktober November Dezember 

Das Malz, welches auf den Darren fertiggestellt ist, fällt zu- | + 19,25 + 187}, + 141° +10% Ké +0 


nächst in von Hanner & Hering gelieferte Malzrümpfe, aus denen 
es durch Becherwerke auf die Verteilungsbänder im Dach- 
geschols geführt wird. Diese leiten es ihrerseits wieder der Putzerei 
zu und befördern es dann in die für die Ablagerung des Malzes be- 
stimmten Zellen der Siloanlage. 

ı Bevor das Malz jedoch in den Silozellen abgelagert wird, leitet 
man es in einen von Hanner & Hering eingerichteten Kühlturm, 
um es unter Luftzutritt abzukühlen. Dabei soll das Malz zugleich 
eine gewisse Menge Feuchtigkeit aufnehmen, was, wenn das Malz erst 
einmal in den Zellen lagert, nicht mehr möglich sein würde. Gleich- 
wie unter den Silos für Gerste, ist auch unter den Silos für Malz e ein 
Schneckensystem e, angeordnet, welches das den Silozellen ent- 
nommene Malz selbsttätig weiter befördert. 

Man kann sich nun wohl denken, dafs die gesamte Förderungs- 
anlage für Gerste, Grünmalz oder Darrmalz einen sehr komplizierten 
Apparat darstellt; deshalb hat man denn auch die einzelnen Vorrich- 
tungen durch Färbung kenntlich gemacht. Auf diese Weise wird es 
dem Bodenpersonal möglich, sofort zu übersehen, welchem Teile der 
Gesamtanlage die betr. Apparate dienen u. s. w. Für den Anstrich der 
Fördereinrichtungen für Gerste wählte man eine braune Farbe, für den 
der Grünmalzfördereinrichtungen eine schwarze, für die Darrenmalz- 
fördereinrichtungen hellgrau u. s. f. Eine weitere Erleichterung für die 
Überwachung und Durchführung des Betriebes ist darin zu finden, dals 
die Darren und Keimsäle durch Telephone und elektrische Klingeln unter 
sich verbunden sind. 


Es ergab sich nun’ unter Berücksichtigung der vorkommenden 
Maximaltemperaturen, dals die in Frage kommende Kühlmaschine an 
Einstrahlungswärme für die sechs Speisekammern ca. 1350 Kal. pro 
Stunde und für den Restaurationskühlraum ca. 750 Kal. pro Stunde 
fortzuschaffen hat. Hierzu kommt für die Herabkühlung der in den 
einzelnen Kammern und namentlich in dem Restaurationskühlraum zu 
lagernden festen und flüssigen Efswaren und zur Herabkühlung und 
Entfeuchtung der erforderlichen Erneuerungsluft für die einzelnen 
Räume ein nicht unbedeutender Betrag, so dals sich ein Gesamtkälte- 
bedarf von 6000 Kal. pro Stunde ergibt und demententsprechend eine 
Kohlensäure-Kühlmaschine von dieser Leistung aufgestellt werden mufs. 

Als Kühlsystem kommen wie stets auch hier zwei Systeme in Be- 
tracht, erstens die direkte Verdampfung, zweitens die indirekte Ver- 
dampfung durch Soolezirkulation. Liegen die betreffenden Kühlräume 
wie hier räumlich nicht sehr weit voneinander getrennt, so diirfte-die 
direkte Verdampfung der indirekten Kühlung vorzuziehen sein, da sie 
den Betrieb vereinfacht und auch die Anlage- und Betriebskosten redu- 
ziert. So wurde auch im vorliegenden Fall die direkte Verdampfung 
angewendet, und zwar spielt sich hierbei folgender Kreislauf ab: 

Das Kältemedium, das in dem Kühlmaschinen-Kompressor (Fig. 75) 
komprimiert wird, gelangt in den unmittelbar daneben stehenden 
Kondensator, verliert hier seine hohe Temperatur durch Kühlwasser 
und fliefst in die Steigleitung, die bis in die dritte Etage zur letzten 
Kammer geht. Von hier gelangt es in die einzelnen Kühlrohrsysteme, 
die in den Kammern gelagert sind. In den Kammern sind Kühltaschen 
aufgehängt, die mit Soole gefüllt, die eigentlichen Verdampferkühl- 
schlangen aufnehmen, in welche das Kaltemédium expandiert. Dieses 


kühlt die sie umgebende Soole und die Wände der Kühltaschen ab 
und die so erzeugte Kälte wird der umgebenden Luft mitgeteilt. 

Als Vorteil dieser Anwendung ist hervorzuheben, dafs auch dann 
noch eine kühlende Wirkung ausgeübt wird, wenn die Maschine aufser 
Betrieb ist; die Kühltasche stellt also einen Kälteakkumulator dar, 
obgleich zur Abkühlung der Kühltaschen selbst vorerst die Maschine 
länger zu laufen hat, um den Kältevorrat zu erlangen. 

Aus den Verdampferkühlschlangen gelangt das Kältemedium in 
die Rückleitung, welche direkt in den Kompressor mündet und durch 
welche der Kompressor dieses wieder ansaugt, von neuem komprimiert 
und somit den Kreislauf wieder beginnen lässt. In dem Restaurant- 
kühlraum im Erdgeschofs wurde von diesem System aus verschiedenen 
Gründen abgesehen, indem einfache Rippenrohre für direkte Ver- 
dampfung an der Decke gelagert wurden. Aufserdem ist für diesen 
Raum noch ein Ventilator vorgesehen, der für eine energische Luft- 
erneuerung und Zirkulation sorgt. Die einzelnen Räume sind sorg- 
faltig durch Korkplatten und Blätterholzkohle isoliert und bei den 
Speisekammern in den einzelnen Wohnungen ist durch gut isolierte 
Holzwände ein Vorraum geschaffen, damit die Wärmetemperatur der 
Küchenräume nicht direkt die Temperaturen in den Kühlkammern 
beeinflufst. Die Kosten vorliegender Anlage belaufen sich für den 
rein maschinellen Teil komplett und betriebsfähig auf ca. 6050 M, für 
die Isolierung auf ca. 1000 М und für die baulichen Arbeiten auf 
са. 550 M, so dafs sich die Gesamtsumme auf ca. 7600 М Anlage- 
kapital stellt. 

Da für die Speisekammern im Durchschnitt eine Temperatur von 
ca. + 5°C ausreicht, so mufs nach der obigen Temperaturtabelle die 
Anlage ca. sieben Monate im Betrieb sein, da nur innerhalb dieser 
Zeit die Kammertemperatur von der Aufsentemperatur überschritten 
wird. 

Genau läfst sich natürlich die tägliche Betriebsstundenzahl, da 
man die Temperatur der Aufsenluft im voraus nicht mit Sicherheit 
feststellen kann, nicht berechnen, doch kann man sie aus Erfahrung 
ziemlich genau schätzen. Es würde, wenn man auf die Beihilfe des 
Kälteakkumulators rechnet, die Maschine in den heifsesten Monaten 
Juni, Juli, August täglich 2 >< 4 St., morgens und nachmittags je 4 St. 
im Betrieb sein müssen und in den Monaten April, Mai, September 
und Oktober ca. 9 >< 2St., so dafs sich für das ganze Jahr voraus- 
sichtlich ca. 1100 Betriebsstunden ergeben. 

Der Kraftverbrauch der Gesamtanlage beträgt ca. 5 PS und stellt 
sich daher der Verbrauch an elektrischem Strom pro Jahr auf ca. 
4675 KW.-St. 

Die speziell in hygienischer Beziehung und hinsichtlich der Er- 
haltung von Fleischwaren eto. für die künstliche Kühlung gegenüber 
der Verwendung von Natureis in Betracht kommenden Vorteile sind 
bekannt und selbstverständlich auch bei dieser Zentral-Speisekammer- 
kühlung vorhanden, so dafs dadurch die Anschaffungs- und Be- 
Een der maschinellen Einrichtungen reichlich aufgewogen 
werden. 

Zum Schlufs sei noch kurz auf Zentralkihlung auch von Wohnräumen 
hingewiesen; diese wäre speziell für Schlaf-, Arbeits-, Kranken- und 
Rekonvalescentenzimmer sehr erwünscht, wenngleich ihr auch unbe- 
dingt gröfsere Schwierigkeiten gegenüberstehen. Allerdings würden 
bedeutend höhere Temperaturen in den einzelnen Räumen in Betracht 
kommen, denn ein Wohn- resp. Schlafraum, der ca. 20°C im Sommer 
aufweist, wäre schon eine hervorragende Annehmlichkeit. Das schon 
vielfach angeregte System, die Leitung und Heizkörper der Zentral- 
heizungsanlage, die im Sommer ja doch aufser Betrieb ist, für das 
kühlende Medium zu benutzen, scheint aus betriebstechnischen und 
anderen Gründen nicht recht einzuleuchten. Jedenfalls miifste dieses 
Problem noch eingehender bearbeitet werden. 


Stärke- nud Zuckerindnsteie. 
Fleischwaren- und Konservenindustrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stiirkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 


[Fortsetzung.] 

Mit der Absichtung der getrockneten Stärke ist die Fabrikation 

der Primastärke abgeschlossen. Diese Stärke jst aber nicht das ganze 
Produkt, welches bei der Kartoffelstärkefabrilfätion erhalten wird, viel- 
mehr entstehen auch Nebenprodukte, die als abfallende Prima-, Se- 
kundastärke und Schlammstärke bezeichnet werden. In welchem Pro- 
zentsatz diese geringeren Produkte gewonnen werden, hängt von dem 
Arbeitsgang und der Einrichtung der Fabrik im allgemeinen ab. Je 
besser eine Fabrik eingerichtet ist und je sorgfältiger man arbeitet, 
desto mehr Primastärke wird man gewinnen und desto gröfser wird 
auch die Rentabilität der Anlage sein. Abgesehen von den Fällen, 
wo Superiorstärke hergestellt wird, liegt es im Interesse des Fabri- 
kanten, nur eine einzige Sorte Primastärke zu erzeugen und deren 
Prozentsatz so hoch wie möglich zu treiben. Es mufe deshalb eine 
Einrichtung vorhanden sein, um diejenige Stärke, welche ihrem Charak- 
ter nach zur Primastärke gehört, zunächst aber mit Fasern gemischt 
vorhanden ist, von diesen Fasern zu trennen und sie so rein zu gewinnen, 
dafs eie mit der Hauptmenge der Primastärke ohne weiteres vermischt 


Nachdruck verboten. 
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werden kann. Es handelt sich hier vor allem um jenes Gemisch von 
Stärke und Fasern, das von der in den Laveuren abgesetzten Stärke 
abgewaschen wird und noch einen verhältnismäfsig hohen Prozent- 
satz Primastärke enthält. Das Gemisch selbst wird gewöhnlich als 
Schlammstärke und deren Behandlung als kontinuierliche Schlammver- 
arbeitung bezeichnet zum Unterschied von der Verarbeitung des Starke- 
schlammes, die fast ausnahmslos am Schlufs der Kampagne erfolgt. 

Um aus dem Stärke- und Fasergemisch die Primastärke gewinnen 
zu können, müssen zunächst die Fasern soviel als möglich abgeschieden 
werden, wozu man das sogen. Schlammsieb benutzt. Ein solches Sieb 
ist im allgemeinen ähnlich konstruiert wie die bereits bei der Her- 
stellung der Primastärke beschriebene Siebvorrichtung, hat jedoch meist 
kleinere Dimensionen und ist mit sehr feiner Seidengaze bespannt, die 
es ermöglicht, Faserteile abzuscheiden, welche durch die Siebmaschen 
der ersteren Siebvorrichtungen hindurchgingen. Als ganz besonders 
geeignet zur Benutzung bei der Schlammverarbeitung kann das Kreis- 
schwingsieb System Uhland bezeichnet werden, weil es mehr 
als jede andere Siebvorrichtung infolge der Kreisschwingbewegung der 
Siebfläche die Fasern zusammenballt und verhindert, dafs sie sich in 
die Siebmaschen setzen bezw. durch diese hindurchgehen. Um dieses 
Ziel zu erreichen, ist es auch notwendig, dem Schlammsieb eine ver- 
haltnismafsig hohe Tourenzahl zu geben und es möglichst trocken laufen 
zu lassen, d.h. die über den Siebflächen befindlichen Wasserbrausen 
so gut wie nicht zu benutzen und dafür lieber die Stärkemilch von 
vornherein etwas dünner zufliefsen zu lassen. Durch die Wirkung der 
Wasserstrablen nämlich werden die feinen Fasern sehr leicht durch 
die Siebmaschen hindurchgetrieben und gelangen infolgedessen nicht 
zur Abscheidung. 

Besonders wichtig für die gute Wirkung des Schlammsiebes ist 
auch eine regelmäfsige Zuführung der Stärkemilch, die so bemessen 
sein mufs, dafs das Sieb in keiner Weise überlastet wird. Deshalb 
ist es zweokmälsig, die sogen. Schlammpumpe, welche das von den 
Lavenren abfliefsende Gemisch auf das Sieb zu befördern hat, nicht 
direkt auf das letztere leiten zu lassen, sondern einen Bottich mit 
Rührwerk zwischenzuschalten, von dem aus mittels eines Hahnes eine 
genaue Regulierung des Zuflusses zum Sieb möglich ist. Nur bei Be- 
achtung aller vorstehend angegebenen Bedingungen wird man in der 
Lage sein, die Hauptmasse der Fasern erfolgreich abzuscheiden und 
die ablaufende Stärkemilch so zu gewinnen, dafs die Primastärke bei 
der nächstfolgenden Operation in genügend reinem Zustande erhalten 
werden kann. 

Die ablaufende Stärkemilch enthält immer noch einen gewissen 
Prozentsatz von sehr feinen Fasern und vor allen Dingen von ausgeschie- 
denen Eiweifsstoffen in Form feiner Flöckchen. Um diese von der 
Stärke zu trennen, gibt es kein besseres Mittel als die Benutzung der 
Absetzrinne, auf der sich die gute Stärke absetzt, während die feinen 
Verunreinigungen mit dem Abwasser und kleinen, verletzten Stärke- 
körnchen wegschwimmen. Bei der Anlage einer Schlammrinne handelt 
es sich also nicht darum, wie bei den sogen. Fluten, zur Gewinnung 
der Rohstärkemilch die gesamte in der Flüssigkeit enthaltene Stärke- 
milch auf der Rinne zurückzuhalten; deshalb ist es nicht zweckmälsig, 
die Schlammrinne zu stauen, wie dies bei Rohstärkerinnen mit Erfolg 
durchgeführt wird. Eine Schlammrinne darf ein ziemlich erhebliches 
Gefälle besitzen und mufs so eingerichtet sein, dafs das Wasser am 
Ende frei abfliefsen kann, da nur in diesem Falle eine genügend scharfe 
Trennung zwischen Stärke und Fasern bezw. Eiweilsstoffen eintritt. 
Aufserdem gibt man den Schlammrinnen zweckmäfsig nur eine ganz 
geringe Breite, um die Gefahr des EKinreifsens der Stärkeschicht zu 
verhindern. Auch dies ist von Wichtigkeit, weil an jeder Stelle, an 
welcher die Stärkeschicht nicht vollkommen glatt liegt, sich sofort 
утилге шкап festsetzen, die dann nachträglich schwer zu ent- 
fernen sind. 

Wenn es die Disposition der Anlage erlaubt, se ist es zweck- 
mäfsig, die Schlammrinne direkt neben die Laveure zu legen, damit 
man in der Lage ist, die abgesetzte Stärke ohne Zwischentransport 
direkt in die Rührgefälse überwerfen zu können. Ist die Einrichtung 
zur Schlammverarbeitung richtig ausgeführt und wird sorgfältig ge- 
arbeitet, so kann in den meisten Fällen die abgesetzte Stärke direkt 
mit den in den Laveuren befindlichen Hauptmengen der Primastärke 
gemischt werden, ohne dafs eine Verschlechterung des Produktes ein- 
tritt. Erfordern es jedoch die Verhältnisse, eine hochfeine Prima- 
stärke (Superior) herzustellen, во ist eine solche Mischung nicht zu- 
lässig, und man wäscht die auf der Schlammrinne abgesetzte Stärke 
besonders in sogen. Schlammwaschbottichen nnd gewinnt aus ihr eine 
abfallende Primaware. 

Die Schlammwaschbottiche können im allgemeinen kleiner sein 
als die Laveure, weil die in ihnen zu behandelnde Stärkemenge ver- 
hältnismälsig gering ist. Sie werden in Zementmauerwerk oder in 
Holz hergestellt und erhalten dieselben Armaturen wie die Laveure. 
Häufig findet man für die Schlammwaschbottiche noch das Kippsystem 
angewendet, von dem bereits früher die Rede war; jedoch tritt dieses 
immer mehr zurück, nachdem sich die Ausführung der Laveure in 
Zementmauerwerk mehr und mehr eingebürgert hat. 

Das Wasser, welches von den Schlammrinnen abfliefst, ist keines- 
wegs stärkefrei, sondern enthält neben den Fasern und Eiweilsstoffen 
stets mehr oder weniger kleinkörnige Stärke und verletzte Stärke- 
körnehen. Man leitet deshalb das Wasser ebenso wie alle übrigen 
Abwässer der Fabrik durch Aufsenbassins, die auf der Rückseite der 
Fabrik liegen und aus mehreren Abteilungen bestehen. Sie müssen 
so tief in den Boden eingelassen sein, dafs die Abwässer ohne weiteres 
eintreten können, ohne dafs man sie zu heben, braucht. Die Grund- 
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fläche der Bassins wird so bemessen, dafs die Geschwindigkeit des ` 


Abwassers eine ganz bedeutende Verminderung erfährt, die mindestens 
so stark sein muls, dafs sich alle mitgerissenen, festen Bestandteile am 
Boden der Bassins niederschlagen können. Die Überläufe, mittels 
deren die einzelnen Abteilungen in Verbindung stehen, sind so ange- 
ordnet, dafs das Wasser einen möglichst langen Weg zurücklegen 
muls; es darf also nicht etwa der erste Überlauf sich in der Nähe 
der Eintrittsstelle befinden, sondern muls am entgegengesetzten Ende 
der 1. Abteilung angebracht werden. Umgekehrt befindet sich dann 
wieder der Uberlauf von der 2. in die 3. Abteilung nach der Eintritts- 
seite zu u. 8. w. 

Im Laufe der Kampagne wird sich das erste Bassin allmählich 
mit Stärkeschlamm anfüllen, der in den nächsten Abteilungen an Höhe 
immer mehr abnimmt, bis schliefslich im letzten Bassin fast kein Ab- 
satz mehr zu finden ist. Um nun weiter arbeiten zu können, ohne 
die Bassins ganz auszuschalten, richtet man den Abwasserzuflufs so 
ein, dafs man von einem Verteilungskanal aus beliebig jede Abteilung 
einzeln füllen kann. Nach erfolgter Ausschaltung der ersten Abteilung 
schlielst man demgemäls den Eintrittsschieber zu dieser und öffnet 
denjenigen zur zweiten Abteilung, bis schliefslich auch diese gefüllt 
ist. Веі genügender Gröfse der Aulsenbassins wird es selten vor- 
kommen, dafs auch noch die dritte Abteilung ausgeschaltet wer- 
den muls. 

Bei Anlage der Aufsenbassins ist in erster Linie zu beachten, dafs 
alle im Abwasser mitgerissenen, festen Körper sich in ihnen nieder- 
schlagen sollen; dies kann natürlich nur durch entsprechende Ver- 
mindernng der Flüssigkeitsgeschwindigkeit hervorgerufen werden, 
weshalb die Gröfse der Bassins in einem direkten Verhältnis zur täg- 
lichen Verarbeitung an Rohmaterial und der dadurch bedingten Ab- 
wassermenge steht. Wird dieses Verhältnis nicht beachtet und werden 
die Aufsenbassins, wie man dies sehr oft beobachten kann, nur in ganz 
kleinen Dimensionen ausgeführt, so sind sie vollkommen zwecklos und 
können ebensogut ganz wegbleiben. 

Der Stärkeschlamm, welcher sich in den Aufsenbassins absetzt, 
wird gewöhnlich am Schlusse der Kampagne verarbeitet, nachdem die 
Rohmaterialvorräte vollständig verbraucht sind. Das noch in den 
Bassins befindliche Wasser wird, wenn kein freier Abflufs möglich, 
ausgeschöpft oder ausgepumpt und darauf die mehr oder weniger 
feste Masse ausgestochen und in die Fabrik gebracht. Gewöhnlich 
erfolgt dies mit Handkarren, doch trifft man zuweilen auch eine Ein- 
richtung, um den Stärkeschlamm in den Bassins selbst mit Wasser 
auflösen zu können. Es befinden sich dann zwischen den einzelnen 
Abteilungen kleine Bassins mit Rührwerk, in welche die Masse ge- 
worfen wird und aus denen die Flüssigkeit dann mittels einer Pumpe 
herausgezogen werden kann. In den weitaus meisten Fällen jedoch 
wird de Stärkeschlamm durch Karren in die Fabrik gebracht und 
dort in einem Laveur oder in einem besonderen Auflösebassin mit 
frischem Wasser aufgelöst. Seine Verarbeitung erfolgt im allgemeinen 
in ähnlicher Weise wie für die kontinuierliche Schlammverarbeitung 
beschrieben, nur dafs mau die Bespannung der Siebe noch etwas feiner 
wählen kann. Gewöhnlich setzt sich diese Stärke, die stets noch mit 
Fasern und Eiweilsflocken untermischt ist, auf den Absetzrinnen und 
in den Laveuren nicht sehr fest ab, was nach neueren Untersuchungen 
seinen Grund im Vorhandensein von Bakterien hat, welche durch ihre 
Bewegung das feste Absetzen verhindern. Es handelt sich also darum, 
diese Bakterien abzutöten, wofür die verschiedensten Mittel vorge- 
schlagen sind. Mehr oder weniger führen diese alle zum Ziel, doch 
sind einige davon so kostspielig, dals sie in der Praxis nicht anwend- 
bar erscheinen. Am besten hat sich die Verwendung von Schwefel- 
säure oder Schwefligsäure eingebürgert, deren Zugabe im Laveur er- 
folgt. Man kann, wenn man von der Stärkemilch eine Probe in ein 
Glas entnimmt, sehr deutlich beobachten, wie nach der Zugabe der 
Säure sich eine Trennung von Stärke und Fasern vollzieht, während 
vordem sich die ganze Masse unvermischt zu Boden setzte oder auch 
sogar vollständig schwebend erhalten blieb. Die Wirkung der Säure 
besteht hier, wie bereits erwähnt, in einer Abtötung der Bakterien, 
weshalb man die zuzugebende Säuremenge nicht ohne weiteres be- 
stimmen kann, sondern durch Versuche für den jeweiligen Fall fest- 
stellen muls, wieviel erforderlich ist. 

Die abgesetzte Stärke wird trotz aller angewandten Mittel niemals 
die Beschaffenheit von Primastärke besitzen und immer einen mehr 
oder weniger grauen Stich haben, der von beigemischten, sehr feinen 
Fasern und Eiweifsflocken herrührt. Sie wird deshalb als Sekunda- 
oder Schlammstärke verkauft, je nach der Qualität, die sich erzielen 
läfst. Vielfach verzichtet auch der Stärkefabrikant vollständig auf 
die Verarbeitung des Stärkeschlammes und trocknet ihn entweder in 
derselben Beschaffenheit wie er aus den Aufsenbassins kommt, oder 
verkauft ihn in Bausch und Bogen an Sirupfabriken. Dieser letztere 
Modus ist in den meisten Fällen sehr zu empfehlen, da er dem 
Stärkefabriksbesitzer eine immerhin kostspielige Verlängerung der 
Kampagne erspart und ihn mancher Unannehmlichkeit bei der Ver- 
arbeitung enthebt. Es ist selbstverständlich, dafs bei der Verarbeitung 
des Stärkeschlammes weder die Fabrikanlage noch das Personal im 
richtigen Verhältnis zum erzielten Erlös ausgenutzt werden kann. 
Natürlich ist es nicht immer möglich, den Stärkeschlamm ohne weiteres 
zu verkaufen, und bleibt eben dann nichts weiter übrig, als ihn in 
der angegebenen Weise zu verarbeiten und zu versuchen, noch ein 
möglichst gutes Produkt herauszuziehen. (Fortsetzung folgt.) 


Die Form und Lagerung der Stärkekörnchen 
in verschiedenen Getreidearten. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) Nachdruck verboten. 

Im „American Miller“ findet sich nach den Untersuchungen von 
Prof. Cobb, dem pathologischen Sachverständigen des New South 
Wales Departement of Agriculture eine interessante Darstellung der 
Form und Lagerung der Stärkekörnchen in verschiedenen 
Getreidearten. Fig. 76 gibt die Resultate dieser mikroskopischen Unter- 
suchungen derart wieder, dafs etwa bis zur Mitte des Korns reichende 
Querschnitte von Weizen- (a), Roggen- (b), Gerste- (c) und Haferkorn (d) 
dargestellt sind, deren Vergleich verschiedenes Bemerkenswerte auf- 
weist. 

Der Bau obengenannter Getreidekörner ist bekanntlich im allge- 
meinen derselbe; die äufsere Hülle, die Epidermis ist farblos und ent- 
hält keine Nahrungsstoffe. Auf diese folgt die aus gelbgefärbten 
Zellen bestehende Fruchthaut und dann die Samenhaut, durch welche 
der Zutritt von Wasser in den mehligen Kern verhindert wird. Dieser 
ist aus dünnwandigen und vielkantigen Zellen verschiedener Gröfse 


Fig. 76. 7. А: Form und Lagerung der Stärkekörnchen in verschiedenen Getreidearten. 


zusammengesetzt, die dicht mit Stärkekörnchen angefüllt sind, neben 
denen je nach der Art des Getreides mehr oder weniger Kleberkörn- 
chen vorkommen. Der innerste Teil des Korns ist weich und liefert 
das schönste Mehl; die nach aufsen sich anreihenden Partien werden 
allmählich härter und kleberreicher und geben graueres Mehl. 

Bei näherer Betrachtung der Fig. 76 fällt ohne weiteres auf, dafs 
die mehlhaltigen Zellen in den äufseren Schichten kleiner sind als in 
der Mitte des Korns und gleichfalls verhältnismälsig kleinere Stärke- 
körnchen enthalten; eine Beobachtung, die sich mit der Tatsache 
deckt, dafs z. B. bei allen Weizensorten das aus den äulseren Korn- 
teilen gewonnene Mehl viel kleberhaltiger ist als das übrige. Bei 
einem Korn, das reich an stickstoffhaltigen Nährstoffen (Kleber) ist, 
ist die Zahl der grölseren Stärkekörner überhaupt gering, und es er- 
gibt die Prüfung eines solchen Korns von der Mitte nach den äufseren 
Schichten eine allmähliche Abnahme in der Gröfse der Stärkekörnchen. 

Aus Fig. 76 geht weiter hervor, dafs die Verteilung der grofsen 
und kleinen Stärkekörnchen bei Weizen, Roggen, Gerste und Hafer 
ganz ähnlich und die Anordnung der Stärke bei diesen Zerealien nach 
einem bestimmten Gesetz vollzogen ist. Sind die Stärkekörnchen grofs, 
so sind auch die sie einschliefsenden Zellen grofs, wonach die Qualität 
des von einer Kornsorte zu erzielenden Mehls bereits im Voraus be- 
stimmt werden kann; denn es kann nach obigem der Schlafs gezogen 
werden, dafs bei Anwesenheit vieler stickstoffhaltiger Substanzen durch- 
weg kleine Zellen mit kleiner‘ Stärkekörnehen vorhanden sind. 
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Stehender Graupengang 
von der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt G. Luther, 
Aktiengesellschaft in Braunschweig und Darmstadt. 

(Mit Abbildung, Fig.77.) Nachdruck verboten. 
Der seit Jahren seitens der Maschinenfabrik und Mühlen- 
bauanstalt G. Luther, Aktiengesellschaft in Braunschweig, 
Zweigfabrik in Darmstadt, in die Praxis eingeführte stehende Grau- 
pengang, auch Graupenholländer genannt, ist auf Grund fort- 
gesetzter, praktischer Versuche weiter vervollkommnet worden und 

gewährt in seiner neuesten Form das Bild Fig. 77. 

Das Gehäuse der durchweg in Eisen ausgeführten Maschine, das den 
Stein und den ganzen Mechanismus trägt, ist in einem Stück gegossen ; 
seine besonders grofs gewählte Grundfläche gibt der Maschine einen 


von zwei bis zwölf Minuten einstellbar ist, eingerichtet und zu diesem 
Zweck mit zwei selbsttätigen Klappen versehen, die eine schnelle Ent- 
leerung ermöglichen, wodurch Zeitverluste vermieden werden. Es kann 
also mit derselben Maschine sowohl geschält als auch poliert werden. 

Die Maschine erzeugt wenig Bruch und Mehl, und ihr Kraftbedarf ist, 
wie man aus der nachstehenden Tabelle ersieht, verhältnismäfsig gering. 
Die Graupengänge eignen sich insbesondere zum Schälen und Polieren 
von Gerste und Erbsen, aber auch zum Schälen von Pfeffer und 
anderen Gewürzen; sie werden in den folgenden drei Gröfsen en 
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festen, sicheren Stand. Die Blechhaube, welche den oberen Mechanismus 
umkleidet, ist dichtschliefsend angebracht und mit einem Rohrstutzen 
für die Aspiration versehen. Der Füllkasten an der Seite der Maschine 
hat ein Glasfenster, damit der Zulauf beobachtet werden kann. 

Stein und Bütte sind ebenfalls sicher gelagert, wodurch eine gleich- 
mälsige Arbeitsweise erreicht wird. Die Bütte dreht sich entgegen- 
gesetzt zum Stein und ist an ihrem Umfang mit geschlitztem Stahl- 
blech belegt; ihre Entleerung erfolgt automatisch. Eine sicherwirkende 
Bremsvorrichtung verhindert, dafs die Bütte in der Drehrichtung des 
Steines mitläuft. 

Der Ein- und Auslauf wird durch einen Schieber bewirkt, der sich 
sofort nach der Entleerung selbsttätig schliefst und so das Nachfallen 
einzelner Körner verhindert, sobald das Schälen oder Polieren wieder 
beginnt. Die A on der Graupengänge ist automatisch. Sie sind 
für eine periodische Füllung und Entleerung, die für eine Arbeitsdauer 


Stehender Graupengang von der Maschinenfabrik und Mühlenbauanstait G. Luther, A.-G. in Braunschweig und Darmstadt. 


Ungarische Kundenmühlen 
kombinierten Systems. 
Von Robert Koerner, Oberingenieur in Budapest. 
(Mit Abbildung, Fig. 78.) Nachdruck verboten. 


Seit ca. sechs Jahren ist bei den Kleinmühlen in Ungarn das Be- 
streben wahrnehmbar, die Betriebe mit Plansichtern zu versehen 
und gleichzeitig ein automatisches Mahlverfahren einzuführen. 
Dafs man nicht schon früher darangegangen ist, hat wohl einerseits 
seine Ursache darin, dafs die Müller dem Plansichter nicht trauten, 
weil er gegenüber den primitiven Sechskantern einer gröfseren Pflege 
und Aufmerksamkeit bedarf, und anderseits dürfte auch der anfangs 
sehr hohe Preis dieser Maschine einen erheblichen Einflufs in dieser 
Hinsicht ausgeübt haben. 
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Bei den neueren Kundenmihlen kombinierten Systems bestehen 
die Mahlmaschinen aus Schrotwalzen, Hartgulsmahlwalzen und Mahl- 
gängen mit französischen Steinen. Die Sichtung des Mahlgutes ge- 
schieht mittels Plansichters, das Sortieren und Putzen der Grielse 
mittels Plansichter-Griefsputzmaschinen. Die Zwischen- und End- 
produkte werden automatisch geführt, so dafs nar die fertigen Pro- 
dukte abgesackt werden. Mehle werden meistens in drei bis vier Sorten 
erzeugt, die ebenfalls in die gewünschte Anzahl Sorten zusammen- 

ы geführt und somit 
| 


fertig gemischt 
© 
Ze 


abgesackt werden 
können. 

Ein Beispiel 
solchen Mahlver- 
fahrens ist durch 

nebenstehendes 
Vermahlungs- 

diagramm, Fig. 

78, dargestellt. 

Die zu ver- 
mahlende Frucht 
(meistensWeizen) 
wird in die Gosse 
(1) aufgegeben 
und mittels Auf- 
zuges (2) der 

kombinierten 
Fruchtvor- 
reinigungs- 
maschine (3) 
zugeführt. Die 
Vorreinigungs- 
maschine besteht aus einem Schrollen- und Staubsieb, einem drei- 
windigen Tarar und zwei Gesämeauslesern (Trieure). Die vorgereinigte 
Frucht gelangt auf eine Scheuer- oder Schälmaschine (4), wel- 
che die Mahlfrucht von den anhaftenden Unreinigkeiten zu befreien 
und somit mahlfertig zu machen hat. So gelangt sie auf die erste 
Schrotwalze. 

Die Mahlmaschinen bestehen 
aus drei Paar Schrotwalzen, zwei 
Paar Griefs- und Dunst- 
mahlwalzen und einem Mahl- 
gang. Die ersten beiden Schrote 
werden meistens mit Walzen von 
kleinerem Durchmesser, etwa 
220 mm, durchgeführt. Zum 
dritten Schroten und zum Mahlen 
der Griefse und Dunste verwen- 
det man Walzen mit gröfserem 
Durchmesser, etwa 300 mm. 

Die Siehtung und Sortierung 
des von den Mahlmaschinen zer- 
kleinerten Mahlgutes geschieht 
mit nur einem Plansichter, 
welcher in sechs Abteilungen 
geteilt, je auf einem Teile das 
Mahlgut von einem Schrot- oder 
Mahlsystem absichtet. Zum De- 
tachieren und Vorsichten der ge- 
mahlenen Griefse und Dunste 


Fig. 78. Z. A.: Ungarische Kundenmühlen kombinierten Systems. 


Mengen grober und feiner Griefse erhält. Das geschrotete Gut geht 
auf das erste Sechstel des Plansichters, welches aus einem Schrotsieb, 
zwei Griefssieben für grobe und feine Griefse, aus zwei Mehlsieben 
und vier Sammelrahmen besteht. Der Übergang vom Schrotsieb 
bildet den zweiten Schrot. Der Übergang des ersten Griefesiebes, 
das mit sehr weiter Bespannung versehen ist, geht zum dritten Schrot. 
Der vom zweiten Griefssieb erhaltene Übergang ist Putzgriefs und 
wird der Reinigung unterworfen. Die beiden Mehlsiebe geben Mehl, 
das der Nummer drei entspricht. Der Übergang von diesen Sieben 
ist Mahldunst. 

Das zweite Schroten wird auf Walzen (6) mit ca. 450 + 500 Riffeln 
ausgeführt. Die Walzen werden so angestellt, dals aller guter Griels 
aus dem Korn gewonnen wird. Das zweite Sechstel des Plansichters, 
welchem dieses Schrotgut zugeführt wird, hat eben so viel Siebe wie 
das erste Sechstel. Das Schrotsieb ist weit bespannt, damit möglichst 
viel Griefse erhalten werden. Sämtliche Griefse, grobe und feine, 
gehen mit dem feinen Griefs vom ersten Schrot zusammen auf den 
Griefssortierplansichter дег Griefsputzmaschine. Die Mehle vom zweiten 
Schrot passen zu Nummer 2 und 3. Die Dunste werden ausgemahlen. 

Das dritte Schroten wird mit Walzen (7) von gröfserem Durch- 
messer ausgeführt, welche sehr fein geriffelt und ev. mit Flachmahl- 
riffeln versehen sind. Die Walzen werden so angestellt, dals die 
grobe Kleie ausgemahlen ist und der Übergang vom Schrotsichter 
fertige grobe Kleie gibt. Die Übergänge der beiden Griefssiebe und 
der Dunstübergang des untersten Siebes gehen auf das letzte Ausmahl- 
system. Die ‘Qualitat der Mehle ist Nr. 3. 

Das vierte System, welches geputzte Griefse mahlt, erhalt das Mahl- 
gut von der Griefsputzmaschine. Bevor der Mahlprozels weiter verfolgt 
wird, sei zunächst die Reinigung und Sortierung der Griefse betrachtet. 

Der Griefssortierplansichter (14) der Griefsputzmaschine (15) be- 
steht aus mehreren untereinanderliegenden, in zwei gleiche Hälften 
I und II geteilten Sieben, welche von oben nach unten mit immer feiner 
werdender Bespannung versehen sind. Das obere Sieb der Hälfte II, 
auf welches der Griels geführt wird, ist mit einem Stahldrahtgewebe 
solcher Maschenweite bespannt, dals mittels dieses Siebes die Griefse 
in zwei Hälften, grobe und feine, getrennt werden. Die groben Sorten 
gehen als Übergang auf die andere Hälfte I des Siebes, welches mit 


sind Schnell-Vorsichter 
verwendet, von denen das auf- 
gelöste und durchgesichtete 
Mahlgut dem betreffenden Teile 
des Plansichters zugeführt wird. 
Die breitgedrückten, zähen Scha- 
lenteilchen, der Übergang des 
Vorsichters, werden auf die 
Mahlmaschinen fortgeleitet. 

Die von den beiden ersten 
Schrotungen erhaltenen Grielse 
gehen auf eine Plansichter- 


Griefsputzmaschine. Der 
kleine Plansichter, welcher un- 
mittelbar auf der Maschine an- 
geordnet ist, sortiert die Griefse 
in acht verschiedene Körner- 
grofsen. Hierauf gelangt jede 
Sorte in eine Abteilung der in 
acht einfache Maschinen einge- 
teilten, aber zu einem Ganzen 
zusammengebauten Griefsputzmaschine. Jede Sorte wird einzeln ge- 
putzt und nach spezifischem Gewicht je in drei Qualitäten geteilt. Die 
Bespannungen der Schrotplansichter und der achtteiligen Griefsputz- 
maschine sind so gewählt, dafs alle Griefse, welche durch Stahldraht- 
gewebe Nr. 22 fallen und über Nr. 60 als Übergang erhalten, von der 
Griefsputzmaschine in acht Sorten sortiert, geputzt werden können. 
Die Schrotdunste, welche durch Stahldrahtgewebe Nr. 60 gefallen sind, 
gehen ungeputzt auf die Mahlmaschinen. 

Das erste Schroten wird auf Walzen (5) mit ca. 300-350 Riffeln 
durchgeführt, welche so angestellt werden, dals man schon grölsere 


Fig. 79. 


Transportabler Mahlgang von Hoerde & Comp., Mühlenbau- Anstalt und Maschinenfabrik in Wien, 


gleicher Bespannung wie die Schrotsiebe versehen ist, dessen Über- 
gang zum Schrot geht. Die Bespannung der darunter befindlichen 
Siebe der Hälfte I wird nach und nach feiner. Das unterste Sieb ist 
mit беже} eierlei Maschenöffnungen bespannt. Am Anfang des Sieb- 
weges (ca. 1/,) stimmt die Bespannung mit derjenigen des oberen Siebes 
der Hälfte II überein, während am Teile (ca. %,) nach dem Ende des 
Siebweges die Bespannung weiter wird. Durch diese Anordnung der 
Bespannung teilt das untere Sieb die darauf zur Sortierung gelangen- 
den kleinen Grielsmengen in drei Sorten. Der durch die feinere Be- 
spannung am Anfang des Si£bweges gefallehe Griefs hebt eine in den 
igitiz A Qi 
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Siebrahmen angeordnete Steigschnecke infolge der Bewegung des 
Plansichters selbsttätig hoch auf das zweite Sieb der Siebhälfte lI. 
Die Siebhälfte II des Griefsortierera ist genau so ausgeführt wie die 
bereits beschriebene Hälfte I. Der sich während des Sortierens 
bildende Dunst fällt am Anfang des Siebweges durch die feinste Be- 
spannung des untersten Siebes und geht als feiner Übergang zu den 
anderen Dunsten des zweiten Schrotes zurück. Die Siebe jeder Sortierer- 
hälfte teilen die Griefse in je vier Sorten, welche je in eine Ab- 
teilung der Putzmaschine fallen. Hier wird jede Sorte wieder nach der 
spezifischen Schwere in je drei Sorten resp. in drei Qualitäten zerlegt. 
Die erste und schwerste Qualität geht zur Griefsmahlwalze. Die zweite 
Qualität geht zum dritten Schrot, die dritte leichteste Qualität zum 
letzten Ausmahlsystem. Die Flugkleie bläst der Windflügel der Griefs- 
putzmaschine in einen Staubsammler; sie geht zur fertigen feinen Kleie. 

Die reinen Griefse mahlt das erste Mahlwalzensystem (8). Das 
gemahlene Gut löst ein Schnell-Vorsichter (11) auf. Letzterer ist 
meistens mit feinem Stahldrahtgewebe bespannt. Der Übergang, d. h. 
die von den Glattwalzen breit gedrückten, zäheren Teilchen, geht auf 
die dritte Schrotwalze (7), um dort zu Dunst und Mehl aufgelockert 
zu werden. Der Durchfall des Vorsichters fällt in das vierte Sechstel 
des Plansichters. Das vierte und auch das fünfte Sechstel des Plan- 
sichters bestehen aus einem 
Vorsieb, vier Mehlsieben mit 
vier Sammelrahmen. Der 
Übergang vom Vorsieb und 
vom letzten Mehlsieb sind 
Dunste, welche dem zwei- 
ten Mahlwalzensystem zu- 
geführt werden. Die er- 
haltenen Mehle sind die 
Sorte Nr. 1. 

Das zweite Mahl walzen- 
system (9) mahlt die Dunste 
vom zweiten Schrot und die 
Dunstiibergange vom ersten 
Mahlwalzensystem. Die 
Übergänge vom Vorsichter 
und die des ersten und letz- 
ten Siebes vom Plansichter 
des fiinften Sechstels gehen 
zum Mahlgangsystem. Die 
erhaltenen Mehle gehen zu 
Sorte 1 und 2. 

Das letzte Ausmahl- 
system (10), bestehend aus 
einem Paar französischer 
Steine, mahlt alle noch 
vorhandenen dunkleren Sor- 
ten Griefse und Dunste fer- 
tig aus. ‚Das Mahlgut ge- 
langt in den sechsten Teil 
des Plansichters. Dieser Teil 
hat zwei Vorsiebe und drei 


Handhabung ist leicht und erfordert keine besonderen Fachkenntnisse. 
Das massive Gestell ist aus trockenem Lärchenholz gefertigt; die Lager- 
schalen sind aus Kanonenmetall und mit Ringschmierung versehen. Die 
konischen Zahnräder laufen Holz in Eisen und können durch eine leichte 
Vorrichtung sowohl in genauem Eingriff erhalten als auch ganz aufser 
Eingriff gebracht werden, wenn ein Mahlgang NC SET werden soll. 

Diese Mahlgänge können mit stabiler Dampfmaschine, Lokomobil, 
Wasserrad, Turbine und auch mit Göpel gleich gut betrieben werden. 
In der Einlaufgosse befindet sich ein Magnetapparat, der etwa der 
Frucht beigemengte Eisenteile, Nägel, Schraubenköpfe, Draht u. s. w. 
zurückbält, da solche, wenn sie in die Mahlbahn gelangen würden, 
diese bekanntlich schwer beschädigen. 

Die Mahlgänge werden in normaler Weise mit einem, zwei oder drei 
Paar original-französischer Mühlsteine ausgestattet, die für alle Mahl- 
zwecke erprobtermalsen die besten, mahlfähigsten und dauerhaftesten 
sind. Die Regulierung der Steine und somit des Mahleffektes geschieht 
mittels handlicher und einfacher Vorrichtung. 

Diese trausportablen Mahlgänge sind für alle Mahlzwecke, zum 
Hoch- und Flachmahlen, zum Bokrotan und Ausmahlen, fiir Weizen, 
Korn, Kukuruz, Gerste, Hafer u. s. w. geeignet und speziell dort mit Vor- 
teil zu verwenden, wo z. B. das zur Verfügung stehende Lokomobil auch 
nach Beendigung der Dresch- 
zeit nutzbringend beschäf- 
tigt werden soll. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und 
Kalteindustrie. 


Einrichtung zum 
selbsttiitigen Ab- 
stellen von Pumpen 


von Oskar Mendelsohn 
in Halle a. S. 


(Mit Abbildungen, Fig. 80 
u. 81.) 


Nachdruck verboten. 

Durch D. R.-P. 159 124 
wurde OskarMendelsohn 
in Halle а. 8. eine Einrich- 
tung an Pumpen patentiert, 
die vorzugsweise bei Bier- 
abfülleinrichtungen 
verwendet werden soll und 
darin besteht, dafs beim 
Schliefsen der Abflufsleitung 


Mehlsiebe mit vier Sammel- 


bezw. des Druckrohres die 


in einem auf der Abflufs- 


rahmen. Die Übergänge der 


Vorsiebe und des letzten 


leitung vorgesehenen Druck- 


windkessel entstehende 


MehlsiebesgebenfeineKleie. 


Die Mehle mischen sich zu 


Drucksteigerung dazu be- 


Sorte 2 und 3. Die beiden 
Vorsiebe sind zwecks mög- 
liehst vollständiger Aus- 
scheidung aller Reigen leichten Teile aufeinanderfolgend angeordnet, 
damit von diesem System noch ein möglichst kleienfreies, lichtes 
Mehl erhalten wird. 

Alle erhaltenen Mehle werden mittels Rohre in drei Sack- 
stutzen zu drei verschiedenen Sorten entsprechend zusammengeleitet 
und als fertig gemischt abgesackt. 


Transportabler Mahlgang 
von Hoerde & Comp., Mühlenbau-Anstalt und Maschinenfabrik 
in Wien II. 
(Mit Abbildung, Fig. 79.) Nachdruck verboten. 

Trotz aller Bemühungen, den Mahlgang zu verdrängen, behauptet 
er auch jetzt noch seinen Platz in der Müllerei und ist ibr neben 
den Walzenstiihlen ebenso unentbehrlich wie nutzbringend. Alle 
Mühlen, welche durchaus ohne Mahlgänge arbeiten, haben ein umständ- 
liches und irrationelles Mahlverfahren, welches durch Einfügen eines 
Mahlganges an stelle einiger Glattwalzen sofort vereinfacht werden 
könnte. Bei der Landwirtschaft vollends, die sich ihr Brotmehl und 
den Futterschrot selbst besorgt, ist der Mahlgang nicht nur unentbehr- 
lich, sondern überhaupt die empfehlenswerteste Maschine. 

Während grofse Mühlen stabil eingebaute Mahlgänge besitzen, 
ziehen die kleineren Mühlen und landwirtschaftlichen Betriebe die trans- 
portablen Mahlgänge vor, was dadurch begründet ist, dals der trans- 
portable Mahlgang direkt betriebsfertig geliefert wird und je nach 
Bedarf fortgeschafft und an einen anderen Platz gestellt werden kann. 

Fig. 79 zeigt den kompleten transportablen Mahlgang der 
Firma Hoerde & Comp. in Wien, der von einfacher und praktischer 
Bauart ist und keinerlei besondere Baulichkeiten bedingt; auch die 


Fig. 80. Druckregler mit elektrischem Antrieb von Oskar Mendelsohn in Halle a. 8. 


nutzt wird, die Pumpe selbst- 
tätig auszurücken und so 
eine weitere Drucksteige- 
rung zu verhindern. Dies ist beispielsweise bei Bierabfülleinrichtungen 
sehr notwendig, da hier eine zu starke Drucksteigerung eine Zerstörung 
der Abfüllgefälse herbeiführen würde. Um dies zu verhindern, werden 
in dem Antrieb der Pumpe zwei Reibscheiben eingeschaltet, von denen 
die eine verschiebbar gelagert ist und durch einen Gewichtshebel gegen 
die andern geprefst wird, während beim Anheben des Gewichtshebels 
die Verbindung beider Scheiben aufgehoben wird. Das Anheben dieses 
Hebels wird durch eine Membrane vermittelt, die ihrerseits durch 
Drehen eines Hahnes mit einem besonderen Prefsluftbehälter in Ver- 
bindung gebracht und mittels Prefsluft betätigt wird. Dieser Hahn 
wird durch einen unter Einwirkung der Druckluft des Windkessels 
stehenden kleinen Kolben betätigt, der sich bei einer Drucksteigerung 
verschiebt und beim Sinken des Druckes durch eine Feder wieder in 
seine alte Lage zurückgebracht wird. 

In Fig. 81 ist diese Einrichtung in Skz. 1 in Seitenansicht und 
in Skz. 2 im Grundrifs dargestellt. Skz. З u. 4 zeigen den Verbindungs- 
hahn des Prefsluftbehälters im Querschnitt in zwei verschiedenen 
Stellungen. 

Die Kolben der Pumpenzylinder a werden durch Schubstangen 
und Kurbeln in Bewegung gesetzt. Der Antrieb der Kurbeln erfolgt 
von den Riemenscheiben b unter Vermittlung der beiden Zahnräder 
в und 4, von denen ersteres (е) mit den Scheiben b, letzteres (4) mit 
der im Gewichtshebel i gelagerten Reibungsscheibe e auf einer Achse 
sitzt. Der Gewichtshebel drückt die Scheibe e gegen die zweite 
Reibungsscheibe h, die auf der Kurbelwelle befestigt ist. 

Das Anheben des Hebels i geschieht durch Vermittlung einer in 
einem Gehäuse 1 angeordneten Membrane, unter welche mittels eines 
Hahnes m Prefsluft aus einem Behälter n geleitet werden kann. Der 
Hahn m besitzt zwei getrennte Bohrungen (Fig. 81, ks, 3 u. 4), von 
denen die eine in der Stellung Skz. 3 den Raum untersder Membrane 
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mit der Aufsenluft verbindet, während in der Stellung Skz. 4 durch 
die andere Bohrung der Prefsluftbehälter n mit dem Raum unter der 
Membrane verbunden wird. Die Drehung des Hahnes m erfolgt durch 
einen Kolben o, der durch eine Leitung p aus dem Druckwindkessel q 
der Abflufsleitung für geförderte Flüssigkeit Druckluft von oben zu- 
geführt erhält, während er von unten durch eine Feder q bei normalem 
Druck im Gleichgewicht gehalten wird. 

Die Arbeitsweise der Vorrichtung ist hiernach folgende: Während 
des Ganges der Pumpe befindet sich der Hahn m in der Fig. 81, 
Skz. 3 dargestellten Position und der Raum unter der Membrane des 
Gehäuses 1 steht mit der Aufsenluft in Verbindung. Wird nun der 
Druck in der Abflufsleitung в der geförderten Flüssigkeit gröfser, 
etwa durch Schliefsung des eingeschalteten Absperrorganes, was z. B. 
nötig ist, wenn ein Abfüllgefäfs gefüllt ist und ein anderes an dessen 
Stelle treten soll, so wird durch die beim Weiterarbeiten der Pumpe 
im Druckwindkessel q entstehende Drucksteigerung, die auf den Kolben 


Fig. 81. 


Z. A.: Einrichtung sum selbstiätigen Abstellen von Pumpen von Oskar Mendelsohn 
in Halle a. 8. 


o einwirkt, die Spannung der Feder r überwunden und der Kolben 
verschoben. Hierdurch dreht sich der Hahn m in die in Fig. 81, 
Skz. 4 gezeichnete Stellung, wodurch Prefsluft aus dem Behälter n 
unter die Membrane des Gehäuses 1 gelangt, die nun ihrerseits den 
Gewichtshebel i hebt und damit die Reibscheibe e aufser Verbindung 
mit der Reibscheibe h bringt. Die Pumpe bleibt also stehen und nur 
das Zahngetriebe с d mit der Riemenscheibe b dreht sich weiter. 
Sinkt beim Öffnen der Abflufsleitung der Druck im Windkessel q 
wieder, so wird der Hahn m durch die Feder r wieder in die Stellung 
Skz. 3 gebracht und die unter der Membrane befindliche Prefsluft 
eht ins Freie. Der Gewichtshebel i senkt sich alsdann wieder und 
ie Verbindung der Reibscheiben Ь und е wird wieder hergestellt. 

Fig. 80 zeigt den Druckregler mit elektrischem Antrieb, wie er 
für stiindliche Leistungen bis 300 hl und Förderhöhe bis 35 m gebaut 
wird und völlig stofs- und schaumfrei arbeitet. 


Eigenschaften und Verwendung der Isoliermulle 


des Bayer. Torfstreu- und Mullewerks Haspelmoor in Oberbayern. 
Nachdruck verboten. 

Bekanntlich werden gewöhnliche Torfmulle und der Abfall von 
Brenntorf schon seit langem als ziemlich brauchbares Füllmaterial für 
Eiskisten und dergl. verwendet. In dem Bestreben nun, ein Isolier- 
material zu erzielen, welches den teuren Isolierstoffen Korkmehl, Infu- 
sorienerde u. s. w. gleichwertig sei, verarbeitet das Bayer. Torfstreu- 
Mullewerk Haspelmoor bereits seit fünfzehn Jahren ein besonders 
feinfaseriges, leichtes Material ihrer Stichfelder durch entsprechende 
maschinelle Veredelung zu einem sehr beachtenswerten Isolierstoff. 

Die wichtigste Eigenschaft, die man von einem Isoliermaterial 
fordert, ist selbstredend ein möglichst geringes Leitungsver- 
mögen für Wärme -- oder, positiv ausgedrückt, eine möglichst 
grofse Isolationsfähigkeit. Dieser Forderung soll die Haspelmoor- 
Isoliermulle in hohem Mafse genügen, was besonders deutlich bei 
ihrer Anwendung zur Eiskonservierung hervortritt, wie weiter unten 
erläutert sei. 

Von grofser Wichtigkeit für die Beurteilung eines Isoliermaterials 
ist ferner dessen spezifisches Gewicht; denn diese Stoffe wer- 
den gewöhnlich dem Gewichte nach gekauft, während es sich bei 
der Anwendung in der Regel darum handelt, einen gewissen Hohl- 
raum auszufüllen, so dals von dem leichteren Material ein geringeres 
Gewichtsquantum benötigt wird als von dem schwereren. Ferner stellt 
das leichtere Material geringere Anforderungen an die Festigkeit 
der Baukonstruktionen. Die Haspelmoor-Isoliermulle weist ein sehr 
geringes spezifisches Gewicht auf und läfst daher auch sehr leichte 
Baukonstruktionen zu. Es genügen 5%, Zentner dieses Materials zur 
Auffüllung von 1 cbm Hohlraum, ohne dafs spätere Sackung zu be- 
fürchten wäre. 

In bezug auf Isolationsfähigkeit und spezifisches Gewicht ist 
übrigens ein ziffernmiifsiger Vergleich unter den verschiedenen Isolier- 


stoffen möglich. Eine derartige Untersuchung wurde von der chemisch- 
technischen Abteilung des Bayerischen Gewerbemuseums zu Nürnberg 
vorgenommen. Zu diesem Zwecke wurde ein Eisbehälter von einem 
Mantel des zu prüfenden lsolierstoffes in bestimmter Stärke umgeben 
und so einer Aufsentemperatur von 25° C ausgesetzt. Je besser das 
betreffende Versuchsmaterial isoliert, um so weniger Schmelzwasser 
mufste von dem Eisbehälter abfliefsen. Mifst man also die Menge 
des Schmelzwassers nach Verlauf einer gewissen Zeit, so erhält man 
einen Malsstab für die Isolationsfähigkeit des betreffenden Isolier- 
stoffes. Um bequeme Vergleichszahlen zu erhalten, wurde die Iso- 
lationsfähigkeit von Luft = 1 gesetzt, und es ergab sich nachstehende 
Isolationsfähigkeit bei gleicher Stärke der Isolier- 
schichten: 


Haspelmoor - Isoliermulle 

Korkmehl 3,60-:-3,70 
Kieselguhr (Infusorienerde) 

gewöhnliche Torfmull8. . . . . . 3,32 
Sägespäne . .......... 2,36 


› 

Wie oben erwähnt, wurde bei diesen Versuchen ein und dieselbe 
Stärke der Isolierschichte bei sämtlichen Materialien angewandt, so 
dafs sich die obigen Ziffern nicht per Gewichtseinheit, sondern per 
Raumeinheit der verschiedenen Isolierstoffe beziehen. Um die Isola- 
tionsfähigkeit in bezug auf das Gewicht zu erhalten, müssen obige 
Ziffern durch das spezifische Gewicht der betreffenden Materialien 
dividiert werden. Da aber die Haspelmoor-Isoliermulle das leichteste 
der geprüften Materialien ist, so ergibt sich folgende Isolations- 
fähigkeit gleicher Gewichtsmengen: 


Haspelmoor-Isoliermulle. . . . . . 4,00 
КогишеЩ 2 Suen ыи улт Lee 3,70 
Infusorienerde e, 2,86 
gewöhnliche Torfmulle ..... . 2,77 


Зёреврёпе Ee a Л 1,03 

Aus diesen Versuchen geht die Vorziiglichkeit der Haspelmoor- 

Isoliermulle in wissenschaftlich exakter Weise hervor. 

rigens waren bei den obigen Versuchen sämtliche Isolierstoffe 
lose eingefiillt. Kine zweite Versuchereihe hat ergeben, dafs die Iso- 
lationsfähigkeit durch Pressung der Isolierstoffe leidet; jedoch hat 
sich die Haspelmoor-Isoliermulle auch in dieser Beziehung als sehr 
vorteilhaft erwiesen, weil sie als das leichteste Material der geringsten 
Selbstpressung ausgesetzt ist. 

Isolationsfähigkeit und spezifisches Gewicht bilden wohl das wich- 
tigste Kriterium zur Beurteilung eines Isolierstoffes. Daneben aber 
kommen noch andere Eigenschaften in Betracht, und besonders wichtig 
ist die Dauerhaftigkeit des Materials. Die Natur der Isoliermulle 
schliefst nun die Gefahr von Fäulnis und Zersetzung vollständig aus; 
denn der Torf stellt ja bekanntlich diejenigen Pflanzenreste dar, 
welche der jahrhundertelangen Einwirkung des Wassers widerstanden 
haben. Diese Überreste sind natürlich vollständig widerstandsfähig 

egen Fäulnis, und so werden bei den Isolierungen mit diesem Material 

die späteren lästigen Nachfüllungen vermieden, im Gegensatz zur An- 
wendung von Sägespänen und Korkmehl, die leicht in Fäulnis über- 
gehen und dann kostspielige Reparaturen nötig machen. 

Die Isoliermulle schützt ferner auch das anliegende Bauholz vor 
Fäulnis. Alle Feuchtigkeit, die von aufsenher eindringen und zer- 
störend auf das Holz wirken könnte, wird von der Mulle aufgesaugt 
und bei trockener Witterung durch Verdunstung wieder abgegeben. 
Auch übt die Isoliermulle einen konservierenden und desinfizierenden 
Einflufs aus, was besonders nützlich bei Eiskellern, Kühlräumen u. в. w. 
wirkt, in denen gleichzeitig Speisevorräte gelagert werden sollen. 

In solchen Fällen ist es auch als ein Vorteil anzusehen, dafs die 
Mulle geruchlos ist, — im Gegensatze z. B. zu Korksteinen, denen 
leicht ein unangenehmer Teergeruch anhaftet, der sich ev. den in den 
Kühlräumen lagernden Vorräten mitteilen könnte. 

Endlich ist noch zu erwähnen, dafs die Haspelmoor-Isoliermulle 
zufolge ihrer geringen Dichte und ihrer grofsen Porosität, verbunden 
mit geringer Luftdurchlässigkeit, eine intensiv schalldämpfende 
Wirkung ausübt und sich zur Isolierung von Telephonzellen, Fehl- 
böden u. в. w. vorzüglich bewährt hat. 

Die hier beschriebenen Eigenschaften der Haspelmoor-Isoliermulle 
gestatten natürlich eine grolse Verwendbarkeit der Mulle in der Praxis 
zahlreicher Gewerbe und Industrien. 

Eine der wichtigsten Anwendungen der Isoliermulle ist die bei 
der Anlage von Eishütten. Der Verbrauch von Eis hat in den 
letzten Jahrzehnten in allen Kulturstaaten eine aufserordentliche Aus- 
dehnung gewonnen, im Grolsbetriebe sowohl wie in der einfachsten 
Haushaltung. Zahlreiche neue Erscheinungen auf dem Gebiete der 
Lebensmittelversorgung wachsender Bevölkerungsmassen wären un- 


denkbar ohne die Verwendung des Eises; — es sei nur an die Zufuhr 
von Seefischen in die Binnenstädte, an die Heranziehung überseeischer 
Märkte zur Fleischversorgung erinnert, — und der ausgedehnte über- 


seeische Eishandel, der sich neuerdings ausgebildet hat, bietet selbst 
eine interessante Erscheinung des modernen Wirtschaftslebens. 

Daher ist auch die Frage der Eiserhaltung und der Eiserzeugung 
immer mehr in den Vordergrund getreten. Die früher gebräuchlichen 
Eiskeller, in denen das wertvolle Kristall im Laufe weniger Sommer- 
monate zusammengeschmolzen war, haben sich längst als unzureichend 
erwiesen, und zu der natürlichen Eisgewinnung ist die künstliche Er- 
zeugung von Eis getreten, die sich selbst zu einer ausgedehnten In- 
dustrie entwickelt hat. 

Für diese Entwicklung ist die Isoliermulle zweifellos in mehr- 
facher Weise von Bedeutung: Е 
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Sie bietet sowohl ein geeignetes Mittel, um alte Keller und sonstige 
Aufbewahrungsräume für Eis gegen die Aufsentemperatur zu schützen, 
als auch kann sie als Isoliermaterial der Kältemaschinen die Anlagen zur 
künstlichen Eiserzeugung bedeutend rentabler gestalten. Vor allem aber 
ermöglicht es die Isoliermulle, an stelle der kostspieligen unterirdischen 
Eiskeller und der massiven oberirdischen Steinbauten die einfachen 
oberirdischen Eishütten amerikanischen Systems treten zu lassen. 

Eine zweckentsprechende Verwendung der Mulle in dieser Richtung 
ergiebt sich ohne weiteres aus ihren oben angeführten Eigenschaften. 
Es sei nur noch bemerkt, dafs zufolge ihrer intensiven Isolierkraft 
selbst Räume, die ursprünglich anderen Zwecken dienten, zu äulserst 
sparsamen Eiskellern umgewandelt werden können, wenn in einer Ent- 
fernung von ca. 30 сш von der Innenwand eine Holzverschalung auf- 
geführt und der so entstandene Hohlraum mit Haspelmoor-Isoliermulle 
gefüllt wird. 

Bei Kühlräumen mit künstlicher Kühlung kann durch Verwendung 
von Isoliermulle bedeutend an Kraft gespart werden, da mittels dieser 
Isolierung die gewünschte niedrige Temperatur auch bei Stillstand der 
Maschinen für längere Zeit erhalten bleibt. 


bei gröfster Sparsamkeit zugleich ein leichtes, gefälliges Aufseres auf- 
weisen sollen, als besonders zweckmälsig erwiesen; auch werden in 
einfachster Weise Holzschränke mit Doppelwänden hergestellt, in 
denen sich das Eis dank der Isolierwirkung der eingefüllten Mulle 
vorzüglich erhält. In ähnlicher Weise werden noch Eisenbahnwaggons, 
Eis- und Biertransportwagen etc. mit diesem Material isoliert. 


Das neue Sudhaus 
der Olympia Brewing Co. in Olympia, Washington. 
(Mit Abbildung, Fig. 82) Nachdruck verboten. 
In „American Brewers Review“ sind anlälslich einer Übersicht 

der in den Vereinigten Staaten in jüngster Zeit projektierten bezw. 
ausgeführten grölseren Brauereineubauten auch die ausgedehnten Ver- 
besserungen und Erweiterungen der Olympia Brewing Co. in 
Olympia, Washington beschrieben, die mit einem Kostenaufwand 
von 90000 Doll. so beträchtlich sind, dafs sie§fast einem Neubau 
gleichkommen. 


Fig. 82. Das neue Sudhaus der Olympia Brewing Co. in Olympia, Washington. 


Wo übrigens der Bedarf an Eis ein kleiner ist, genügt eine Eis- 
miete, die in einfachster Weise folgendermalsen hergestellt wird: An 
einem möglichst schattigen Ort, der zugleich dem Schmelzwasser 
unbehinderten Abfluls ermöglicht, wird zunächst zur Abhaltung der 
Erdwärme eine 50-60 cm starke Schicht Isoliermulle aufgebracht, 
die mit Brettern, Stroh oder einer leichten Betonschicht gedeckt wird. 
Auf diesem Grund wird das Eis bei trockenem Frostwetter mög- 
lichst klein geschlagen aufgebracht und mit Wasser begossen, um die 
Zwischenräume zu füllen und einen möglichst kompakten Eisblook zu 
erzielen. Dieser wird sodann mit Brettern oder Stroh und das Ganze 
mit einer 1 m starken Schicht Isoliermulle umgeben, die dann noch 
mit Brettern gedeckt oder mit Erde beworfen wird. In einer solchen 
Miete können 40--50 Ztr. Eis drei Jahre lang erhalten werden. 

Die Entnahme von Eis geschieht auf der Nordseite, und zwar 
womöglich am frühen Morgen. Das Eis wird senkrecht herunterge- 
hackt und die möglichst schmal zu haltende Anschnittfläche mit Stroh- 
bündeln gut abgedeckt. Diese Eismieten bieten bei ihrer grofsen 
Einfachheit and Billigkeit hauptsächlich auf dem Lande grofse Vor- 
teile, wo es oft schwer ist, kleinere Mengen Eises zu beschaffen. 

Es würde zu weit führen, auch auf die übrigen Verwendungsarten 
der Isoliermulle im Einzelnen einzugehen. Es sei пог noch kurz er- 
wähnt, dafs sie sich u. a. auch sehr gut zur Isolierung von Gär- 
kellern eignet, wodurch die Temperaturschwankungen in diesen 
Kellern auf ein Minimum reduziert und maschinelle Vorrichtungen zur 
Kühlung überflüssig bezw. weniger in Anspruch genommen werden. 

Endlich hat sich die Isoliermulle auch bei Eisschränken, die 


Die bedeutendste Arbeit ist der Bau eines neuen Sudhauses, 
der der Vilter Mfg. Co. in Milwaukee übertragen wurde. Das 
Gebäude, Fig. 82, wird sechsstöckig, mit einer Höhe von 101’ (30,7 m) 
bis zur Luftlinie. In Verbindung mit diesem Bau steht das Malzlager- 
haus mit einer Kapazität von zehn Waggonladungen, das aus Stein, 
Ziegeln, Beton und Stahl aufgeführt wird. 

Die Einrichtung des Sudhauses (Fig. 82) besteht aus einem 
kupfernen Sudkessel von 345 Barrel (57 cbm) Inhalt, 17 X7’ (са. 5,2><2 m) 
stählernem Maischbottich b mit Bronze-Senkboden, 16 X 7’ (са. 4,8 X 2ш) 
stählernem Hopfenseiher, 12><10><5’ (3,6<3>< 1,5 m) stählernen 
Treberbütte, 9x BIM (2,7% 2,5 m) Kocher а, 15x10’ (4,5%x3 m) 
kapfernen Heilswasserbütte е, 91, >< 7’ (2,8 <2,2 m) Schrottrichter- 
wage d, 8X 6’ (2,4% 1,8 m) Reistrichterwage, Baudelotkühler о mit 
zwei Abteilungen mit 68 Röhren von 16’ (4,8 m) Länge, kupfernen 
Abträufplatten und einer kupfernen Kühlrinne. Diese Teile werden 
von der Goetz & Flodin Mfg. Co. in Chicago geliefert und 
installiert. 

Zu den Einrichtungen des Sudhauses gehören ferner: Eine 17’ 
(5,2 m) hydraulische Maischmaschine, ein stählerner Elevator q bezw. 
q, für Reis und Malz, stählerne Transportschnecken, automatische 
Vorrichtungen für die Silos, Schocks explosionssichere Malzmühle f 
mit doppeltem Rollensieb in Stahlverschalung, zwei Trichterwagen, 
zwei automatische Wagen, Malzreinigungsmaschine g, Auspuffventi- 
lator, zwei Staubsammler, Schneibles Reiskocher-Maschinerie k, zwei 
Schneible elektrische Zentrifugal-Bierpumpen, Staubröhren, Schächte, 
elf elektrische Kapsel-Motoren, Drähte und ‚Schalttafeln, elektrischer 
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Decken-Ventilator, Plattformaufzug mit direkt verbundenem elek- 
trischen Motor. 

Die Brauereimaschinerie, Pumpen, Ventilatoren, Plattformelevator, 
Malzreiniger, Maischmaschine, Reiskocher, Malzmühle werden alle durch 
elektrische Motoren direkt angetrieben. Die Elevatoren und Trans- 
portschnecken werden durch kurze, geräuschlose Ketten betrieben, so 
dafs in dem ganzen Sudhaus keine Triebwellen, Gehänge oder Trieb- 
riemen vorkommen. Auf dem vierten Flur befindet sich eine grofse 
Zentral-Schalttafel mit Schaltern und Antrieb-Rheostaten für alle im 
Sudhaus befindlichen Motoren, von wo aus die Betriebseinrichtungen 
reguliert werden können. Alle Drähte für Kraft und Licht sind ab- 
gedeckt verlegt. 

Reis und Malz werden durch die Elevatoren q, q, auf den sechsten 
Flur geschafft und durch Röhren und Transportschnecken in die ver- 
schiedenen Lagersilos verteilt. Das Material wird, ehe es in die 
Kästen gelangt, auf automatischen Wagen gewogen, und das Malz, 
nachdem es gewogen ist, vor der Lagerung gereinigt. Wo durch die 
Handhabung von Malz oder Reis Staub entsteht, sind Staubfänger an- 
gebracht und mit Auspuff-Ventilator verbunden, der in einen Staub- 
Sammler entleert. Ehe das Malz in der Mühle zum Schroten gelangt, 
wird es abermals in dem doppelten Rollsieb über der Mühle gereinigt. 

Die Olympia Brewing Co. hat grofse Niederlagen in Seattle und 
Tacoma sowie Versandplätze in Spokane, Portland, Wenatchee, San 
Francisko und anderen Plätzen. Sie versendet nach Idaho, Nevada, 
Nome, Dawson und fast allen Küstenplätzen in Alaska. Die Ausfuhr 
nach China, Hawaii und anderen fremden Ländern ist gewöhnlich be- 
deutend, aber durch den gegenwärtigen Krieg natürlich beeinträchtigt. 


Stärke- und Zuckerindustrie, 
Fleischwaren- nnd Konservenindnstrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial -Ingenieur für Stärkeindustrie. 


[Fortsetzung.] 

(Mit Abbildung, Fig. 83.) 

Wie in den früheren Ausführungen bereits erwähnt, kommen bei 

der Kartoffelstärkefabrikation fast ausschliefslich mechanische Ope- 
rationen in betracht; denn die chemische Behandlung der 
Stärke mittels schwefliger Säure und die Verarbeitung der Schlamm- 
stärke mittels Schwefelsäure spielen doch nur eine untergeordnete Rolle. 
Im Gegensatz hierzu lassen sich jedoch bei der Fabrikation der haupt- 
sächlichsten anderen Stärkearten chemische Einflüsse nicht entbehren, 
wenngleich diesen nicht für jedes Rohmaterial eine gleich grolse 
Bedeutung zukommt. Am geringsten ist die chemische Behandlung 
bei der Fabrikation der Weizenstärke, welche denn auch in bezug auf 
die Abscheidung aus dem Extrakionswasser und die weitere Reinigung 
der Kartoffeletarke am nächsten kommt. Es besteht jedoch ein 
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Fig. 83. Z. A.: Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


prinzipieller Unterschied zwischen der Kartoffel einerseits und Weizen, 
Mais und Reis anderseits, der darin begründet liegt, dafs die Kartoffel 
aufser Stärke und Fasern nur noch wasserlösliche Stoffe in verhältnis- 
mälsig geringem Prozentsatz enthält, während die Körnerfrüchte neben 
der Stärke und der Zellsubstanz noch wasserunlösliches Pflanzeneiweifs 
in mehr oder minder erheblicher Menge enthalten. Während nun 
aber bei Mais und Reis dieses Pflanzeneiweils, gewöhnlich als Kleber 
oder Protein bezeichnet, die Stärkekörnchen einhüllt und verkittet 
und erst durch chemische Mittel gelöst werden mufs, wenn die Stärke 
rein gewonnen werden soll, trennt sich der Weizenkleber von der 
Stärke sehr leicht durch mechanische Bearbeitung. 

In lufttrockenem Zustande bildet der Weizenkleber leicht erkenn- 
bare isolierte Zellen, die sich jedoch durch Druck, nach vorherigem 
Aufquellen mit Wasser, zu einer zusammenhängenden, plastischen 
Masse vereinigen. Auf dieser Eigenschaft des Weizenklebers sind die 
neuen Stärkegewinnungsmetboden für Verarbeitung von Weizen und 
verwandten Körnerfrüchten aufgebaut. 

Hin und wieder findet man noch ältere Weizenstärkefabriken, die 
nach dem sogen. Halleschen oder sauren Verfahren arbeiten. Bei 
Anwendung dieser Methode wird der Kleber nach vorheriger Quellung 
und Quetschung des Kornes durch Gärung zerstört, so dals es mög- 
lich ist, die Stärke lediglich durch Anwendung von Wasserstrahlen 
aus den Rückständen auszuwaschen. Diese veraltete Methode hat aber 


unter den heutigen Verhältnissen keine Existenzberechtigung mehr; 
sie ist in technischer wie in volkswirtschaftlicher Hinsicht ganz un- 
zweckmälsig und deshalb auch nur noch ganz vereinzelt anzutreffen. 
Der bedeutende Wert des Weizenklebers für verschiedene Zwecke ver- 
langt gebieterisch dessen Erhaltung bei der Fabrikation zum Zweck 
der Weiterverarbeitung. Die meisten Weizenstärkefabriken könnten 
überhaupt nicht mehr bestehen, wenn sie nicht den Kleber zweck- 
mälsig verarbeiteten, und da der Preis des Klebers meistens nahezu 
doppelt so hoch ist als derjenige der Stärke, so ist es verständlich, 
wenn die Weizenstärkefabriken ein möglichst kleberhaltiges Material 
zu verarbeiten suchen. 

Es kommt also, wie erwähnt, unter den heutigen Verhältnissen 
nur das sogen. sülse Verfahren, d.h. dasjenige ohne Anwendung 
von Gärung in betracht, bei welchem wiederum zwei verschiedene 
Systeme zu unterscheiden sind. Das ältere System bezweckt die Ver- 
arbeitung von Weizenkörnern, das neuere die Verarbeitung von Weizen- 
mehl. Beide haben ihre Vorzüge, und es mufs bei Anlage einer neuen 
Weizenstärkefabrik von Fall zu Fall unter genauer Berücksichtigung 
der örtlichen Verhältnisse entschieden werden, welches Verfahren den 
Vorzug verdient. Unter Umständen kann es auch vorteilhaft sein, 
eine Fabrik so anzulegen, dafs sie nach Bedarf abwechselnd Weizen- 
körner oder Weizenmehl verarbeiten kann. 

In den meisten europäischen Ländern hat in den letzten Jahren 
aus gewissen Gründen die Mehlverarbeitung an Boden gewonnen. Es 
gibt jedoch trotzdem gewisse Gegenden, wo heute noch die Körner- 
verarbeitung das einzig richtige Verfahren ist, und zwar sind dies 
besonders solche, wo Weizen wohl in grofsen Mengen vorhanden ist, 
die zur Verfügung stehenden Mühlen aber gerade nur ausreichen, um 
den Volksbedarf zu decken. Die Verarbeitung von Mehl hat aber nur 
dann einen Zweck, wenn der Stärkefabrikant im Stande ist, sich sein 
Rohmaterial, den speziellen Bedürfnissen entsprechend, herauszusuchen. 
Steht nur eine Weizensorte zur Verfügung, so verarbeitet der Fabrikant 
am besten die Körner direkt, ohne sie vorher vermahlen zu lassen. 

Wie bereits erwähnt, befinden sich im Weizenkorn die Kleber- 
zellen geteilt, zwischen den Stärkekörnchen verteilt. Über den eigent- 
lichen Sitz der Kleberzellen im Korn waren die Meinungen lange ge- 
trennt. Man nahm früher allgemein an, dafs der Kleber hauptsäch- 
lich unter der Schale zu finden sei, und hielt demgemafs das mit Kleie 
vermischte dunkle Mehl für besonders nahrhaft. Seitdem jedoch er- 
wiesen ist, dafs ein aus gutem Weizen hergestelltes Mehl, welches voll- 
ständig von Schalen befreit ist und, wie neuerdings sehr beliebt, noch 
eine grielsige Beschaffenheit hat, also noch in seinen Hauptbestand- 
teilen die ursprüngliche Zusammensetzung nahezu unverändert auf- 
weist, im Mittel 10% Kleber, ја вораг bis zu 15%, und mehr enthält, 
hat sich diese Ansicht als nicht mehr stichhaltig erwiesen. Für die 
Weizenstärkefabrikation aus Körnern ist es auch ziemlich belanglos, 
in welchen Schichten der Kleber hauptsächlich zu finden ist; es 
kommt vielmehr lediglich darauf an, ihn möglichst vollständig von 
der Stärke und von den Hülsen zu trennen. 

Wie das Beispiel der Mehlfabrikation lehrt, ist dies auf trockenem 
Wege nicht möglich, denn auch das feinst abgesichtete Mehl enthält 
immer noch mehrere Prozente Kleber, ist also keine reine Stärke. 
Es bleibt somit nur der nasse Weg übrig, der dann auch mit Leichtig- 
keit zum Ziele führt. Dir Kleberzellen haben nämlich die Eigenschaft, 
bei Berührung mit Wasser sich in zähe, elastische Kügelchen zu ver- 
wandeln, die unter der Einwirkung mechanischer Bearbeitung sich zu 
einer plastischen Masse zusammenschliefsen. Um die nötige Wasser- 
aufnahme zu vermitteln, weicht man deshalb den Weizen zunächst in 
Wasser ein. Die Dauer des Weichens richtet sich nach der Härte des 
Weizens. Sie darf nicht zu lang bemessen werden, damit der Kleber 
unzersetzt bleibt und nicht etwa beginnt, in Gärung überzugehen. Aus 
diesem Grunde darf auch das Quellwasser nicht zu warm genommen wer- 
den; im Sommer kann es sich sogar bei gewissen Weizensorten notwendig 
machen, eine künstliche Kühlung vorzunehmen; mindestens aber muls 
das (Juellwasser jeden Tag einmal gewechselt werden. Die Quelldauer 
beträgt im Mittel 3-4 Tage; nach dieser Zeit ist der Weizen so weich, 
dafs er sich mit einem kräftigen Fingerdruck spalten läfst. Ist dieser 
Zeitpunkt gekommen, so lälst man das Quellwasser ab und spült 
reichlich mit frischem Wasser nach, damit alle anhaftenden Staub- 
teilchen, Schleim etc. gründlich entfernt werden. Man bedient sich zum 
Waschen des Weizens am besten einer sogen. Schneckenwaschmaschine, 
die, ähnlich wie eine Transportschnecke konstruiert, einen durchlöcher- 
ten Trog besitzt, über dem sich ein Spritzrohr befindet. Während 
des Transportes reinigen die Wasserstrahlen den Weizen in sehr 
energischer Weise; das Schmutzwasser fliefst durch die Löcher des 
Troges und gelangt in eine Sammelmulde, von der aus die Ableitung 
erfolgt. Es ist für die Erzielung eines guten Produktes von Wichtig- 
keit, dafs die Reinigung des Weizens recht gründlich erfolgt. Ebenso 
wie bei der Kartoffelverarbeitung die Reinigung der Knollen von der 
gröfsten Bedeutung ist, so mufs auch bei der Weizenstärkefabrikation 
darauf gesehen werden, dafs nur ein reines Rohmaterial zur Ver- 
arbeitung gelangt. Ob es genügt, den Weizen in der Waschmaschine 
nach dem (Quellen zu waschen oder ob sich auch eine intensive Vor- 
reinigung durch Eureka, Aspirateur und Magnetapparat notwendig 
macht, hängt von der Beschaffenheit des Weizens ab. Jedenfalls ist 
eine gründliche Vorreinigung niemals überflüssig und die Anwendung 
eines Magnetapparates schon im Interesse der Zerkleinerungsapparate 
geboten. 

Ist der gequellte Weizen genügend gereinigt, so wird er zunächst 
auf Walzen gequetscht. Dieses Quetschen hat einen doppelten Zweck ; 
es soll auf der einen Seite die Hülse gesprengt werden, so dafs bei 
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der nachfolgenden Extraktion die Wasserstrahlen in das Innere des 
Kornes eindringen und die Stärkekörnchen auswaschen können, wäh- 
rend auf der anderen Seite durch den bei dem Quetschen entstehenden 
Druck die Kleberzellen aneinandergedrängt und zu festem Zusammen- 
schlufs gebracht werden sollen. 

Demgemäfs dürfen auch die Walzen nicht so eingestellt sein, dafs 
die gequetschten Körner zerrieben werden. Vielmehr mals die Ein- 
stellung so erfolgen, dafs die Körner einfach platt gedrückt werden, 
wobei zugleich die Hülsen aufplatzen. Man verwendet zum Quetschen 
am besten glatte Walzen aus Gufseisen, über welchen sich eine Vor- 
richtung befindet, die für gleichmälsige Verteilung des Gutes sorgt. 
Der gequetschte Weizen fällt in einen Kasten, der so grofe sein muls, 
dafs er wenigstens die stündliche Leistung des Weizenextrakteurs falst. 
Es ist dies deshalb notwendig, weil die angequollenen und gedrückten 
Kleberzellen eine gewisse Zeit brauchen, um sich so fest zusammen- 
zuschliefsen, dafs sie bei der nachfolgenden Extraktion nicht wieder 
auseinandergerissen werden. 

Die Extraktion der Weizenkörner erfolgt in einem sogen. Körner- 
extrakteur. Dieser besteht in der Hauptsache aus einem halbrunden 
Trog aus perforiertem Messing- oder Kupferblech, in dem eine mit 
Flügeln besetzte horizontale Welle langsam rotiert. Um den Trog 
befindet sich ein Auffangbehälter aus Eisenblech, der dazu bestimmt 
ist, die ausgewaschene Stärkemilch zu sammeln. Ein über dem Extrak- 
tionsapparat befindliches Spritzrohr liefert die nötige Wassermenge 
zum Auswaschen der Stärke. 

Ein Weizenkörnerextrakteur, System Uhland, wird 
durch Fig. 83 veranschaulicht. Wie aus der Abbildung ersicht- 
lich, besitzt er zwei starke, gufseiserne Endschilder, die durch Tra- 
versen und Stehbolzen fest miteinander verbunden sind. Der dufsere 
Mantel ist aus Schmiedeeisen hergestellt und mit einem Absperrhahn 
versehen. Der Antrieb erfolgt durch eine Riemenscheibe; das mit 
dieser Riemenscheibe in Verbindung stehende Vorgelege ist für Vor- 
und Rückwärtsgang eingerichtet, so dafs die Flügelwelle des Extrak- 
teurs rechts oder links herumlaufen kann. Da die Flügel spiralförmig 
aufgesetzt sind, transportieren sie deshalb je nach der Umdrehungs- 
richtung nach rechts oder links und bewirken dadurch ein sehr ener- 
gisches Durcharbeiten der zu extrahierenden Masse. 

Die Füllung des Extrakteurs richtet sich nach seiner Länge und 
schwankt zwischen 100 und 300 kg. Unter der Einwirkung der Wasser- 
strahlen wird die Stärke aus den gequetschten Weizenkörnern ausge- 
waschen, im Extraktionswasser aufgelöst und fliefst als Stärkemilch 
zunächst durch die Löcher des Blechmantels in den Auffangmantel, 
von dem aus sie durch einen Ablafshahn entsprechend abgeleitet wird. 
Durch Regelung des Ablafshahnes hat man es in der Hand, die Flüssig- 
keit zeitweise im Extrakteur zurückzuhalten und sie auf diese Weise 
mit Stärke anzureichern. Es’ ist dies besonders für solche Betriebe 
wichtig, bei welchen mit dem Wasser gespart werden mufs; um die 
letzten Stärkereste auszuwaschen, mufs man natürlich fortwährend 
frisches Wasser zufliefsen lassen, so lange, bis die abfliefsende Flüssig- 
keit nicht mehr milchig getrübt erscheint. Während dieser Zeit hat 
sich der Kleber, vermischt mit den Hülsen und Keimen, in Form von 
elastischen Fäden um die Welle und die Arme gelegt; ist alle Stärke 
ausgewaschen, so öffnet man eine seitlich am Extrakteur befindliche 
Klappe und lafst die Flügelwelle so rotieren, dafs sie den gesamten 
Extrakteurinhalt nach der Öffnung zu hinschiebt. Auf diese Weise 
findet eine fast vollkommen automatische Entleerung des Extrakteurs 
statt, und man braucht nur noch den geringen, an den Armen hängen- 
gebliebenen Rest von Kleber mit der Hand zu entfernen. 

Sehr zweckmälsig ist es, den Extrakteur mit dem Weizenquetsch- 
werk derart in Verbindung zu bringen, dafs das Quetschwerk sich über 
dem Extrakteur befindet, und zwar so hoch, dafs der bereits weiter 
oben erwähnte Sammelkasten zwischengeschaltet werden kann. Man 
erspart auf diese Weise ein zweimaliges Heben des Materials und kann 
von dem Sammelkasten aus bequem den Extrakteur füllen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht nnd Gartenban. 


Über die Verwertung der Rückstände aus der 


Milchindustrie. 
(Mit Abbildung, Fig. 84.) 

Im „Genie civil“ findet sich eine längere Abhandlung, in der über 
die mögliche Verwertung der Rückstände aus der „Milch- 
Industrie“ das folgende gesagt ist: 

Der Begriff ,,Milch-Industrie“ umfafst den Molkerei- und den 
Käserei betrieb. 

Bei der Fabrikation der Butter entfallen zwei Nebenprodukte: 
die lait écrémé (Magermilch) als Rückstand aus der Abrahmuny 
und die Buttermilch als Rückstand aus der Butterei. 3 

Die Magermilch kann sowohl als Futtermittel fiir Tiere ale 
auch industriell verwertet werden. Man hat sogar ihre Benutzung 
als Nahrungsmittel für Menschen in Aussicht genommen, nachdem 
Dr. Gerber nachgewiesen hatte, dafs der Nährwert der Magermilch 
ungefähr gleich %/, desjenigen der Vollmilch sei. Demzufolge schlug 


Nachdruck verboten. 


Chevalley 1886 vor, die Magermilch als Surrogat für Wasser bei 
der Bereitung des Brotes anzuwenden. Brot aus Magermilch und 
Mehl würde kaum um 2 oentimes per kg teurer sein als solches aus 
Wasser und Mehl. Nach Mer soll sich ein Mischungsverhältnis von 
11 Magermilch auf 1,55 kg Mehl empfehlen, um ein Brot von 2,15 kg 
Gewicht zu erhalten. 

Über die Verwertung der Magermilch als Futtermittel 
für Tiere wäre zu erwähnen, dafs man verschiedentlich schon 
Schweine mit Magermilch, und zwar im Verhältnis von 15 1 per Tag, 
gefüttert hat. Viel allgemeiner dagegen ist die Verwendung der Ma- 
germilch zur Aufzucht von Kälbern, welche bekanntlich derjenigen 
von Schweinen gegenüber viele Vorteile bietet. Man benutzt die 
Magermilch hauptsächlich für Tiere im Alter von 10 bis 15 Tagen 
und gibt zur Milch Kartoffeln in geringen Mengen. Dikson und 
Malpeau haben gute Resultate mit einem Futter erzielt, das aus 
Magermilch und einer Decoction von Leinsamen bestand, dem Reis- 
mehl beigemengt war. Martin berichtet, dafs man in Deutschland 
der Magermilch Erdnulsöl im Verhältnis von 2°, beimengt; jedoch 
soll diese Mischung nur sehr kräftigen Tieren bekommen. Die den 
Kälbern zu gebende Magermilch mufs süffig sein und eine Temperatur 
von 35° haben. Sobald sie säuerlich schmeckt, kann man sie lediglich 
zur Schweinefütterung verwenden. 

Magermilch läfst sich im weiteren noch zur Fütterung von Füllen, 
Baaglimm era sowie anderem Kleinvieh benutzen. 

ach anderen Kapazitäten soll es sich empfehlen, die Magermilch 
gleich nach Verlassen der Zentrifuge zu pasteurisieren, um so die Keime 
abzutöten, die sich der Ferkelzucht schon so oft gefährlich erwiesen 
haben. 

Industriell wird Magermilch sowohl in Deutschland als auch 
in Frankreich zur Bereitung von Kasein und sogen. Magerkäse be- 
nutzt. 

Bei der Kasein-Käsestoff-Fabrikation bringt man die Mager- 
milch zunächst in ein Gefäfs mit doppeltem, dampfbeheizten Boden und 
wärmt sie darin an. Sobald die Temperatur der Milch im Gefäls 63° 
erreicht hat, gibt man per 1000 1 Magermilch 1 1 Schwefelsäure zu. 
Es ist zu empfehlen, das Verhältnis zwischen Schwefelsäure und Ma- 
germilch etwas niedriger zu wählen, um die Koagulation zu verbessern. 
Ist letztere vollendet, so gibt man das Gemenge auf Blechfilter, auf 
denen es abtropft. In der Molkerei zu Pont-de-Roide (Indre-et-Loire) 
benutzt man als Filter ein Metallnetz, über das man eine Blechplatte 
legt. Nach ca. 24 Stunden ist das Kasein so hart geworden, dafs 
man es in Säcke kratzen und der weiteren Verwendung zuführen kann. 
Das so erhaltene Kasein enthält noch ca. 50%, Feuchtigkeit. 

Will man trockenes Kasein haben, so tut man das Koagulations- 
produkt in Porzellanschalen und wärmt diese langsam in Trocken- 
kammern an. Lebrasseur, Direktor der Sturtevant Company, 
hat zu diesem Zweck eine Kanaltrooknung konstruiert, in die 
man die Masse einbringt, und zwar befindet sie sich auf Horden, Fig. 84, 
Skz. 4 u. 5, welche von den Wagen w getragen werden. Die einzelnen 
Horden sind durch Balken s voneinander geschieden. Die Wagen werden 
durch die Öffnung p q in den Kanal geschoben und durch die t в wieder 
herausgezogen. Ein Ventilator v saugt Luft an und prefst sie in die 
mit Dampfspiralen versehene Wärmekammer c; dort wird die Luft 
erwärmt und gelangt so in die Kammer, welche sie entgegengesetzt 
zur Bewegungsrichtung der Wagen durchläuft. Für den Betrieb ge- 
nügen vier Wagen, von denen drei im Kanale und einer aulserhalb 
des Kanales sich befinden würden. 

Demselben Zwecke wie der Trockenkanal dient auch das Fouché- 
sche Verfahren, bei dem ein sog. Aerokondensator der wichtigste Teil 
ist. In diesem wird als Heizmittel Abdampf zur Wirkung gebracht 
und damit Druckluft erwärmt, die man dann in die mit Kasein be- 
ladenen Wagen hineinleitet. 

Ein anderes Verfahren der Kaseingewinnung basiert auf der An- 
wendung von Salzsäure. Das entstandene Koagulationsprodukt wird 
sorgfältig gewaschen; dann läfst man es abtropfen, schickt es durch 
eine Presse und trocknet schliefslich wie oben. 

Man erhält im Durchschnitt aus 2700 bis 2800 1 Magermilch 
100 kg Kasein. 

asein läfst sich aus der Magermilch schliefslich auch durch den 
Gerinnungsprozefs gewinnen, aber das so erhaltene Produkt ist, 
im Gegensatz zu dem durch den Fermentationsprozefs erhaltenen, un- 
löslich in leichten Alkalien und in Kalk. Nach Wagner, Fischer 
und Gautier erhält man trockenes Kasein von grolser Leichtigkeit 
und Porosität, wenn man eine alkalische Lösung von Kasein in gleich- 
mälsigen Prisen auf einer polierten Metallfläche, die man auf 100 bis 
105° erhitzt hat, ausbereitet. Das in der Lösung enthaltene Wasser 
verdampft dann sofort, und es bleibt ein dünner Überzug von trocke- 
nem Kasein zurück. Durch Bürsten wird dieser Überzug von dem 
Blech entfernt. 

Um Kasein in Pulverform zu erhalten, läfst man es noch 
über ein feines Sieb gehen. 

Die Verwendbarkeit des Kaseins hängt ab von der Ge- 
winnungsweise. 

Das mittels des sauren Verfahrens gewonnene Kasein löst sich 
in schwachen Alkalien und Atzkalk; jedoch wird das Präzipitat un- 
löslich durch Kochen und stellt ein Agglomerat erster Ordnung dar. 
Daraus rührt die Verwendung des Kaseins zur Fabrikation von kork- 
ähnlichen Produkten und, unter Zugabe passender Massen, zur Her- 
stellung von Elfenbein- und Meerschaumimitationen. 

Das lösliche Kasein wird als Appreturmittel gebraucht und 
zu diesem Zwecke einem Dissolat eines Alkalis oder eines alkalischen 
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Salzes beigemengt. Frisch koaguliert und mit gelöschtem Kalk ge- 
mengt, liefert es einen Zement von grofser Harte, der von den 
Böttohern sehr geschätzt wird. Mit gebeuteltem Kalk gemengt wird 
es als Mastixkitt und in Form einer Lösung mit gelöstem Borax 
als Leim benutzt. 

Lésliches Kasein besitzt übrigens einen hohen Nährwert und 
wurde beispielsweise in der englischen Armee in Form von kom- 
primierten Broten verwandt. Sein Wert ergibt sich daraus, dafs 
zu Zeit 1 kg Fleischpulver 4 frc., 1 kg Kaseinpulver aber nur 0,8 fre. 

ostet. 

Unter Benutzung von löslichem Kasein werden nun auch die sogen. 
milchaéhnlichen Nährstoffe, wie Plasmon, Caseon, Nutrose, 
Globon, Eukasine, Sanose, Sanatogen u. a. fabriziert; sie alle sind reich 
an Stickstoff, und die Fabrikanten schreiben ihnen allen einen be- 
sonderen Nährwert zu. Fast alle diese Stoffe enthalten das Kasein 
mit Natriumsalzen, verschiedentlich auch mit den Bikarbonaten ver- 
bunden. So wird beispielsweise ,,Caseon in der Weise hergestellt, 
dafs man in einem Malaxeur Kasein unter Wärmezufuhr mit doppelt- 
kohlensaurem Natron mengt und gleichzeitig einen Strom kohlensauren 
Gases einleitet. Die Temperatur wird dabei auf ca. 70° С gehalten. 
Ferner erhält man nach Liebrecht und Roehman die sogen. 
„Nutrose“, indem man 100 g Kasein, 2,3 g Natriumhydrat und 3 g 
Calciumchlorir mengt und das erhaltene Produkt mit Alkohol kocht. 
Es entsteht ein weilses Pulver, das sich im Wasser leicht löst. 

Das von Bauer & Co. in Berlin hergestellte „Sanatogen“ 
besteht nach Wagner, Fischer und Gautier aus 75%, Kasein und 
25 % Natriumglycerophosphat. 


Z. A.: Uber die Verwertung der Rückstände aus der Milchindustrie. 


Fig. 84. 


Das durch Pressen erhaltene Kasein ist, wie schon oben ange- 
deutet wurde, in Alkalien unlöslich; dagegen liefert es erhitzt und 
komprimiert eine durchsichtige Masse, die nach Beimengen von Färbe- 
mitteln zur Herstellung plastischer Gegenstände ähnlich dem 
Celluloid, Ebenholz, Horn, geflecktem Schildpatt ete. zu 
brauchen ist. 

Kasein, erhalten durch saure Fälluug und mit Aldahyt *) behandelt, 
wird unlöslich wie Gelatine und bleibt durchsichtig, so dafs man ев 
zur Fabrikation von Celluloid- und Hornimitationen verwenden kann. 
Alaun und Tannin (Gerbstoffsäure) machen das Kasein ebenfalls unlös- 
lich, verändern jedoch seine Transparenz. Pikrinsäure koaguliert 
Kasein und ermöglicht es, unter Zufügung von Tannenharz Ambra- 
(Bernstein) Imitationen herzustellen. 

Natriumkasein stellt eine sehr energisch wirkende Emulsion dar, 
die in der Pharmazie zur Fabrikation von solchen Mitteln benutzt 
wird, die sich andernfalls zu schnell trennen würden, wie Mandelöl, 
Brillantine, Leberthran und die sogen. Linemente. 

Die Kaseinmalerei fulst auf der Eigenschaft des Kaseins, mit 
ungelöschtem Kalk ein unlösliches Präzipitat zu bilden. Die Verwen- 
dung des Kaseins in der Malerei ist uralt; man arbeitet mit Kasein- 
farben der verschiedensten Art. So enthält ,,Scientific american“ 
folgendes Rezept für eine haltbare Farbe für äufseren Anstrich: mit 
1 Gallone saurer Milch oder Magermilch werden 1500 g._Portland- 
zement gemengt und das Ganze dann verstrichen. 

Hierher gehört such das sogen. Galalith, entstanden aus Kasein 
und Zinkoxyd, welches die Imitationen von Celluloid, Schildpatt, Bern- 
stein, Koralle und Elfenbein liefert und unter Anwendung eines ge- 
wissen Härteverfahrens hergestellt wird, das den alleinigen Fabrikanten 
des Galalithrohmaterials, Vereinigte Gummiwarenfabriken 
Harburg-Wien in Harburg a. d. E., patentiert ist. Zu einem 
Pfund Galalith sind ca. 30 1 entbutterter Milch erforderlich; die ge- 
nannten Fabriken sind vorläufig auf die Herstellung von Galalith aus 
ЗО bis 40 Mill. 1 Milch pro Jahr eingerichtet. 


*) Alkohol, dem Wasserstoff entzogen ist. 


Die Rückstände aus der Kaseinfabrikation lassen sich 
naturgemäls ebenfalls noch verwenden. So ist die nach Ausziehen des 
Kaseins verbleibende wässerige Magermilch noch zur Viehfütterung 
und zur Herstellung von Milchsaure brauchbar. Um Milchsäure 
zu erhalten, mengt man die Rückstände mit Milchferment und gibt 
kohlensauren Kalk in Pulverform zu, um so die sich bildende Milch- 
säure zu neutralisieren. Ohne diese Mafsnahme würde nämlich die 
Fermentation bei einem bestimmten Punkte der Ansäuerung aufhören. 
Das Kalklactat (milchsaurer Kalk) wird in der Folge durch Schwefel- 
säure zerlegt, wobei sich schwefelsaurer Kalk, welcher sich nieder- 
schlägt, und Milchsäure, welche in Lösung bleibt, bilden. Durch Äther 
oder ein anderes Dissolutionsmittel wird die Milchsäure ausgezogen 
und dann mittels Beinschwarz gereinigt und entfärbt. 

Ein wirtschaftlich besserer Effekt läfst sich dadurch erreichen, 
dafs man der Magermilch Melasse beimengt, weil der Invertzucker 
eine Gärung der Milch herbeiführt u. s. w. 

Die Milchsäure wird in der Medizin gegen Magenkrankheiten 
und in Form von Limonade als Aseptikum bei Darmkrankheiten 
und bei Infektionskrankheiten benutzt; in der Färberei be- 
nutzt man sie zum Beizen. 

Die sogen. konzentrierte Milch wird gleichfalls aus Mager- 
milch hergestellt, indem man letztere in Apparaten verdampft, Zucker 
zugibt und entweder Natriumkarbonat oder basische Phosphate bei- 
mischt. Das erhaltene Produkt hat eine sirupartige Beschaffenheit. 

(Schlufs folgt.) 


Kartoffelerntemaschine 
von Richard Klinkhardt in Wurzen i. Sa. 
(Mit Abbildung, Fig.85) Nachdruck verboten. 

Die durch einfache Handhabung, grofse Leistungsfahigkeit und 
leichten Gang sich kennzeichnenden Kartoffelerntemaschinen 
verbesserter Konstruktion der Maschinenfabrik Richard Klinkhardt 
in Wurzen i. Sa. werden in vier verschiedenen Ausführungen gebaut, 
und zwar: 1) mit Hintergestell, ohne Ausriicker, 2) ohne Hintergestell 
und ohne Ausriicker, 3) mit Hintergestell, doppeltem Vorgelege und 
Ausrücker und 4) mit Deichsel und selbsttatigem Ausrücker. Letztere 
Ausführung ist in Fig. 85 dargestellt. 

In einem durch Handhebel verstellbaren Rahmen ist die Fahr- 
räderachse gelagert, von der aus durch Zahnräderübersetzung die 
Bewegung des mit mehreren Armen versehenen Auswerfersterns ab- 
geleitet wird. An dem Rahmen sitzt, dem Auswerferstern vorgelagert, 
ein muldenförmiges Schar, das aus bestem Stahl gefertigt, bei der 
Vorwartsbewegung der Maschine die Kartoffelzeile in ihrer ganzen 


Fig. 85 


Kartofelerntemaschine von Richard Klinkhardt in Wursen i. S. 


Breite untergräbt und so die Kartoffeln hebt und lockert, die dann 
durch den Auswerferstern zur Seite geschleudert werden. Diese Ma- 
schinen werden auch mit Fangschirm geliefert, der so angebracht 
wird, dafs die Kartoffeln gegen ihn geworfen und von der mitge- 
rissenen Erde getrennt werden. 

Am Ende der Furche hebt der Führer mittels des in Fig. 85 
links ersichtlichen Hebels das Schar aus der Kartoffelzeile hoch, wobei 
zugleich die selbsttätige Ausrückung des Auswerfersterns stattfindet. 
Bei letzterem ist eine wesentliche Verbesserung zu erwähnen, dahin- 
gehend, dafs nach Lösung einer Schraube jeder Auswerferarm heraus- 
genommen und nötigenfalls gerichtet werden kann, beim Einsetzen 
können dann die Arme durch diese Schrauben wieder derart festge- 
zogen werden, dafs ein Lockerwerden nicht zu befürchten ist. 

Die Zahnräder, Wellen und Lager sind mit Schutzvorrichtungen 
versehen und damit vor dem Zutritt von Staub und Feuchtigkeit ge- 
schützt. Für den Transport der Maschine nach dem. Feld werden die 
aus Fig. 85 ersichtlichen Eingriffssporen der Fahrräder durch Reifen 
abgedeckt. 

Die Leistung dieser 300 kg wiegenden Maschine beläuft sich auf 
1--2 ha pro Tag. 
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Die Plansichter-Dunstputzmaschine „Zephyr“. 
Von В. Koerner in Budapest. 
(Mit Abbildung, Fig. 86.) Nachdruck verboten. 


Bei dem Absieben des Mahlgutes mittels eines Plansichters er- 
folgt, wie bekannt, schon von selbst eine Schichtung des Sichtgutes 
suf dem Siebe nach spezifischem Gewicht, indem sich die leichteren 
Teile auf dem mit Sichtgut belegten Siebe, infolge der Kreisschwing- 
bewegung des Siehes nach der Oberfläche des Sichtgutes bewegen. 
Man kam nun auf die Idee, diesen Vorgang mittels eines Saugluft- 
stromes, in der Richtung von unten nach oben durch die Maschen 
des Siebes, noch zu unterstützen. — Der Fabrikant J. Wörner in 
Budapest hat kürzlich eine Dunstputzmaschine durch Kom- 
bination eines Plansiebes mit einem darüber angeordneten Rost 


Weg ohne Ende, so dafs der letzte Querkanal an dem einen Ende 
des Siebes mit dem ersten Querkanal an dem anderen Ende ver- 
bunden ist. Der Siebrahmen b kann beispielsweise sechzehn Quer- 
kanäle besitzen, diese zu je zwei in acht Teile zerlegt sein, und 
jeder Teil mit einer anderen Nummer Seidengewebe bespannt werden. 
Die Bespannung ist an dem Ende des Siebes, wo sich der Einlauf be- 
findet, am feinsten, und wird mit je zwei Kanälen nach dem entgegen- 
gesetzten Ende zu, immer weiter. 

Unter dem Siebrahmen b liegt in einer angemessenen Entfernung 
ein Sammelrahmen g, der das durchgesiebte, geputzte Mahlgut sammelt 
und den Ausläufen k zuführt. Beide Rahmen sind fest miteinander 
verbunden. 

Über dem Siebrahmen ist in einer entsprechenden Höhe ein Rah- 
men oder Rost 1 mit eigenartig geformten Querkanälen angeordnet. 
Letztere haben einen Y-förmigen Querschnitt, wobei die eine Seite 
дез У senkrecht steht. Die Kanäle fördern die in sie eintretenden 
leichteren Produkte nach dem einen Ende resp. der einen Seite des 
reohteckigen Siebes. Die Querkanäle sind in entsprechenden Abständen 
nebeneinander angeordnet, so dafs zwischen ihnen Luftströme hin- 
durchgeleitet werden können. Die durch die Abstände der Querkanäle 


Fig. 86. Z.A.: Die Plansichter-Dunstputzmaachine „Zephyr“. 


von Fangkanälen und einem Sauger konstruiert, welche nach 
diesem Prinzip arbeitet. 

Die Maschine, „Zephyr“ genannt, besteht in ihren Hauptteilen 
aus einem Kurbelantrieb a, Fig. 86, mit einem von diesem ange- 
triebenen Plansieb b, welches durch ein Gehäuse с überdeckt ist, und 
aus einem, über den Plansieb angeordneten Sauger f, mit einem 
Sauger und Plansieb verbindenden, in eine entsprechende Anzahl 
Abteilungen geteilten Saugrohr e, mit Windreguliervorrichtungen d. 

Je nach den Raumverhältnissen kann diese Gruppierung der Haupt- 
teile als hängende Maschine nach Skz. 3 u. 4 oder als stehend-hangende 
Maschine nach Skz. 1 u. 2, Fig. 86, ausgeführt werden. Bei der 
ersteren Ausführung können die fertigen Produkte in derselben Etage 
abgesackt werden, während bei der letzteren die geputzten Produkte 
in der darunter befindlichen Etage abgesackt werden. 

Der Antrieb der Maschine erfolgt am Sauger f. Von der Sauger- 
welle wird mittels eines über zwei Rollen z laufenden Riemens die 
Kurbelwelle des Plansiebes angetrieben, wobei der Riemen auf dem 
Schwangrad läuft, welches gleichzeitig als Riemenscheibe ausgebil- 

et ist. 

Die wesentlichsten Bestandteile der „Zephyr“ sind: das Plansieb, 
welches an dünnen Stäben i pendelnd aufgehängt ist und die un- 
mittelbar über und unter diesem angeordneten und mit ihm starr 
verbundenen Teile, wie der darüberliegende Rost von Kanälen und 
das das Plansieb sowie den Rost seitlich und nach oben dicht um- 
schliefsende Gehäuse; endlich gehört dazu der unter dem Siebrahmen 
b in einem entsprechenden Abstand angeordnete Sammelrahmen g. 

Der rechteckige Siebrahmen b ist in Querkanäle zerlegt, und 
diese bilden mit einem, an einer Seite befindlichen Lüngskanal einen 


gebildeten Querschlitze sind mit halbkreisférmigen, die hohle Seite 
nach unten gekehrten, Bedachungen p bedeckt. Letztere sind jedoch 
во hoch über den Enden der Y-förmigen Querkanäle angeordnet, dafs 
zwischen den ersteren und letzteren ebenso breite Horizontalschlitze 
entstehen, die der Gröfse der Vertikalschlitze der Querkanäle ent- 
sprechen. 

Beide, Sieb- und Sammelrost, sind mit einem entsprechend hohi 
dichtschliefsenden, dünnwandigen, leichten Gehäuse q überbaut un 
hermetisch abgeschlossen. 

So wie das Sortiersieb, in beispielsweise acht Abteilungen zerlegt 
ist, deren Teile mit Geweben verschiedener Maschenweiten bespannt 
sind, gleich so ist auch das über dem Sortiersieb angeordnete Gehäuse o 
in ebenso viele Abteilungen durch Zwischenwände q zerlegt. Jede 
Abteilung ist mittels eines beweglichen Saugrohres o, teils aus Blech, 
teils aus dickem Barchentstoff bestehend, mit den Saugstutzen d des 
Saugrohres e verbunden. In jeder Abteilung des Gehäuses ist unter 
dem Saugloch noch ein Saugkasten r angeordnet, dessen Seiten Prall- 
wände bilden, an denen sich Kleienteile, die der Saugluftstrom mit 
sich fortführte, ablagern, und von wo sie in die Querkanäle des Rohres 
geleitet werden. 

In den Saugstutzen d des Seugrohres e sind Windreguliervorrich- 
tungen s angeordnet, welche zum Regulieren der Stärke der Saugluft- 
ströme dienen. 

Das Reinigen der Dunste geschieht in folgender Weise: 
Die ungereinigten, aber mehlfreien Dunste gelangen bei dem Einlauf 
auf das Sicht- oder Sortiersieb der Maschine. den Kanälen des 
Siebes verteilt es sich in gleichmäfsig dicken Schichten, so dafs die 
Bespannung des Siebes überall gleich/dick belegt „erscheint. Infolge 
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der Kreisschwingbewegung des Sortiersiebes legen sich die leichteren 
Teile des zu putzenden Gutes von selbst unten hin, während die schwe- 
reren, also besseren Teile sich nach oben bewegen; zuerst fallen hier- 
bei die feineren und dann die gröberen durch die verschiedenen 
weiten Maschen der Bespannung, und werden somit nach Korngrofse 
sortiert. Den Vorgang les Absonderns der leichten Teile nach oben 
unterstützt ein Sauglaftstrom, welcher durch den Spalt zwischen Sieb- 
und Sammelrahmen eintritt, durch die Maschen der Siebbespannung von 
unten nach oben hindurchdringt und die leichteren Teile des zu putzen- 
den Gutes nach oben hebt. Je nach dem spezifischen Gewicht dieser 
Teilchen, werden diese vom Luftstrom mehr oder weniger hoch ge- 
hoben. Da nun aber die Luftströme zwischen den Querkanälen und 
deren Abdeckungen hindurchstreichen müssen, um nach den Saug- 
stutzen d und dem Sauger f zu gelangen, so werden die leichten Teil- 
chen mehr oder weniger denselben Weg nehmen. Die schwereren 
Teile werden sich aber, nachdem sie über die Querkanäle gehoben 
wurden, ablagern, weil die Luftgeschwindigkeit oberhalb der Kanäle 
in dem freien Raum bedeutend kleiner wird, als sie zwischen den 
nahe gruppierten Querkanälen war. Die nur zurückfallenden Teilchen 
fallen in die Querkanäle 1 resp. Auffang- oder Sammelkanäle 1. In 
diesen, gegen den Luftstrom geschützt, werden sie nach einer Seite 
des Kanalrostes befördert und gelangen in einen Sammelkanal seitlich 
des Rostes, in welchem sie zam Auslauf n befördert werden. Leich- 
tere Teile fangen sich an den Prallwänden r unterhalb der Saug- 
öffnung des Gehäuses und gelen ebenfalls zurück in die Quer- 
kanäle 1. Die allerleichtesten Flugkleinteilchen nehmen den Weg zum 
Sauger f und werden von dort in einen Staubsammier geblasen. Die 
geputzten Produkte verlassen die Maschine durch die Rohre m. 

Zufolge der grofsen Bewegungsenergie, welche das zu putzende 
Gut auf der Siebfläche, mittels der Bewegung des Plansichters erlangt, 
ist einerseits die Sortierung eine scharfe, anderseits wird das Gut in- 
folge der mehrfachen und verschiedenartigen Bewegung auf dem Siebe 
gut und oftmals besaugt. Die flaumigen Teile, welche den besseren 
schweren Teilen, teilweise vermöge ihrer leichten Beschaffenheit an- 
haften, werden hierbei abgelöst und vom Luftstrom entfernt. Die 
gleichmafsige Bedeckung der Siebfläche durch das Sichtgut trägt eben- 
falls sehr viel zur intensiven Reinigung des Gutes bei. 


Über nasse Getreidereinigung 
nach dem Steinmetzschen Verfahren. 
Von Ing. F. Hermann in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 87) Nachdruck verboten. 


Während die Ansichten über das jeweilig zweckentsprechendste 
Mahlverfahren heute ziemlich übereinstimmen, geben die Meinun; 
über die vorteilhafteste Art der Vorbereitung des Getreides, also 
Reinigung und des Schälens noch weit auseinander. 

Auf der einen Seite glaubt man mit einem oberflächlichen Schälen 
des gesiebten Getreides auszukommen, während von anderer Seite 
ein möglichst eingehendes Schälen als unerläfsliche Vorbedingung für 
eine gute Ausbeute angesehen wird. Das letzte Ziel einer vollkommenen 
Getreidereinigung ist es jedenfalls, diese soweit auszubilden, dafs schon 
hier alle die Teile des Kornes, welche die Qualität des zu erzeugenden 
Mehles ungünstig beeinflussen, entfernt werden, der eigentliche Mehl- 
kern aber mit der ihn umschliefsenden Kleberschicht möglichst un- 
versehrt erhalten bleibt, um das Abscheiden der losgelösten äufseren 
Schalen und der Verunreinigungen zu erleichtern. Sobald es gelingt, 
das Getreide so zu reinigen, е! sich das nachfolgende Zerkleinerungs- 
verfahren, das eigentliche Mahlen, ganz erheblich vereinfachen lassen, 
da die gesamte Griefssauberei entbehrlich wird, wenn ein vollständig 
gereinigtes, von seinen äulseren Schalen befreites Korn zur Verfügung 
steht. Doch nicht nur vom rein mithlentechnjschen Standpunkte aus, 
sondern such im Interesse der Nährkraft des Brotes ist eine solche 
Vorbereitung des Kornes zu empfehlen, da durch sie die Möglichkeit 
gegeben ist, den für die Ernährung so wichtigen Kleber dem Mehle 
zu erhalten. Bei der jetzt gebräuchlichen Methode der Mehlgewinnun, 
erscheint das ausgeschlossen, da das Mahlverfahren ja ausschliefslic 
darauf gerichtet ist, aus den sorgfältig geputzten Griefsen ein möglichst 
weifses Mehl zu gewinnen, ein Mehl, das zwar von fremden Verun- 
reinigungen und von den Bartchen und den äufseren unverdaulichen 
Häuten des Kornes ziemlich vollständig befreit ist, dem aber auch der 
Kleber fast ganz fehlt, der, wie bereits erwähnt, für den Nährwert 
und auch für die Backfähigkeit des Mehles die gröfste Bedeutung be- 
sitzt. Dafs der Kleber heute zum gröfsten Teil der Kleie zugeführt 
wird, wodurch diese als Viehfutter im Werte steigt, kann nicht in 
Betracht kommen, da es immer die vornehmste Aufgabe der Müllerei 
sein mufs, ein gutes und nahrhaftes Mehl herzustellen, gegen welche 
die Möglichkeit einer etwas mehr oder weniger guten Verwertung der 
Abfallstoffe ohne Belang ist. Noch einen dritten wesentlichen Vorteil 
bringt ein möglichst vollkommenes Schälen des Kornes vor dessen 
Zerkleinerung. Die Bärtchenhaare und die äufseren holzigen Hüllen 
des Getreidekornes bilden einen vorzügliohen Nährboden für Pilzkeime 
aller Art. Da das Getreide nun auf dem Halme, beim Einernten und 
Lagern reichlich Gelegenheit hat, schädliche Keime aufzunehmen, so 
ist es abgesehen von der gröfseren Reinlichkeit auch vom Standpunkte 
der Gesundheitslebre aus das richtigste, Bartchen und Hülle möglichst 
frühzeitig und möglichst vollkommen von dem Kerne loszulösen. Zwar 
werden auch nach der gebräuchlichen Methode die Schalen von dem 
Mehle gut getrennt, doch dürfte das Beieinanderlagern der verschiedenen 


Griefse und der Kleie gleicher Korngröfse, die zunächst gemeinsam 
esichtet und dabei indlich durcheinander gewirbelt werden, 
ygienisch nicht einwandsfrei sein. 

Bei der fast ausschliefslich im Gebrauch stehenden trockenen 
Reinigung des Getreides ist ein wirkliches Schälen des Getreidekornes 
ohne Zerstörung des Kernes nicht durchführbar. Man begnügt sich 
daher in vielen FäMen damit, das Bärtchen und den dem Korn äufser- 
lich anhaftenden Schmutz durch Schleifen und Bürsten nach Möglich- 
keit zu entfernen. Beim eingehenderen Schälen wird wohl auch ein 
Teil der Schalen und Keime vom Kern getrennt; anderseits wird es 
sich aber bei der stärkeren Inangriffnahme nicht vermeiden lassen, 
dafs ein Teil des Getreides schon vermahlen wird, was einen Verlust 
bedeutet, da das bei der Reinigung erzeugte Mehl sich nur schwer 
und unvollkommen von den Verunreinigungen und Schalen absondern 
älst. 

Um das Getreide wirksamer zu reinigen, ist schon seit langem 
und von den verschiedensten Seiten ein Waschen desselben befür- 
wortet worden. Das Waschen erleichtert jedenfalls ein Ablösen der 
Schmutzteile und ermöglicht auf bequeme Weise eine recht voll- 
kommene Sichtung, da bei dem in etwas bewegtes Wasser einge- 
führten Getreide zunächst die spezifisch schwersten Körper, also Ver- 
unreinigungen wie Eisen und Sand, sodann die vollgewichtigen, später 
die leichten Körner zu Boden sinken, während taube Körner und 
Schmutzteile sich im Wasser schwebend erhalten und mit diesem beim 
Wasserabflufs entfernt werden. Bei dem ausgebildeteren der im Laufe 
der Zeit bekannt gewordenen Waschverfahren wird dieses Verhalten 
mit Erfolg zum Sortieren des Getreides ausgenutzt, indem ähnlich wie 
beim Sichten durch einen Luftstrom die mit verschiedener Geschwindig- 
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keit niedersinkenden Teile gesondert aufgefangen werden. Grofse 
Schwierigkeit macht bei einem gründlichen Waschen des Getreides, 
das mit einem vollständigen Einweichen des Kornes verbunden ist, 
das nachfolgende Trocknen, und ist das der alleinige Grund, dels 
sich das Waschverfahren trotz seiner offenbaren Vorteile nur ver- 
einzelt, vor allem bei dem harten und oft stark verunreinigten über- 
seeischen Weizen einzubürgern vermochte. IE 

Stefan Steinmetz in Kreuznach hat wohl als erster ein 
Reinigen des genetzten Getreidekornes auch in der 
Roggenmüllerei praktisch eingeführt. Bei dem von ihm vo 
schlagenen und angewandten Verfahren-wird das nach üblicher Methode 
gut vorgereinigte Korn nur kurz genetzt, also nicht eingeweicht, 
und dann sofort geschält. Da bei diesem kurzen Netzen zunächst 
nur die äufsere holzige Hülle des Kornes Feuchtigkeit aufnehmen 
wird, der unmittelbar nachfolgende Schälprozefs diese Hülle aber 
nach Möglichkeit vollkommen entfernt, so ist die Annahme wohl be- 
rechtigt, dafs der Feuchtigkeitsgehalt des geschälten Kornes nicht 
erheblich von dem des ungenetzten abweichen wird, was auch durch 
Bestimmung des Wassergebaltes von aus verschiedenen Teilen der 
Steinmetzschen Entbüllangsmaschine entnommenen Proben nachge- 
wiesen wurde. 

Die Ergebnisse einer derartigen Bestimmung enthält folgende 
Tabelle: 


| 100 g Roggen | 100g Weizen 


Entnahmestelle aus der Maschine aushalten sathalten: 


(e toste] ax 

asser | Teile SH 
Getreide vor Eintritt in die Maschine . 16,2 | 84,7 | 15,3 
Befeuchtet, gleich hinter der Wäsche . 25,7 | 75,7 | 24,3 
Beim Austritt aus der Zentrifuge . . . 21,3 | 79,9 | 20,1 
Erste Scheibe der Enthülsungs-Maschine. 20,0 | 81,5 | 18,5 
Mittel-Scheibe ,, ” “ 16,1 | 84,5 | 15,5 
Fertig enthülstes Getreide . . . . . . 16,3 | 84,1 | 15,9 


Ein Beispiel dafür, wie das Enthülsungsverfahren nach Steinmetz- 
scher Methode durchgeführt werden kann, gibt das kürzlich auf den 
Namen der Firma „Steinmetz-Backhaus, G. m. b. Н. іп Kreuz- 
nach“ erteilte Patent 160600, welches eine Einrichtung zum Nafe- 
schälen und Enthülsen von Getreide zum Gegenstand hat. 
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Das Getreide, welches dem Einlauf a, Fig. 87, zugeführt wird, 
begegnet daselbst einem aus Rohr w ausströmenden Wasserstrahl und 
gelangt dann in eine stehende Schleudervorrichtung A, die vermöge 
ihrer Drehung das Schmutzwasser ausschleudert, das Getreide dagegen 
in bekannter Weise nach aufwärts fördert, um es durch Rohr b in 
die eigentliche Schälvorrichtung überzuführen. Die Sehälvorrichtung 
besteht im wesentlichen aus einem geschlossenen Mantel mit rauher 
Innenfläche und einer Vielkanttrommel, die zweckmälsig nur fünf 
oder sechs Kanten hat, um zwischen Mantel und Trommel gröfsere 
Hohlräume von segmentartigem Querschnitt zu schaffen, in welchen, 
während ihre Lage gewechselt wird, das Getreide gegen die undurch- 
lässigen Wände gedrückt und dabei von den ebenen Flächen des Viel- 
kantes abgerieben wird, wobei infolge des Druckes das äulserlich an 
den Körnern anhaftende Wasser zwischen Hülsen und Kern gedrückt 
wird und dadurch die ersteren gelockert werden. Durch einen Über- 
laufkanal C wird das auf diese Weise behandelte Getreide in die Ent- 
hülsungsvorrichtung с übergeleitet. Hier werden die Hülsen mittels 
Schlagleisten losgelöst, wobei die Schleudertrommel gleichzeitig als 
Ventilator ausgebildet ist, welcher von der Stirnwandung d des Mantels 
Aufsenluft ansaugt und diese mit den leichten Hülsenteilen in ein 
Druckrohr h bläst. Zu diesem Zwecke hat der Mantel auf seiner 
ganzen Länge einen entsprechend breiten Spalt h,, an welchen das 
erwähnte Druckrohr h angeschlossen ist. Die weitere Fortleitung der 
Hülsen kann dann gegebenenfalls staubfrei durch einen besonderen 
Saugventilator geschehen. Die enthülsten Getreidekörner schaffen sich 
vermöge ihres Eigengewichtes und des im Innern der Schleuder herr- 
schenden Druckes Ausgang aus der Enthülsungsvorrichtung, indem sie 
die Gewichtsklappe überwinden, und kommen hierauf in eine Schnecke 
f, in welche ein Wasserzuflufsrohr zur abermaligen Benetzung des Ge- 
treides mündet. Der Hahn der Wasserleitung w, kann hierbei mit 
der Gewichtsklappe е derart in Verbindung gebracht werden, dafs 
entsprechend der ausströmenden Körnermenge mehr oder weniger 
Wasser selbsttätig zufliefst. Von der Schnecke f aus erfolgt die letzte 
Behandlung’ der Körner durch eine an diese angeschlossene Polier- 
schleuder D, die ähnlich wie die vorher beschriebene Enthülsungs- 
schleuder ausgebildet ist, demzufolge die Körner durch Ansaugung 
frischer Luft von aufsen getrocknet und die durch Reibung losgelösten 
Schmutzbestandteile durch einen zu der Achse parallel gehenden Spalt k, 
hindurch in ein Druckrohr k geblasen werden, worauf die vollständig 
gereinigten Körner die Einrichtung durch den Auslauf g verlassen. 
Die Vorteile, welche ein auf die beschriebene Art behandeltes, 
d.h. auf nassem Wege enthülstes und gereinigtes Korn bei seiner 
Zerkleinerung und Verwertung gegenüber dem auf trockenem Wege 
igten bietet, sind bereits erwähnt worden. Die Steinmetz-Back- 
haus-Gesellschaft hofft, dafs das von ihr angewandte Reinigungsverfahren 
insbesondere den kleinen Mühlen die Möglichkeit gibt, gegenüber den 
mit allen Vorteilen der Hochmüllerei arbeitenden Grofsbetrieben kon- 
kurrenzfähig zu bleiben, da das nach diesem Verfahren gereinigte Korn 
auch bei einfachem Mahlverfahren ein reines und nahrhaftes Mehl 
gibt. Die Gesellschaft macht dabei den jedenfalls beachtenswerten 
Vorschlag, dafs diese Mühlen, sofern sie in der Nähe von Städten 
liegen, sich gleichzeitig mit der Brotfabrikation befassen sollten. — 
Sie selbst kann in dieser Hinsicht als Beispiel gelten, da sie aus dem 
nach ihrem Verfahren gereinigten Getreide nicht nur Mehl, sondern 
auch Brot und Zwieback herstellt und vertreibt. 

Heute schon darüber urteilen zu wollen, ob das Verfahren der- 
einst dazu berufen sein wird, die herrschende Art der Getreide- 
reinigung zu verdrängen, wäre wohl verfrüht; jedenfalls bringt das- 
selbe aber vom mühlentechnischen und vor allem hygienischen Stand- 
punkte so viele neue Gesichtspunkte, dafs sich von gänzlich unbe- 
teiligter Seite unternommene Versuche im Grofsen empfehlen dürften, 
und das um so mehr, als die Gesellschaft durch ihren eigenen Betrieb 
den Beweis liefert, dafs die von ihr verfolgten Ziele sich in der 
Praxis erreichen lassen. 


Mehlmischmaschine 
von Fürmeyer & Witte in Cassel. 
(Mit Abbildung, Fig. 88.) Nachdruck verboten. 


Auf der Jubiläums-Gewerbeausstellung zu Cassel hat 
die Maschinenfabrik und Mühlenbauanstalt Fürmeyer & Witte eine 
Mehlmischmaschine Pat. 153009 im Betriebe, die sich in der 
Hauptsache durch Anwendung einer vertikalen Kegelschnecke als Trans- 
portorgan und eines zylindrischen, statt eines eckigen Kastens kenn- 
zeichnet. 

Der zylindrische Kasten hat, wie Fig. 88 erkennen lälst, einen 
konischen Boden und enthält in der Mittelachse eine stehende Schnecke, 
deren Durchmesser sich von oben nach unten ständig verjüngt. Da- 
durch erhält die Schnecke eine bedeutende Transportfähigkeit, welche 
in der Weise ausgenutzt wird, dafs die Schnecke Mehl aus den unteren 
Schichten im Zylinder entnimmt, nach oben treibt und über dem 
Mis {е ausbreitet. Das aber hat zur Folge, dafs sich der ganze 
Inhalt des Zylinders, soweit er im Zentrum liegt, in auf- 
steigender, soweit er am Umfange liegt, in niedergehender 
Bewegung befindet. 

Die Schnecke empfangt ihren Antrieb von einer horizontalen Welle 
aus durch konische Räder. 

Unten ist an den Zylinder ein Auslauf angeschlossen, der es erlaubt, 
das Mischgut einem Elevator zuzuführen, von dem es dann hoch ge- 
hoben und oben wieder in den Mischkasten geschüttet 


wird. Die damit stattfindende doppelte Bearbeitung des Gutes 
sichert eine sachgemifse Mischung desselben. 

Dem Elevator fällt naturgemäfs auch das Aufgeben des frischen 
Mehles zu. Er entnimmt dieses aus einem Einschüttrichter, über 
dessen Boden eine Transportschnecke angeordnet ist. Letztere empfängt 
ihre Bewegung von der Welle über dem Mischkasten und sorgt dafür, 
dafs alles Kë aus dem Trichter in den Elevator abfliefst. 

Vergleicht man mit der Arbeitsweise der vorliegenden Mischmaschine 
die Vorgange, welche sich in einer Maschine mit quadratischem oder recht- 
eckigem Mischkasten vollziehen, so erkennt man sofort die Überlegenheit 
des neuen Verfahrens. Mischmaschinen, bei denen der Mehlablauf durch 
eine Speisewalze bewirkt wird, haben, da ihr Kasten eckig ist, immer 
den Übelstand, dals 
die unten entnomme- 
nen Mehle, welche 
durch einen Elevator 
oben wieder in den 
Behälter aufgegeben 
werden, sich eine Art 
Strafse durch dessen 
Inhalt bahnen: d. h., 
es führt ein gewisses 
Quantum Mehl einen 
ständigen Kreislauf 
aus, während der Rest 
an den Umfassungs- 
wänden gewissermafsen 
haften bleibt ; erst beim 
Entleeren derMaschine 
fallen diese Teile in 
die Schnecke. Die Mi- 
schung bleibt deshalb 
stets eine unvollkom- 
mene. Anders bei der 
neuen Maschine. Hier 
befindet sich der ganze 
Inhalt des Mischzylin- 
ders in Kee 

ewegung, dafs der 
Kern des Mischgutes 
nach oben geschraubt 
wird, sich, oben ange- 
kommen, ausbreitet, 
und an den Wandungen 
wieder nach unten wan- 
dert. Durch den Aus- 
lauf verläfst er die 
Maschine. Die letztere 
ist übrigens auch zum 
Mischen von Farben 
verwendbar. 
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Fig. 88. 2. A.: Mehlmischmaschine von Fürmeyer $ Witte 
in Cassel. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 89.) 
Backofen von Bernhard Oelrichs in Frankfurt a.M. 
D. R.-P. 137112. (Fig. 89.) Die Backräume werden durch die neben- 
einander liegenden Hohlgefäfse a bezw. b gebildet, durch welche 
die Heizgase streichen. 
Staubsammler, 
bei dem die Staub- 
luft nacheinander ein 
durch zwei Walzen 
auf- bezw. abge- 
wickeltes Filtertuch 
und ein gelochtes 
Blech durchströmt 
von Albert Krautz- 
berger in Fried- 
land, Bez. Breslau. 
D. R.-P. 162091. Staub- 
sammler, bei dem die 
Staubluft nacheinan- 
der ein durch zwei 
Walzen auf- bezw. ab- 
gewickeltes Filtertuch 
und ein gelochtes Blech 
durchströmt, dadurch 
gekennzeichnet, dals 
mehrere Filterelemen- 
te, welche je aus einem 
Filtertuch und einem 
gelochten Blech bestehen, hintereinander geschaltet und die Filter- 
tücher an ihren Enden mit Bändern versehen sind, so dals jedes Filter- 
element unabhängig von den übrigen Filterelementen für sich ver- 
wendet werden kann und Staubteilchen von verschiedener Beschaffen- 
heit getrennt voneinander in einer ‚Vorrichtung nacheinander aufge- 
fangen werden köngen. 


Fig. 89. Backofen von Bernhard Oelrichs in Frankfurt а. М. 
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Gärungsindnstrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie, 


Extraktbemesser 
ausgeführt von Oscar Kühn in Berlin C. 
(Mit Abbildung, Fig. 90) Nachdruck verboten. 


Dem Braumeister Josef Wild wurde eine bemerkenswerte Vor- 
richtang zur Kontrolle des Extraktgehaltes der einzelnen Läuterhähne 
bei Nachwürzen patentiert, worüber er in der „Zeitschrift für das 
gesamte Brauwesen‘ wie folgt berichtet: 

Um gleichmälsige Ausbeuten zu erzielen, müssen die einzelnen 
Läuterhähne von dem bedienenden Biersieder einer fortwährenden 
Prüfung unterzogen werden. Diese Prüfung geschieht entweder mittels 
des Auges oder mittels der Zunge. Das Auge kann dieser Aufgabe 
nur 80 lange nachkommen, als tatsächliche Farbendifferenzen zu kon- 
statieren sind. Diese Differenzen der Farbe werden aber um so 

eringer, je mehr der Lauterprozefs bei den Nachwiirzen vorschreitet ; 

ei dunkeln Wiirzen ist der Unterschied länger, bei hellen Würzen 
sehr bald nicht mehr festzustellen. Wer über einen fein ausgebildeten 
Geschmack verfügt, wird mit diesem noch eine Zeit lang ganz gut 
zurechtkommen; aber im Laufe des Prozesses stumpft sich auch dieser 
Sinn ab, und es bleibt zur Kontrolle nichts anderes übrig, als zum 
Saccharometer zu greifen. 


eine Zeit lang oder periodisch sehr wenig oder sehr viel Extrakt. 
Man hat nun nicht mehr nötig, sein ganzes Augenmerk auf die 
Prüfung und richtige Einstellung der Hähne auf Grund fortwähren- 
der Schau- und Kostproben zu richten; vielmehr kann man bei 
dem stets klaren und übersichtlichen Läuterbild seine Aufmerksam- 
keit den Ursachen widmen, welche dieses Bild hervorbringen, und 
mit deren Erkenntnis ist es nicht schwer, sie zu beseitigen. Dem 
Braumeister wird durch die Vorrichtung die Übersicht sehr erleich- 
tert; denn er vermag in zwei Sekunden den jeweiligen Stand der 
Läuterarbeit zu übersehen und kann unmittelbar seine Direktiven 
folgen lassen. 

Mit der Verbreiterung der Läuterfläche hat die Zahl der Läuter- 
habne zugenommen; meist münden zwei Abläufe in einen einzigen 
Ilahn. Etwas Vollkommenes ist dies nicht; denn wer kann, wenn z. В. 
der Hahn 4°], В zeigt, feststellen, ob jeder der Leiden Abläufe eben 
dieses Gewicht hat, oder ob nicht etwa der eine 6%, der andere 2%, 
anzeigen würde. Die Frage ist nun, ob es den Fabrikanten nicht ge- 
lingen könne, zwischen dem Läuter- und dem Bottichboden ebenso 
viele Kammern zu schaffen, als Hähne vorhanden oder notwendig sind, 
Kammern, die einigermafsen abgedichtete Läuterabteilungen darstellen 
würden, denen darüber ebenso viele und ebenso grofse Treberabtei- 
lungen entsprechen? In diesem Falle würde jeder Hahn, jede Kammer, 
jede Treberabteilung gewissermafsen einen Läuterbottich für sich dar- 
stellen, und mit der Extraktkontrolle jedes einzelnen Läuterhahnes 
würde sich der Abläuterungsprozefs noch präeiser und erschöpfender 
durchführen lassen. * 

Es ist klar, dafs die über und zwischen den’,Trebern lagernde 
Wasserschicht im allgemeinen das Bestreben 
hat, auf dem kürzesten Wege, also senkrecht 
nach abwärts zu ziehen. Man hat daher den 
Zwischenraum zwischen Läuter- und Bottich- 
boden so klein wie möglich gewählt, um seit- 
liche Zuflüsse in nicht gewünschte Ablauf- 
gebiete einzuschränken. Würden diese seit- 
lichen Zuflüsse durch eine geeignete Konstruk- 
tion des Bodens ganz aufhören, so mülste 
die Arbeit noch rationeller verlaufen. Man 


Fig. 90. 


Die Saccharometer in der Brauerei werden gewöhnlich auf 14° R 
eeicht; es mufs also, will man die, übrigens meist mangelhaft abge- 
esene Korrektionstabelle umgehen, die Nachwürze jedes einzelnen 
Läuterhahnes auf die Normaltemperatur abgekühlt werden. Diese 
Manipulation ist nicht nur mühsam und zeitraubend, sondern gestattet 
überhaupt keinen Überblick; denn bis alle Hahnproben durchgewogen 
sind, hat sich die Sachlage schon wieder so einschneidend verändert, 
dafs die Hahneinstellung längst illusorisch geworden ist. 

Schneller und einfacher kommt man allerdings weg, wenn man 
ein Saccharometer verwendet, das auf die Temperatur der abflielsen- 
den Nachwürzen geeicht ist; aber ein klares Bild bekommt man auch 
hier nicht. 

Das Wildsche Verfahren besteht darin, dafs jeder einzelne 
Läuterhahn unter fortwährender Saccharometer-Kon- 
trolle steht. Dies wird durch die in Fig. 90 dargestellte Vor- 
richtung ermöglicht, welche aus dem Würzehähnchen b, dem Würze- 
zuführungsröhrchen с, der ungleichschenkeligen U-Röhre a und dem 
Saccharometer d besteht. 

Das dicht hinter dem Läuterhahn an die Wiirzeleitung ange- 
schlossene Hähnchen leitet von dieser abzweigend, einen ganz kleinen 
Teil der Würze über das Röhrchen nach dem längeren Schenkel des 
U-Rohres, um in dem kürzeren Schenkel hochzusteigen und fort- 
während überzufliefsen. In diesem kürzeren Schenkel spindelt dauernd 
ein auf die Läutertemperatur geeichtes Saccharometer. 

Diese Abzweigung sowie geeignete Dimensionen der einzelnen 
Vorrichtungsteile verhindern jedweden Auftrieb, sowie unerwünschte 
Bewegungen des Saccharometers. 

Dr den Biersieder ist es eine einfache Sache darauf hinzu- 
arbeiten, dafs alle Hähne Würzen mit womöglich gleichem Extrakt- 
gehalt liefern, und gegen Schlufs des Abläuterns wird er nur jene 
Hähne laufen lassen, die noch’ Extrakt bringen, während er die 
anderen ganz schliefsen wird. Aufserdem ist "er aber in der Lage, 
durch fortwährende leichte und übersichtliche Prüfung der wechseln- 
den Extraktanzeigen den Ursachen nachzuspüren, welche diese 
Extraktdifferenzen bedingen. Der eine oder der andere Hahn liefert 


2. A.: Extraktbemesser ausgeführt von Oscar Kühn in Berlin. 


hilft sich gewöhnlich über diesen Übelstand 
hinweg, indem man öfter aufhackt. Viele 
jedoch sind ausgesprochene Gegner des zwei- 
maligen oder gar dreimaligen Aufhackens, es 
liegt etwas Widersinniges in dieser Prozedur. 
Nicht nur, dafs man die Nachwürze überhaupt 
weniger klar nach der Pfanne bringt, pumpt 
man oben drein beim Aufziehen verschiedene 
Hektoliter oben auf die Treberschicht, und 
zwar meist an eine einzige Stelle, und ver- 
langt dann vom weiteren Nachguls eine ebenso 
gründliche Verdrängung wie an einer anderen 
Stelle. Freilich drückt man oft nach dem 
Aufhacken von unten nach dem Läuterboden 
heifses Wasser, welches die Löcher am Boden 
frei machen soll, und dieses Wasser kommt, 
schwach mit Extrakt gesättigt, oben zuerst 
aufdieTreber. Dieses Durchdrücken mit Wasser 
kann aber niemand nach Wunsch bewerk- 
stelligen, vielmehr geht manchmal durch ein gewisses Feld das ganze 
Wasser hoch, durch das es sich Bahn gebrochen hat, während ein 
anderer grofser Teil der Läuterfläche vom Wasser gar nicht durch- 
drungen war. Die Folge ist, dafs einige Hähne geraume Zeit gar kein 
Extrakt bringen und erst gegen Schlufs des Abläuterns sich erholen. 

Die Mehrausbeute richtet sich nach Einführung der Kontroll- 
apparate natürlich ganz danach, wie vor der Benutzung gearbeitet 
wurde. Diejenigen Brauereien, welche absichtlich nicht die höchste 
Ausbeute anstreben, sei es, weil sie ihr Malz nicht geeignet hierzu 
halten, oder weil sie annehmen, dafs der feine Geschmack ihrer Biere 
alteriert wird, werden sich zufrieden geben, feststellen zu können, 
wie viel Extrakt sie gleichmälsig verteilt in den Trebern unausgenutzt 
belassen wollen, und bestimmen einfach die Grenze der Saccharometer- 
Anzeige jedes einzelnen Hahnes in Prozenten und Zehntelprozenten, 
unter welche Norm nicht gegangen werden soll. 

Die Brauereien dagegen, die zwecks Erreichung der höchstmög- 
lichen Ausbeute den Nachgufs zum Wiedereinmaischen zu verwenden 
belieben, werden ein gewisses Interesse daran haben, nur Extrakt und 
kein Wasser abzuläutern; denn letzteres ist sehr wahrscheinlich 
aus der Reserve entnommen und besser als jenes, das die Treber 
passiert hat. 


Kartoffel-Brennerei 


ausgeführt von Gebrüder Avenarius in Berlin. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9 und Abbildung, Fig. 91.) 
Nachdruck verboten. 


In den östlichen Provinzen mit dem wenig ertragreichen Sand- 
boden spielt der Kartoffelbau eine bedeutende Rolle, und zwar wird 
dieser hauptsächlich durch die landwirtschaftliche Kartoffelbrennerei 
rentabel, die als Nebenprodukt ein dem Vieh bekömmliches, wertvolles 
Futter liefert. Charakteristisch für den landwirtschaftlichen Betrieb, 
der gegenüber dem industriellen in steuergesetzlicher Hinsicht wich- 
tige Vorteile hat, ist eine mittlere Ausdehnung des Betriebes, der auf 
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die Verarbeitung der in der eigenen Wirtschaft selbst geernteten Каг- 
toffeln und auf die Verwertung der Nebenprodukte — der Schlempe — 
als Viehfatter zugeschnitten ist. А 

Auf Tafel 9 ist eine solche Kartoffelbrennerei іп der ty- 
pischen Gröfse von 3 >< 3000 1 Maischraum nach Ausführung von Ge- 
brüder Avenarius in Berlin dargestellt. In dem architekto- 
nisch geschmackvoll entworfenen Gebäude sind in gut belichteten Ar- 
beitsräumen die nach den neuesten Konstruktionen ausgeführten 
Maschinen und Apparate übersichtlich angeordnet. 

Fig 2 zeigt die Ansicht, Fig. 4 einen Längsschnitt, Fig. 1 u. 7 
je einen Querschnitt des Gebäudes. Die Figuren 6, 5, 3 sind die 
Grundrisse des Kellergeschosses resp. des Erdgeschosses und des 
ersten Stockwerkes. Die Einteilung des Gebäudes geht hieraus deut- 
lich hervor; b ist der Maschinenraum, б das Kesselhaus, h der Gär- 
raum, i die Hefekammer, К der Abfertigungsraum, 1 der Getreide- 
boden, m ist eine Kammer, п das Treppenhaus, р, q, г, в sind Stuben, 
t ist die Küche und u der Kartoffelkeller. 

Der Arbeitsgang in dieser Anlage ist folgender: Auf der rechten 
Seite des Gebäudes werden die vom Felde oder aus den Mieten kom- 
menden Kartoffeln angefahren, die zunächst auf der Fuhrwerkswaage mit 
Druckapparat gewogen und dann in dem Kartoffelkeller u (Fig. б u. 6) 
aufgespeichert werden. Hier befindet sich die Wäsche, in der die Kar- 
toffeln durch Rührkreuze mit Wasser bewegt und so von der anhaftenden 
Erde gereinigt und hierauf durch den Elevator in einen Vorratskasten 
befördert werden, der mit einer automatischen Waage für die Fest- 
stellung des Gewichtes der gewaschenen Kartoffeln in Verbindung ateht. 

Aus dem Vorratskasten fallen die gewaschenen Kartoffeln durch 
eigenes Gefälle in den Dämpfer e, wo sie unter Dampfdruck gedämpft 
werden, wobei ihre Stärke ver- 
kleistert. Die gar gedämpften 
Kartoffeln werden in den Vor- 
maischbottich d geblasen, in 
dem der Kartoffelbrei durch 
Bewegung mittels Rührwerkes 
zwischen Kühlschlangen abge- 
kühlt und durch den Zusatz 
von ca. 2-3 kg Grünmalz pro 
100 kg Kartoffeln die Stärke der 
Kartoffeln in Zucker umgesetzt 
wird. Der hierbei siifs gewor- 
dene Kartoffelbrei verliert seine 
kleisterartige Beschaffenheit 
und wird zur leichtflüssigen 
Maische, die in dem Vormaisch- 
bottich noch einer dritten Ope- 
ration, nämlich der die Gärung 
bewirkenden Mischung mit 
Hefe unterzogen wird. 

Die abgekühlte, mit Hefe 
versetzte Maische wird durch 
den Entschalungsapparat von 
den groben Trebern befreit und 
in die Gärbottiche h gepumpt. Während der ganzen Zeit der Gärung, 
die 72 oder 96 Stunden dauert, werden die Maischen durch eine Tag 
und Nacht in Bewegung befindliche Kühlanlage gekühlt oder gelüftet. 

Das zur Verzuckerung erforderliche Grünmalz sowie die zur Ver- 
gärung nötige Hefe werden im Malzkeller v bezw. in der Hefen- 
kammer i bereitet. Die fertig vergohrenen Maischen werden in dem 
kontinuierlichen Destillierapparat f destilliert, der dabei gewonnene 
Spiritus läuft in steueramtlich verschlossenen Röhren in die ebenfalls 
unter Steuerverschlufs stehenden Reservoire. 

Da diese Betriebe nur höchstens 8°), Monat im Jahr arbeiten, во 
haben sie meist nur einen Cornwallkessel (vgl. Fig. 5, с). Die in lie- 
gender Anordnung gebaute Maschine с,, ist mit Ridersteuerung aus- 
gerüstet; von ihr werden noch Nebenbetriebe, wie Schrotmihle, 
Hackselschneidmaschine, auch Dreschmaschine und ev. eine elektrische 
Licht- und Kraftzentrale angetrieben. 

Besonders zu bemerken ist noch eine Spezialkonstruktion der 
Firma Gebrüder Avenarius, nämlich deren Destillierapparate. Diese 
bestehen nicht, wie meist üblich, aus Kupfer, sondern aus emailliertem 
Gufseisen, das neben den Vorzügen grölserer Haltbarkeit, die eines 
wesentlich niedrigeren Preises hat. Fig. 91 zeigt einen solchen Ap- 
parat in der gewöhnlichen Ausführung mit dem sogenannten „Ypsilon“ 
Dephlegmator. 


Fig. 91. 


Z. A.: Kartofel- Brennerei, 
ausgeführt von Gebrüder Avenarius in Berlin. 


Malzschrotmühle 
mit zwei Hartgufs-Walzenpaaren 
der Strafsburger Maschinenfabrik А.-б. in Strafsburg i. Е. 


(Mit Abbildung, Fig. 92.) Nachdruck verboten. 


Ausgehend von dem Prinzip, dafs die Ausbeute an Extrakt um 
so gröfser ausfällt, je feiner das Malzgut vermahlen wird, führt die 
Strafsburger Maschinenfabrik A.-G. in Strafsburg i.E. 
und Lunéville ihre Schrotmühlen mit zwei übereinander an- 
geordneten Hartguls-Walzenpaaren aus, die mit entsprechenden Stell- 
vorriobtungen und den Abstreichern versehen sind. 

Je eine der beiden Walzen ist festgelagert, während die andere 
derart verschiebbar angeordnet ist, dals sie, auf einen Hebel mit Druck- 
gewicht wirkend, stets in einer bestimmten Entfernung von ersterer 
gehalten wird und beim Durchgang von Steinen nachgeben kann. 


Diese Anordnung verhindert zugleich ein Ecken und Klemmen sowie 
des Warmlaufen der Achsen in den Lagern. 

Die beiden oberen Walzen sind ziemlich grob gestellt und schroten 
das Malz vor, wie dies auf einer gewöhnlichen Schrotmühle mit zwei 
Walzen geschieht. Die unten liegenden, feiner gestellten Walzen schroten 
nach und entleeren die Hülsen vollkommen, ohne diese zu zerreifsen, 
во dafs man beim Abläutern trotz des feineren Malzschrotes ein lockeres 
Trebergut erhält. 

Die Ausführung dieser Malzschrotmühlen erfolgt in vier Gréfsen 
für Leistungen von 10-15,.20 — 25, 30—35 resp. 40 = 45 Zentner 
pro Stunde. Je nach Bedarf werden diese Maschinen auch mit Schittel- 
sieb sowie mit einem Magnetapparat geliefert, der die etwa im Malz- 
gut enthaltenen Eisenteile, wie Nägel und dergl., vor den Walzen auf- 
halt und so deren Beschädigung verhindert. 


е mit swei Hartgufs-Walsenpaaren der Strafsburger 
Maschinenfabrik A.-G. in Strassburg i. Е. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- nnd Xouservenindustrie, 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 

Von W. Uhland jun., Spezial -Ingenieur für Stärkeindustrie. 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 93 u. 94.) 

Die Behandlung der aus den Extrakteuren ablaufenden Rohstärke- 
milch vollzieht sich in ähnlicher Weise wie bei der Kartoffelstärke- 
fabrikation. Wenn auch das Extraktionswasser bedeutend reiner ist 
und so gut wie keine Farbstoffe enthält, so ist es doch notwendig, 
die Weizenstärke öfters zu waschen, damit alle löslichen Substanzen 
entfernt werden. Die Stärkemilch enthält aber aufser der Stärke dann 
immer noch gewisse Verunreinigungen, besonders Kleber in Form 
feiner Flocken, die sich nicht, wie die Eiweilsflocken der Kartoffel, 
durch einfaches Absetzenlassen von der Stärke trennen. Um sie zu 
entfernen, mufs die Weizenstärke entweder auf Zentrifugen oder auf 
Absetzrinnen behandelt werden. In der Zentrifuge scheidet sich der 
Kleber als scharf abgegrenzter Ring innerhalb der Stärkeschicht aus 
und kann durch Abschaben und Abwaschen entfernt werden. Die 
zurückbleibende Stärke wird gewöhnlich nochmals mit frischem Wasser 
aufgerührt und dann entwässert. 

Benutzt man Absetzrinnen, so fliefst der leichte flockige Kleber 
mit dem Wasser ab, während sich die Stärke in fester Schicht auf 
den Rinnen absetzt. Sie wird dann ebenso wie die zentrifugierte 
Stärke mit Wasser aufgelöst und entwässert. 

Während es sich nun bei der Fabrikation der Kartoffelstärke nur 
darum handelt, einen möglichst grofsen Prozentsatz Wasser zu ent- 
fernen, im übrigen aber die Form der Stärke keine Rolle spielt und 
deshalb die sogen. Entwässerungszentrifugen am vorteilhaftesten be- 
nutzt werden, mufs die entwässerte Weizenstärke in den meisten 
Fällen in ganz regelmäfsige Form gebracht werden, damit es möglich 
ist, bei der Weiterverarbeitung die im Handel verlangten Strahlen 
oder Brocken herzustellen. 

Hin und wieder werden zwar zur Entwässerung der Weizenstärke 
ähnliche Zentrifugen benutzt, wie bei der Kartoffelstärkefabrikation, 
doch ist deren Anwendung nicht sehr zweckmäfsig. Da die Weizen- 
stärkekörner sehr verschiedene Grölse besitzen, so sondern sie sich 
in der Zentrifuge bis zu einem gewissen Grade; die erhaltenen Stärke- 
stücke sind also nicht vollständig homogen. Da aufserdem die Stücke 
unregelmäfsig werden und viel Abfall entsteht, во ist die Anwendung 


von En twisserunigerentrifogen zur Weizenstarkefabrikation nicht be- 
sonders zu empfehlen. Aus diesem Grunde hat man Apparate kon- 
struiert, in denen mit geringem Kraftaufwand ganz regelmilsige, 
homogene Stücke hergestellt werden können. Es sind dies die sogen. 
Entwässerungsapparate, die entweder vollkommen gleichseitige Würfel 
oder breitere und flache Stärkekuchen liefern. 

Die Wirkungsweise der Entwässerungsapparate beruht auf Wasser- 
entziehung durch Vakaum oder Druckluft. Bei den mit Vakuum 
arbeitenden Apparaten wird die dickflissige Stärke in Formen ge- 
gossen, deren Boden durch eine mit Filtertuch überspannte дере 
gebildet wird. Durch Einwirkung einer Luftpumpe wird der Raum 
unter den Siebplatten luftleer gemacht, so dafs unter der Einwirkung 
des Luftdruckes das in der Stärkemilch enthaltene Wasser durch das 
Filtertuch hindurchgedrückt wird und schliefslich die Stärke als fester 
Körper in der Form zurückbleibt. Die nutzbare Druckdifferenz be- 
trägt dabei 3, = 4, At. 

Um die Entwässerung zu beschleunigen, hat man auch an Stelle 
der Luftverdünnung unter den Siebplatten komprimierte Luft ange- 
wendet, die von oben auf die Stärkeschicht wirkt, wobei die Formen 
geschlossen sein müssen. Prinzipiell ist die Wirkungsweise dieselbe, 
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wie bei den erstbeschriebenen Apparaten, nur dafs die nutzbare Druck- 
differenz auf mehrere Atmospharen gesteigert werden kann, womit 
eine entsprechende Beschleunigung des Entwässerungsvorganges ver- 
bunden ist. Praktisch sind, wenigstens in bezug auf Weizenstärke, 
beide Systeme nahezu gleichwertig, im allgemeinen wird den mit 
Vakuum arbeitenden Apparaten der Vorzug gegeben, weil sie infolge 
ihrer offenen Formen leicht zu kontrollieren sind und bei gleicher 
Leistung einen geringeren Anschaffungspreis haben. 

Fig. 94 zeigt einen modernen Entwässerungsapparat System 
Uhland, mittels welchem sowohl Stärkekuchen, als auch Stärkeblöoke 
hergestellt werden können. Dieser Apparat arbeitet mit Luftver- 
dünnung und besitzt quadratische Formen von 30 om Seitenlänge, die 
durch eine geeignete Vorrichtung so geteilt werden können, dals man 
in jeder Form gleichzeitig vier Blöcke erhält. Ein besonderer Aus- 
stofeapparat zum Ausheben der entwässerten Blöcke aus den Formen 
ist überflüssig, da an jeder Form eine Einrichtung angebracht ist, die 
es gestattet, mit Hilfe eines einlegbaren Hebels die Blöcke ohne 
weiteres auszuheben. 

Die Formen werden je nach der verlangten Leistung in bestimmter 
Anzahl zu Batterien vereinigt und auf Holz- oder Eisengestell montiert ; 
eine gemeinsame Saugleitung verbindet sämtliche Formen mit der 
Luftpumpe. 

Um mit einem Entwässerungsapparat günstig zu arbeiten, muls 
derselbe so disponiert sein, dafs die Füllung der Formen bequem er- 
folgen kann. Man stellt deshalb, wie aus Fig. 93 ersichtlich, den 
Bottich, in dem die zu entwässernde Stärke aufgelöst wird, so hoch, 
dafs die Stärkemilch in einen, auf einer Hängebahn befindlichen Füll- 
trichter abgelassen werden kann, der in der Längsrichtung über der 
Batterie rollt. Der Fülltrichter besitzt an der Unterseite einen Ab- 
lafshahn, mittels welchem die einzelnen Formen bequem gefüllt wer- 


den können. Der Bottich mufs ein Rührwerk erhalten, damit die 

Stärkemilch in steter Bewegung bleibt und in stets gleicher Konsistenz 

den Formen des Entwässerungsapparates zugeführt wird. 

Zu erwähnen ist noch eine alte Methode des Entwässerns, näm- 
lich die Benutzung von sogen. Tropfkasten. Dies sind hölzerne Kästen, 
die oben offen und im Boden und den Seitenwänden mit Löchern ver- 
sehen sind. Sie werden mit Filterstoff ausgelegt und darauf mit der 
zu entwässernden Stärke gefüllt. Das Wasser zieht sich allmählich 
durch das Tuch nach aufeen und fliefst durch die Löcher ab, bis 
schliefslich feste Stücke in den Kästen zurückbleiben. Damit die 
Stücke auch wirklich den erforderlichen Trockenheitsgrad erreichen, 
müssen die Kästen von Zeit zu Zeit gestaucht werden, was jedesmal 
erneuten Wasserabflufs zur Folge hat. 

Es ist ohne weiteres begreiflich, dafs diese Methode des Ent- 
wässerns viel Zeit, Raum und Bedienung erfordert. Trotzdem findet 
man sie noch in gröfseren, allerdings älteren Fabriken in Anwendung, 
die sich meistens schwer zur Einführung von Neuerungen entschliefsen. 
Bei Anlage neuer Fabriken hat die Anwendung dieser veralteten 
Methode natürlich keine Berechtigung mehr. 

Die durch den Entwässerungsprozels gewonnenen Stärkestücke oder 
Würfel müssen nun noch einem Trockenprozefs unterzogen wer- 
den, bevor die Stärke marktfähige Ware bildet. Die Art und 
Weise der Durchführung des Trockenprozesses richtet sich ganz 
danach, welche Form die Stärke nach dem Trocknen haben soll. 
Ilandelt es sich lediglich um die Herstellung sogen. Industrie- 
stärke, die aus unregelmäfsigen Stückchen von unbestimmter Form 
bestehen kann, so werden die Stärkeblöcke einfach zerbrochen 
und zerkrümelt und auf Horden bei guter Ventilation und reich- 
licher Wärme schnell getrocknet. In den meisten Fällen jedoch 
wird im Handel die sogen. Brocken- oder Strahlenstärke verlangt. 

Erstere besteht aus ziemlich regelmafsigen, möglichst grofsen 
Stücken, die eine gewisse. Festigkeit besitzen und während des 
Transportes nicht zerfallen sollen, so dafs sie bis zum Detail- 
verkauf ihre ursprüngliche Form beibehalten. Nebenbei bemerkt, 
ist das Verlangen des Publikums nach grofsen Brocken lediglich 
auf ein althergebrachtes Vorurteil zurückzuführen. Es besteht 
nämlich im Publikum die Meinung, dafs die Stärke um so besser 
sei und um so mehr „Kraft“ enthalte, in je gröfseren Stücken sie 
hergestellt wird. Diese Meinung ist natürlich vollkommen irrig, 
denn die Form der Stärke hängt unter normalen Verhältnissen 
nicht von deren mehr oder minder guten Beschaffenheit, sondern 
lediglich von der Führung des Trockenprozesses ab. Man kann 
mit Leichtigkeit dieselbe Stärkesorte entweder als Krümelstärke 
oder als Brocken- und Strahlenstärke herstellen, ohne dafs sich 
im Gebrauch irgend ein Unterschied bemerkbar macht. Eine 
Ausnahme macht nur Stärke, die bei grofser Hitze getrocknet 
ist; eine solche Stärke kann sich tatsächlich so verändern, dafs 
sie weniger ergiebig ist als solche, die bei niedriger Temperatur 
getrocknet wurde. (Fortsetzung folgt.) 


> Doppelreibe oder Nachzerkleinerungs- 
vorrichtung? лае verboten. 


Es macht sich neuerdings das Bestreben geltend, zur Zer- 
kleinerung der Kartoffeln Reiben zu benutzen, die bei einmaliger 
Zerkleinerungsarbeit das Rohmaterial so fein zerreiben sollen, 
dafs eine nockmalige, sogen. Nachzerkleinerung überflüssig wird. 
Es läfst sich nicht leugnen, dafs diese Idee etwas Bestechendes 
hat; auf den ersten Blick erscheint dadurch eine Vereinfachung 
der Fabrikanlage und eine wesentliche Ersparnis an Triebkraft 

zu resultieren, und es haben sich deshalb verschiedene Fabriken ent- 
schlossen, die für diesen Zweck angebotenen Reiben aufzustellen und 
die Nachzerkleinerungsvorrichtungen aufser Tätigkeit zu setzen. 

In den weitaus meisten Fällen haben die erzielten Resultate den 
Erwartungen nicht entsprochen. Wenn sich auch vielleicht eine kleine 
Ersparnis an Triebkraft wirklich nachweisen liefs, so war anderseits 
die Ausbeute nicht zufriedenstellend, und unvorhergesehene Übelstände 
in der Fabrikation traten zu Tage. Wenn man nach der Ursache 
forscht, so erkennt man bald, dafs die Mifserfolge eigentlich voraus- 
zusehen waren, und dafs die Einführung einer Reibe, die ohne Hilfe 
einer Nachzerkleinerungsvorrichtung arbeiten soll, ein technischer 
Fehler ist. Die Gründe hierfür sind verschiedener Art und liegen zu- 
nächst in der Konstruktion der Reibe selbst begründet. 

Vergegenwärtigt man sich die Konstruktion einer Reibetrommel 
und die durch diese geleistete Arbeit, so fällt sofort ins Auge, dafs die 
gute Leistung einer Reibe in hohem Mafee von deren Bedienung bezw. 
von der richtigen Einstellung der Sägeblätter abhängig ist. Die 
Spitzen der Sägeblätter müssen bei der Rotation einen ununterbroche- 
nen Zylinder bilden, so dafs jedes Sägeblatt genau am Reibklotz vor- 
beigeht. Ist dies nicht der Fall und steht nur ein einziges Sägeblatt 
etwas über die anderen vor, so reifst dieses Blatt eine entsprechende 
Holzmenge vom Reibeklotz weg, infolgedessen alle übrigen Sägeblätter 
nicht mehr anlaufen, sondern in einer gewissen, mehr oder weniger 
grofsen Entfernung am Klotz vorbeigehen. Es ist ohne weiteres ein- 
leuchtend, dafs in einem solchen Falle die Feinheit des Reibsels sofort 
vermindert sein wird, und dafs unter Umständen die Zerkleinerung 
sogar bis zur Bildung von sogen. Schwarten zurückgeht. Besitzt die 
Reibe nur einen Klotz, so ist die unausbleibliche Folge eine ent- 
sprechende Minderausbeute. 

Man hat nun versucht, durch Einschaltüng eines zweiten Klotzes 
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eine nochmalige Zerkleinerung des Reibsels in der Reibe selbst her- 
beizuführen. Es läfst sich nicht leugnen, dafs der zweite Klotz die 
Arbeit des ersten bis zu einem gewissen Grade verbessern wird, aber 


es darf auch nicht übersehen werden, dafs ein einziges vorstehendes- 


Sägeblatt genau denselben Fehler am zweiten Klotz verursacht wie 
am ersten. Mithin ist die gute Leistung einer Doppelreibe ebenso 
von der peinlich genauen Einstellung der Sägeblätter abhängig, wie 
diejenige der einfachen, was für denjenigen, der die Verhältnisse in 
den Kartoffelstärkefabriken kennt, ohne weiteres zu dem Schlufs führt, 
dafs in den allerseltensten Fällen eine Doppelreibe auch wirklich ein 
so feines Reibsel liefert, wie der Konstrukteur voraussetzt. 

Ist nun eine Stärkefabrik nur mit einer Reibe ausgerüstet und 
nicht im Besitz von Naehzerkleinerungsvorrichtungen, so ist es aus- 
geschlossen, dafs die mangelhafte Zerkleinerungsarbeit der Reibe noch 
irgendwie verbessert oder ganz kompensiert werden kann. Eine mehr 

ler weniger erhebliche Minderausbeute ist die unausbleibliche Folge, 
was selbutrerständlich einem ganz direkten Verlust in Geldwert ent- 
spricht. 

Schon seit Jahren gehen in Fabrikbetrieben die Bestrebungen 
dahin, das Resultat der Fabrikation von der Geschicklichkeit und dem 
guten Willen der Arbeiter unabhängig zu machen. Bildet irgend eine 


Maschine in der Fabrikation einen schwachen Punkt, 4. h. ist sie nicht во . 


eingerichtet, dafs sie unter allen Umständen richtig funktionieren mufs, 
so ist es unerläfslich, eine Hilfsvorrichtung aufzustellen, welche mög- 
lichst selbsttätig die ev. entstehenden Fehler der IIauptarbeitsmaschine 
korrigiert. Von diesem sehr richtigen Standpunkt aus betrachtet, ist 
die Aufstellung von Nachzerkleinerangsapparaten in Kartoffelstärke- 
fabriken durchaus notwendig; denn gerade die Kartoffelreibe ist eine 
Maschine, deren richtige Funktion nicht nur von dem guten Willen, 
sondern auch von der Geschicklichkeit des bedienenden Arbeiters ab- 
Maer ist. Es ist Tatsache, dafs manche Arbeiter mit dem besten 
Willen nicht im stande sind, die Sägeblätter einer Reibe wirklich gut 
einzusetzen, und in einem solchen Falle liefert eben die Nachzerklei- 
nerangsmaschine eine unerläfsliche Korrektur der Reibenarbeit. Es 
mufs deshalb der Rückgang auf die Benutzung nur einer Reibe und 
die Weglassung der Nachzerkleinerungsvorrichtung direkt als ein tech- 
nischer Fehler bezeichnet werden. 

Die vorstehend erwähnten Übelstände bei Anwendung einer ver- 
hältnismäfsig fein arbeitenden Reibe beschränken sich nicht allein auf 
eine Verminderung der Ausbeute durch nicht ‚genägende Zerkleinerung, 
sondern es treten auch noch andere Übelstände als Folgeerscheinungen 
auf. Bei der Teilung der Zerkleinerungsarbeit läfst sich nämlich auch 
die Extraktionsarbeit in rationeller Weise in zwei Abteilungen scheiden. 
Das einmal zerkleinerte Reibsel passiert zunächst einen Extrakteur 
mit verhältnismäfsig grober Lochung, in dem alle freigewordene Stärke 
ausgewaschen wird, während zugleich feine Fasern durch die Löcher 
des Extrakteurs hindurchgehen und in die Stärkemilch gelangen, aus 
der sie später durch die sogen. Raffiniersiebe en werden. 
Es kommen also tatsächlich nur diejenigen Teile des Reibsels in den 
Nachzerkleinerungsapparat, welche auch wirklich einer nochmaligen 
Zerkleinerung bedürfen, wodurch erreicht wird, dafs die Zerkleinerung 
der feinen Fasern nicht zu weit getrieben und deshalb ihre leichte 
Abscheidung aus der Stärkemilch bewirkt werden kann. Die durch 
die Nachzerkleinerung frei gewordene Stärke wird dann auf einem 
zweiten Extrakteur mit etwas feinerer Lochung ausgewaschen, so dafs 
auch in diesem nur ein gewisser Prozentsatz kleinerer Fasern mit in 
die Stärkemilch gelangt. Zerkleinert man dagegen die Kartoffeln in 
einer Doppelreibe gleich von vornherein so fein, wie es die Erreichung 
einer genügend hohen Ausbeute verlangt, so wird dabei zu gleicher 
Zeit ein beträchtlicher Prozentsatz der Fasern viel weiter zerrissen, als 
dies notwendig und praktisch wünschenswert ist. Dadurch nimmt aber 
das Reibsel eine schmierige Beschaffenheit an und ist ganz bedeutend 
schwerer zu extrahieren als solches, das weniger stark zerkleinert ist. 
Die Extraktion ist also an sich bereits mit gröfseren Schwierigkeiten 
verknüpft, wozu noch kommt, dafs man auch den ersten Extrakteur 
in diesem Falle mit einer feineren Lochung versehen muls, weil sonst 
der gröfste Teil des’ Reibsels durch die Sieblöcher hindurchgeht und 
in die Rohstärkemilch gelangen würde. Dadurch wird die Extraktion 
in zweiter Linie in bedeutendem Mafse erschwert; als Folge davon 
ergibt sich ein Verlust an auswaschbarer Stärke, von dem man sich 
durch entsprechende Auswaschversuche mit dem Extrakteurauswurf 
sehr leicht überzeugen kann. 

Es geht aus den vorstehenden Ausführungen ohne weiteres hervor, 
dafs es nicht praktisch ist, die ganze Zerkleinerungsarbeit allein a 
die Reibe zu konzentrieren und auf eine Nachzerkleinerung vollständig 
zu verzichten. Der geringe Mehrbedarf an Kraft, der sich bei An- 
wendung der Nachzerkleinerung notwendig macht, spielt eine geringe 
Rolle gegenüber den Verlusten, die ohne Nachzerkleinerung unaus- 
bleiblich sind, und gegenüber der fortwährenden Unsicherheit, in der 
man sich bezüglich A? Bedienung der Reibe befindet. 

Eine Ausnahme muffs allerdings noch hervorgehoben werden, und 
das ist die Anlage kleiner landwirtsehaftlicher Fabriken. Bei diesen 
handelt es sich weniger darum, eine sehr hohe Ausbeute zu erzielen, 
wie dies in industriellen Betrieben Bedingung ist; vielmehr ist bei 
diesen kleineren Betrieben gröfste Einfachheit in der Anlage und ver- 
hältnismäfsig geringer Kraftverbrauch Bedingung. Hier ist also die 
Anwendung einer Reibe mit Nachzerkleinerungsvorrichtung, sei es nun 
eine Doppelreibe oder eine solche mit einfachem Reibeklotz, auf alle 
Fälle zu empfehlen. Nur darf man sich natürlich nicht verleiten lassen, 
die Zerkleinerung zu weit treiben zu wollen, weil dann die weiter 
oben geschilderten Übelstände bei der Extraktion auftreten. Ез kommt 


aber bei landwirtschaftlichen Anlagen meistens nicht darauf an, die 
höchst erreichbare Ausbeute zu erzielen, vielmehr kann man sich in 
den meisten derartigen Fällen mit einer mittleren Ausbente vollauf 
begnügen. 

Die Prinzipfrage „Doppelreibe oder Nachzerkleinerungsvorrichtung“ 
kenn deshalb nur dahin beantwortet werden, dafs bei gröfseren in- 
dustriellen Anlagen die Aufstellung einer Reibe allein, ohne gesonderte 
Nachzerkleinerungsvorrichtung, ein Fehler ist und in den meisten 
Fällen zu Verlusten führt, während bei kleineren landwirtschaftlichen 
Anlagen die Aufstellung einer Doppelreibe am Platze ist und dem 
ganzen Charakter des landwirtschaftlichen Betriebes in jeder Weise 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenbau. 


Über die Verwertung der Rückstände aus der 


Milchindustrie. 
(Mit Abbildung, Fig. 84.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Milchmehl (Milchpulver). Milchmehl, welches als Nahrungsmittel 
benutzt wird, läfst sich nach zwei verschiedenen Verfahren herstellen. 
Nach dem einen wird Magermilch in Spezialapparaten konzentriert 
und dann trocken eingedampft, nach dem anderen wird sie direkt 
trocken in Zylindern eingedampft, welche durch Dampf beheizt werden. 

Ein Apparat, der für das Konzentrationsverfahren besonders ge- 
eignet erscheint, ist der Kestnersche Verdampfer. Dieser wird 
als Einfach-, Doppel-, Dreifach- und Vierfach-Effekt ausgeführt. Das 
einzelne Element gewährt das Bild Fig. 84, 1 u. 2 und besteht aus dem 
Röhrenverdampfer und dem sphärischen Separator. 

Der Verdampfer wird durch die Rohre r gebildet, welche in einem 
Mantel m untergebracht .sind. Die sämtlichen Rohre kommunizieren 
an ihrem unteren Ende mit einer Kammer, der durch das Rohr t das 
Robmaterial zufliefst. Das Rohr t ist in einer Stopfbüchse durch den 
Mantel des Ze hindurchgeführt. Am oberen Ende sind alle 
Rohre in einer Rohrplatte befestigt, auf der auch der Seperator в mon- 
tiert ist. Diese Disposition erlaubt den einzelnen Teilen die unbe- 
hinderte Ausdehnung, Man erkeunt, dafs bei a der frische Dampf ein- 
tritt, während durch die Stutzen е und g das Kondensat abfliefst. 

Der Separator s hat Kugelform und umschliefst eine \-förmig 
gebogene Scheibe d, die auf der Unterseite gleich einem Dampfturbinen- 
rade Flügel hat. Diese Scheibe d ist fest und ihre Flügel verleihen 
dem Dampfe, der auf sie einwirkt, eine Rotationsbewegung. Dadurch 
aber wird die Zentrifagalkraft zur Scheidung der vom Dampfe ange- 
sogenen Flüssigkeit nutzbar gemacht und eine sehr scharfe Scheidung 
erzielt. 

Die konzentrierte Masse fliefst bei 1, der Dampf bei b ab. 

Die Magermilch kommt in Form eines ununterbrochen fliefsenden 
Stromes durch das Rohr t an, dringt in die Rohre r des Systems und 
füllt die Rohre nach dem Prinzip der kommunizierenden Rohre 
gleichmafsig an. Angesangt durch den Dampf strömt die Magermilch 
in den Rohren nach oben und erreicht nach durchgeführten Versuchen 
dabei eine Endgeschwindigkeit von 20 bis 25 m in der Sekunde. Mit 
dieser Geschwindigkeit trifft sie auf die Schaufeln an der Scheibe d 
und wird radial abgelenkt, was zur Scheidung von Wasser und Milch 
führt. Die Milch sinkt zu Boden und fliefst sofort durch den Stutzen 1 
ab, der Dampf dagegen strömt zum Ausgangsstutzen b und gelangt 
von da in den Kondensator. 

Wie man sieht, wird im Kestnerschen Apparate die Milch in einem 
einzigen Arbeitsgange konzentriert; auch bleibt sie nur kurze Zeit mit 
der Heizfläche in Berührung. 

Die Trockenverdampfung der Milch erfolgt dann am besten im 
Huillardschen Apparate Skz. 3, Fig. 81. In diesem wird die Milch 
bei b in den oberen Teil eines kreisrunden Turmes eingeführt. Sie 
stürzt auf ein perforiertes Blech o, über dem ein System von Schaufeln b, 
welche an einer Scheibe aufgehängt sind, sich bewegen. Die Scheibe 
sitzt auf der Achse d und die Schaufeln h schieben die Milch auf der 
Platte с lan; nach dem Zentrum zu. Durch einen Konus e sinkt 
die Milch sodann auf das nächste Blech с, über dem wieder ein System 
von Schaufeln h kreist, so dafs sich hier der ganze Vorgang wieder- 
holt. In Form von Mehl oder Pulver verläfst die Milch schliefslich 
den untersten Boden durch einen Auslauf und fällt auf eine kreis- 
runde Fangplatte. Von dieser wird sie durch einen Abstreifer ab- 
gestrichen und einem Korbe oder Transporthunde zugeführt. 

Um den Trockenprozefs zu beschleunigen, wird in den Trocken- 
turm oberhalb der: untersten Scheibe с heilse Luft eingeführt. Diese 
strömt im Turme nach oben, darchdringt dabei die perforierten Boden 
und entzieht der Milch das Wasser. Im gesättigten Zustande verläfst 
sie den Turm unterhalb dessen Decke und gelangt durch das Rohr v 
in die Saugkammer р vor dem Exhaustor. Die Kammer р ist so grob, 
dafs darin die Luft eine wesentliche Geschwindigkeitsverminderung 
erfährt, so dafs sich alle mitgerissenen festen Partikelchen absetzen 
können. 

Milchpulver läfst sich nun auch mittels des Just-Hatmaker- 
schen Verdampfers erhalten, der bekanntlich aus zwei horizontalen 
Zylindern von 0,2 m Durchmesser besteht, welche durch Dampfwasser 
von innenheraus beheizt werden. Die Zylinder berühren sich nahezu 


und drehen sich im entgegengesetzten Sinne. Die Milch fallt zwischen 
sie und wird von den Zylindern gewissermafsen in Schleierform ein- 
gezogen, Das in ihr enthaltene Wasser verdampft, die Milch aber 
bleibt in Form einer diinnen Schicht haften, welche durch Abstreichen 
abgeschabt wird. Der entstandenen Masse gibt man Natronbikarbonat 
oder Natronphosphat zu und erhält so eine lösliche Mischung, die 
unter dem Namen Milchmehl oder Milchpulver bekannt ist. 

Man stellt getrocknete Milch auch aus reiner Milch ohne Zugabe 
von Chemikalien (alkalischen Salzen) dar; diese präsentiert sich dann 
als ein gelbliches Pulver von flockiger Beschaffenheit und geringem 
Gewicht. Nach Ansicht des Herstellers hat schon das aus reiner Milch 
fabrizierte Pulver vor der gewöhnlichen Milch den Vorteil, dafs es 
weniger Raum einnimmt wie flüssige Milch, leichter wie diese trans- 
portiert werden kann und frei von Keimen ist; aufserdem ist sie 
unbeschränkt haltbar. 

Dafs die trockene Milch wirklich frei von Keimen ist, erscheint 
übrigens wenig wahrscheinlich, da die frische Milch bekanntlich selbst 
unmittelbar nach dem Melken nur in den seltensten Fällen aseptisch 
ist und weiter ein so reiches Kulturfeld für Keime darstellt, wie kaum 
ein anderes Fluidum. Endlich aber wird die Milch bei der Behandlung 
zwischen den Zylindern des Trockenapparates kaum auf vollständi 
Siedehitze erwärmt, und wenn wirklich, doch nur auf so kurze Zeit, 
dafs an eine voll- 
ständige Abtötung 
aller Keime nicht 
zu denken ist. Dem 
steht allerdings 
gegenüber, dafs, 
soviel man weils, 
die Keime in was- 
serfreiem Ferment 
nicht leben können 
und demnach im 
Milchpulvereigent- 
lich bald zugrunde 
gehen mülsten. 

Magerkäse. 
Um Magerkäse her- 
zustellen, koagu- 
liert man die Ma- 
germilch, nachdem 
man sie hat er- 
kalten lassen mit 
Kälberlab, welches 


hält allerdings einige albuminhaltige Bestandteile (ca. 1%), ist sonst 
aber in der Hauptsache aus Wasser und Milchzucker zusammengesetzt. 

In den Käsereien, wo man sehr fette Käse herstellt, kann man den 
Rahm von der vom Gerinnsel sich abscheidenden Flüssigkeit abnehmen 
und davon sogen. Molkenbutter fabrizieren. Dazu genügt es nach 
Pouriau den Molken abzukühlen und auf einer Temperatur von 
10--12° zu halten. Die gewonnene Butter wird sorgfältig gewaschen 
und soll von den Bäckern gern gekauft werden. Chevalley hat 
aus’1000 1 Milch, welche zur Fabrikation von Gruyere-Sahnenkäse ver- 
wandt wurden, 12 kg Molkenbutter gewonnen. 

М. СЬ. Martin gibt zwei andere Verfahren zur Herstellung von 
solcher Butter an: Er will das einemal den Molken auf 85° erwärmen 
und so eine Scheidung herbeiführen, das anderemal will er den auf 
45° erwärmten Molken zentrifugieren. 

Die Verwendung des Molkens als Heilmittel gegen neurasthenische 
Verdauungsschwäche empfehlen die Doktoren Weir-Mitchell und 
Glatz. Sie raten morgens und abends je ein Glas Molken von 120 g 
Inhalt zu trinken und nach und nach bis zu zehn Gläsern per Tag 
hinaufzugehen. 

Nach Wagner, Fischer und Gautier stellt sich der Milch- 
zucker als ein Extrakt aus Molken dar, welches durch Verdampfung 
bis zur Krystallisation (Kochung auf Korn) erhalten wurde. 

In letzterer Zeit 
hat man sogar vor- 

schlagen, den 
Holken in der Art 
zu behandeln, wie 
die Rübe bei der 
Zuckerfabrikation. 
Man soll ihn, um 
Milchzucker zu er- 
halten auf 75--85° 
erhitzen, im Ver- 
hältnis von6--10%, 
mit Kalkmilch von 
20° B& mischen, um 
so die freien Säuren 
zu neutralisieren 
und die löslichen 
Salze in unlösliche 
zu verwandeln. Die 
Saturation, Filte- 
ration und Ver- 
kochung würden 
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ren Falle wird der 

Käse mit Molken gewaschen und dann getrocknet; schliefslich bringt 
man ihn nach einem Lagerraum, wo er reift. Wichtig ist, dals 
der frische Magerkäse leichter zu verdauen ist wie der frische 
Sahnenkäse. 

Man hat nun versucht, die Magermilch gewissermalsen zu rege- 
nerieren, indem man ihr die vegetabilischen Bestandteile der fetten 
Milch künstlich einimpfte. Zu diesem Zwecke setzte man ihr beisp. 
gereinigtes Baumöl, Arachidenöl und ähnliche unter Verwendung des 
sogen. de Lavalschen Emulsators zu, einer Maschine, die der bekaunten 
de Lavalschen Milchzentrifuge sehr ähnlich ist. Da aber diese Ope- 
ration einen Betrug darstellt, indem einem minderwertigen Produkt 
Eigenschaften gegeben werden sollen, die nur das Hochwertige hat, 
um den Käufer zu täuschen, so soll auf sie hier nicht eingegangen 
werden. 

Rückstände aus der Butterei. Als Rückstand beim But- 
tern verbleibt eine milchartige Flüssigkeit von saurer, wässeriger Be- 
schaffenheit, die sogen. Buttermilch. Diese Milch ist sehr reich 
an Kasein, von dem sie 3- 5°% enthält, weshalb man sie zu Futter- 
zwecken gern benutzt. Die diesbezüglichen Erfahrungen sind jedoch 
das einemal gute, das anderemal schlechte, je nach der Konstitution 
des Versuchstieres gewesen. 

Die Verwertung der Rückstände aus der Käserei ist 
von Lezé, Professor an der Ecole nationale d’agrieulture in Grignon 
zum Thema einer sehr gründlichen Studie gemacht worden. Nach 
ihm isoliert man durch Koagulation oder Fällung bei der Bereitung 
von Käse aus der Milch ein Gerinnsel, welches durch eine nachträgliche 
Fermentation eben zu dem sogen. Käse wird. Als Residuen bleiben 
die sogen. Molken, welche aus dem Gerinnsel ausgeschieden werden 
und die Abfälle und Bruchteile aus dem wirklichen Käse. 

Der Molken gehört zu den wertlosen Nahrungsmitteln; er ent- 


Langstroh-Presse mit Selbstbinder 
der Gebr. Welger in Wolfenbüttel und Seehausen. 
(Mit Abbildung, Fig. 95) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 95 dargestellte Welgersche selbstbindende 
Langstrohpresse, die vollkommen automatisch, ohne Bedienung, 
arbeitet, ist mit Ausnahme des Strohzuführungstisches ganz aus Stahl 
und Eisen gebaut. Der kurze Bau ermöglicht die Aufstellung auf dem 
engsten Scheunenflur und wohl überall da, wo überhaupt ein Stroh- 
binder Platz findet. Der die Welgerschen Pressen kennzeichnende, pa- 
tentierte schräge Bau ist auch bei der Selbstbinderpresse beibehalten ; denn 
er bietet den Vorteil, die geprefsten Ballen ohne Hilfe von Menschen- 
hand und ohne Mehraufwand von Kraft in beliebige Höhe zu schieben. 
Die Welgersche Selbstbinderpresse vertritt also auch die Stelle eines 
Elevators und wird dieser deshalb entbehrlich. Eine besondere pa- 
tentierte Vorrichtung trennt die Ballen voneinander und bewirkt deren 
gleichmälsige Abteilung für Gewichte von 10-40 kg. Ballengröfse und 
Gewicht sind regulierbar. 

Die Strohbinder sind bekanntlich von komplizierter Konstruktion 
und verursachen wegen häufigen Versagens und starker Abnutzung 
oftmals Störungen. Bei der Welgerschen Selbstbinderpresse ist diese 
Abnutzung der Bindervorrichtung unbedeutend, denn sie bindet in der 
Minute ca. 3mal, wogegen ein Strohbinder in der gleichen Zeit ca. 
15 mal binden mufs. Die Nadeln der Presse sind sowohl für Selbstbindung 
als auch für Handbindung eingerichtet, es kann also, wenn am Binde- 
apparat etwas defekt werden sollte, sofort, wie bei anderen Pressen, 
von Hand gebunden werden; der Verbrauch an Bindegarn ist gegenüber 
dem Binden von Hand gering; ganz wesentlich ist aber die Ersparnis 
bei der Welgerschen Selbstbinderpresse durch den Fortfall des Be- 
dienungspersonals für das Binden. 
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Müllerei. 
Bäckerei und Teigwarenindustrie. 


Hafer-Trockenapparat 

von der Hess Warming and Ventilating Company in Chicago. 

(Mit Abbildung, Fig. 96.) Nachdruck verboten. 
Im „American Miller“ finden sich Beschreibung und Abbildung | 
eines von der Hess Warming and Ventilating Company in 

Chicago konstruierten Hafer-Trockenapparates. 

So wie der Apparat in Fig. 96 dargestellt ist, bedeckt er eine 
Grundfläche von 4%X16” bei 22’ Höhe und vermag in 24 Stunden 


2400 Bushels Hafer zu trocknen bei einem Verbrauch von 1PS an 
Betriebskraft. A 

Der Apparat kann nach Belieben 
direkt, 4. h. durch Holz, Kohle, Petro- 
leum oder Gas befeuert, oder für in- | 
direkte Beheizung durch frischen oder 
Abdampf resp. heilses Wasser eingerich- | 
tet werden. Nach der genannten Zeit- | 
schrift erzielt man die beste Trocken- 
wirkung dann, wenn die Luft mit 250— | 
350° Е an die Haferkérner herantritt und | 
die in Bewegung befindlichen Körner | 
dieser Wärme nicht länger wie 30--45 | 
Minuten ausgesetzt sind. Es besteht 
in diesem Falle keine Gefahr, dafs die 
Körner rösten, weil sie sich an zu heilsen 
Metallflächen entlang bewegen müssen. | 

An sich umfafst der Apparat: 1) die 
eigentliche Trockeneinrichtung, 2) einen 
Ventilator und 3) einen Heizapparat. 

Die Trockeneinrichtung stellt 
sich als Blechkasten von rechteckigem 
Horizontalschnitt dar, in dem zwei zick- 
zackförmig verlaufende Leitkenäle b, | 
untergebracht sind, derart, dafs sie 
von der heifsen Luft allseitig umspült 
werden können. Oben auf der Kammer 
sitzt eine Einlaufgosse a, in welche der 
Hafer aufgegeben wird, und aus der er 
indie Leitkanäleeintritt. Letztereenden | 
unten in einige Ausläufe, von denen je | 
zwei an einen gemeinsamen Fangtrich- | 
ter o angeschlossen sind. Die Trichter | 
wurden zwischen die I-Träger, welche 
den Apparat schwebend tragen, einge- $ 
baut. Ein Mechanismifs erlaubt es, die Sege 
Klappen, welche vor den Auslaufen der 
Leitkanäle sitzen, in jede beliebige Lage 
einzustellen, um so die Bewegungsge- 
schwindigkeit des Hafers im Apparat innerhalb weiter Grenzen zu regeln. 

Die warme Luft tritt unmittelbar über dem Boden in die Kammer 
ein, umspült, indem sie nach oben steigt, die Leitbleche und ent- 
weicht unterhalb der Gosse in einen Ausblaskanal g. Gewonnen wird 
die warme Luft in einem Ofen f. Letzterer zerfällt in die Wärm- 
kammer und die Feuerung resp. den Heizapparat. 

Der Ventilator saugt die Luft aus der Atmosphäre durch die 
Wärmkammer hindurch an und drückt sie in den Trockenapparat. 
Der Stutzen d am Gehäuse des Ventilators enthält eine Regulierklappe, 
durch deren Einstellen es möglich ist, der warmen Luft mehr oder 
weniger kalte beizumischen, um so immer Luft von gleicher Tempe- 
ratur in die Trockenkammer zu leiten. Ein Thermometer bei e im 
Warmluft-Überleitungskanale gestattet die Kontrolle der Temperatur 
der Luft. 


Getreidespeicher 
der Southern Star Roller Mills in Perryville 
ausgeführt von der Burrell Engineering & Construction Company 
in Chicago. 
(Mit Abbildung, Fig. 97) Nachdruck verboten. 
Je mehr die Südstaaten Nordamerikas als Weizenproduzenten an 
Bedeutung gewinnen, umso vollkommener gestalten sie auch ihre Mühlen 


Fig. 96. Hafer-Trockenapparat von der Hess Warming and Ventilating 
Company in Chicago. 


und Speicher aus. Gerade der Mühlenspeicher ist für die Durchfüh- 


rung eines glatten Betriebes von grofsem Wert; auch ermöglicht 
er es, in Zeiten niedergehender Preise grofse Mengen Getreide aufzu- 
kaufen und sie bei steigender Konjunktur mit Vorteil wieder zu ver- 
werten. Anderseits ist hier in den Südstaaten auch eine genaue An- 
passung an die klimatischen und geographischen Verhältnisse er- 
forderlich. Holz kostet dort fast gar nichts, während Eisen sehr 
teuer ist, so dafs also nichts näher liegt, als möglichst alles in Holz- 
konstroktion unter Vermeidung des Eisens aufzuführen. Ferner be- 
dingt die grofse Feuchtigkeit des Erdbodens gesunde und wider- 
standsfähige Fundamente; diese aber liefert nur der Stein. 

Mit Rücksicht darauf ist denn auch das Fundament des neuen 
Getreidespeichers der Southern Star Roller Mills in 


‚ Perryville, V. St. у. N.-A., von der Burrell Engineering & 


Construction Company in Chicago ganz in bestem Bruchstein 

ausgeführt während der eigentliche Speicher eine Holzkonstruktion 

Als Material für die Zellen ist Yello- 
pineholz benutzt. Die Zellen selbst 
erheben sich von Oberkante Funda- 
ment ab gerechnet bis zu 40’=12,0 m 
abger. Höhe und werden dort durch 
einen Helm von 14’ Höhe abge- 
schlossen. Der ganze Speicher hat 
eine Grundfläche von 30 >< 32'e und 
wird durch 2 X 2 Säulen, je aus einem 
unten 6” und oben 4” starken Pfosten 
bestehend, der Quere und Länge nach 
in drei Abteile zerlegt. Die Pfosten in 
den Umfassungswänden sind in der un- 
teren Partie ebenfalls 6 und in der 
oberen 4” stark, während die Lager- 
hölzer auf dem Sockel aus Pfosten von 
6 >< 8" zugeschnitten sind. Die Böden 
der Zellen n sind aus Balken von 6X 
10” Querschnitt und einem Belag aus 
doppelten 1” Bohlen hergestellt, und 
zwar gilt das sowohl für den aus Skz. 2 
sichtbaren Trichter über dem Auslaufe 
n, der Mittelzelle, als auch für die 
pultartigen Böden der Aufsenzellen, 
welche Skz. 1 zeigt. 

Für die Eckpfosten des Helmes wur- 
den Balken von 6 X 6” Querschnitt be- 
nutzt. Diese sind bis zum Elevator- 
kopfe hochgeführt, wo sie drei Stück 
Lagerhölzer von 6 >< 12” Querschnitt 
tragen, auf denen die Lager der Ele- 
vatorwelle ihren Halt finden. Oberhalb 
des so geschaffenen Prodestes haben 
die Eckpfosten einen Querschnitt von 
пог 2><4". Sie tragen am Ende die 

X Grundpfetten, auf denen die aus Hölzern 
von 2 X 4” zugeschnittenen Sparren 
ihren Halt finden. Die Verschalung des 
Helmes sowie des Helmdaches wird 

Der ganze Helm hat bei 14' Breite eine 


modernster Art darstellt. 


durch 1” Bohlen gebildet. 
Länge von 20'. 

Der Podest unten in dem Helme ruht auf Balken von 2X 8”, 
welche 18” voneinander entfernt, verlegt sind. 1” Bohlen decken die 
Balken ab und bilden die Laufbahn für das Personal. 

Der Betrieb im Speicher wird in der Weise gehandhabt, dafs 
alles ankommende Getreide in die Gosse 1 aufgegeben wird, deren 
Oberkante sich 5’ über dem Niveau befindet. Aus der Gosse läuft 
das Getreide in den Elevator m. Dieser hebt es bis zum Helm und 
verteilt es mit Hilfe eines Drehtellers m, beisp. auf die mittleren 
Zellen des Silos. Der Auslauf n, der letzteren steht mit einer 
Reinigungsmaschine o in Verbindung, deren Exhaustor den abge- 
schiedenen Staub durch das Rohr o, ins Freie ausblist. Aus dem 
Separator o kann man das Getreide direkt absacken und verladen. 

Man kann aber das Getreide mittels des Drehtellers auch auf die 
äufseren Zellen verteilen. Aus diesen läuft es in Schnecken р, р, ab 
und aus diesen wieder durch die Ausläufe m,, m, in den grolsen 
Elevator m. Letzterer hebt das Getreide an und fördert es entweder 
in die Zellen n im Mitteltrakt des Speichers, oder er führt es dem 
Rohre r zu, welches einen in der Mühle selbst bei s stehenden Kasten’ 
mit Material versorgt. ў 

So hat man die Möglichkeit, das Getreide nur durch die mittleren 
Zellen laufen zu lassen und dann gereinigt abzufahren; man kann es 
aber auch längere Zeit ablagern und dabei, umsteohen,u. в. w. 


Sowohl der Separator als auch der Exhaustor und Elevator sind 
für Riemenantrieb gebaut; sie erhalten die Kraft von einem Gasmotor, 
welcher im Raume q aufgestellt ist. Der Raum q ist mit Rücksicht 
auf Feuersgefahr allseitig von massiven Mauern umschlossen und in 
Form eines Anbaues von 11x12’ Grundfläche an den Speicher ange- 
hängt. Er wird nach oben durch ein primitives Satteldach mit Dach- 
pappeabdeckung abgeschlossen. 

Der Speicher fafst nach „Amer. Miller“ 25000 Bushels. 
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Rücksicht auf bequemen Transport sind die vier Schnecken, da sie 
über den Wagenrahmen herausragen, abnehmbar gemacht. 

Da nun die Maschinen, wie man aus dem Querschnitt ersieht, 
nahezu die volle Breite des Wagens einnehmen, so hat der Konstruk- 
teur Teile der Längswände des Wagens nach aufsen herausziehbar 
gemacht. Es sind hierzu Spindeln vorhanden, an deren Handrädern 
nur gedreht zu werden braucht, um die betr. Wandpartien soweit 
herauszuschieben, dafs eine Plattform entsteht, auf der sich die 
Müller bewegen können. Den 
Boden dieser Plattform bilden 
die herunterklappbaren Unter- 
partien der Umfassungswände. 

Um zu vermeiden, dafs 
die Vibrationen, welche beim 
Arbeiten der Maschinen auf- 
treten, die Tragfedern der 
Drehgestelle des Wagens an- 
greifen, läfst sich der ganze 
Wagenkasten vom Federgestell 
| abheben. Man stellt zu diesem 
| Behufe nach Ankunft auf dem 

Arbeitsplatze unter dem Rah- 
men des Wagens Yaks auf 
| und schraubt mit deren Hilfe 
den Wagenkasten hoch. Das 
Schwanken des hochgewunde- 
nen Kastens unter dem Ein- 
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flusse des Windes wird durch 
Sturmleinen verhindert, die 
vom Obergurt der Wagenlängs- 


Company in Chicago. 


Getreidemtihle im Eisenbahnwagen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 98 u. 99.) 


Nachdruck verboten. 

Unter den letzten Patenten, welche in den Vereinigten Staaten 
von Nordamerika auf Miillereimaschinen und Mahlverfabren erteilt 
sind, dürfte besonders das im nachstehenden beschriebene, allerdings 
wohl. mehr wegen seiner Originalität als Zweokmälsig- 
keit Aufsehen erregen. Es hat sich nämlich A. Smith in Cran- 
don ein Patent auf eine komplette Getreidemühleneinrich- 
tung im Eisenbahnwagen erteilen lassen. Er will den betr. 
Wagen einem Güterzug anhängen und so nach der jeweiligen Ver- 
wendungsstelle transportieren. Dort soll der Wagen auf einem 
Nebengeleise aufgestellt und dann die Mühle in Betrieb gesetzt 
werden, um alles ihr von den Farmern zugeführte Getreide zu ver- 


wände nach starken Pflöcken 
Л führen, die in einigem Ab- 
stande vom Wagen in die Erde 
getrieben sind. 

Smith glaubt, dafs er 
Z i E eine Mühleneinrichtung für 
` 100 Barrels in einem Eisen- 
babnwagen von 6’ Breite i. 1. 
unterbringen kann. 
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Über das Bleichen des Mehls. 


Nachdruck verboten. 


Im „Journal de la Meunerie“ findet sich ein von Marcel Aprin 
verfafster, interessanter Bericht über die mit verschiedenen Mehl- 
bleichverfahren in Frankreich gemachten Erfahrungen, die im 
folgenden in der Hauptsache wiedergegeben sein mögen: 

Um die Mitte des vorigen Jahres wurde in Frankreich gleich- 
zeitig von drei Erfindern den Müllern der Vorschlag gemacht, ihre 
Anlagen mit Einrichtungen zum Bleichen des Mehls auszurüsten. Der 
eine Erfinder war ein Franzose Namens Frichot, der zweite ein Ame- 
rikaner mit Namen Alsop, der dritte der Englander Andre we. 
Hinsichtlich der zum Bleichen verwendeten Mittel und der hierbei 
erzielten Resultate weisen die von ihnen angegebenen Verfahren grolse 
Ähnlichkeit auf. Ozon- und Stickstoffhyperoxyd sind es, die ent- 
weder allein oder miteinander ge- 
mischt, auf die farbgebenden Be- 
standteile des Mehls einwirken und 
diesem seine Farbe entziehen sollen. 

Bei dem Verfahren von Andrews 
wird das die Entfärbung bewirkende 
Gas auf chemischem Wege erzeugt, 
und zwar wird hierfür die Eigen- 
schaft des Eisensulfats benutzt, wo- 
nach dieses in Verbindung mit Sal- 


petersäureStickstoffbioxyd entwickelt, 


Fig. 98 u. 99. 


mahlen. Nachher soll die Mühle wieder an irgend einen Zug gehängt 
und so nach einer anderen Arbeitsstelle überführt werden. 

Naturgemäls würde der betr. Eisenbahnwagen dem Zweck ent- 
sprechend auszustatten und vor allem kräftig genug zu bauen sein. 

Am einen Ende (in Fig. 98 bei a) befindet sich das. Getreide- 
magazin. Daneben ist die Getreidereinigung situiert, welche den 
Elevator b und die Universalreinigungsmaschine с umfalst. Beide er- 
halten ihren Antrieb von einer im Winkel verlegten Welle aus, an 
die zugleich ein zweiter Elevator d und die Schnecke e angehängt 
sind. Die Welle erhält ihren Antrieb von dem liegenden Motor i 
durch Riemen. 

Derselbe Motor treibt durch eine unter dem Wagen montierte 
Welle h, die am anderen Ende des Wagens aufgestellte Walzenstuhl- 
und Sichtergruppe f sowie die vier Schnecken g unten am Wagen- 
rahmen. Die Schnecke e ist dazu bestimmt, das vom Elevator d dem 
Reiniger c entnommene Getreide nach den Walzen f überzuführen, 
während die vier Schnecken g die Mahlprodukte in abnehmbare Pack- 
einrichtungen führen, die neben dem Wagen aufgestellt werden. Mit 


Z, A.: Getreidemühle im Eisenbahnwagen. 


ein unbeständiges Gas, das mit dem 
Sauerstoff der Luft sich unmittelbar 
in Stickstoffhyperoxyd verwandelt. 
Diesem wird das zu bleichende Mehl 
in einer geneigt angeordneten, ro- 
tierenden Trommel für- kurze Zeit ausgesetzt. 

Die beiden anderen Prozesse von Alsop bezw. Frichot bedienen 
sich der Elektrizität für die Zerlegung der Luft in einem engen ab- 
geschlossenen Raume und erzeugen Ozon in Mischung mit Stickstoff- 
hyperoxyd. Bei dem einen Verfahren wird die mit den Entfärbungs- 
agentien geschwängerte Luft durch ein Gebläse, bei dem anderen 
durch eine Pumpe einem rotierenden, geneigt angeordneten Zylinder 
bezw. einem Plansichter zugeführt, in dem das Mehl den sticketoff- 
haltigen Ozongasen ausgesetzt und in der gleichen Zeit, wie bei dem 
oben erwähnten Andrewsschen Prozels, gebleicht wird. 

Als das Bäckereisyndikat in Paris davon Kenntnis erhielt, dafs 
den Mühlen diese Verfahren angeboten und von diesen teilweise auch 
bereits angewendet wurden, beschlofs man die Frage nach den Gründen, 
die für diese Neuerung mafsgebend sein könnten und die etwaigen Vor- 
teile in eingehender Weise zu untersuchen. Die zu diesem Zwecke 
eingesetzte Kommission hielt zunächst bei mehreren Mühlen, die eines 
der drei Bleichverfahren in Anwendung brachten, Rückfrage; aufser- 
dem wnrden Ahordnungen nach verschiedenen derartigen Anlagen ge- 
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Tabelle z. A.: Über das Bleichen des Mehls. 


Andrews Alsop м _____ Fricbot 

Unge- Schwach | Stark Unge- Schwach | Stark Unge- Schwach | Stark 

bleicht gebleicht bleicht gebleicht bleicht gebleicht 
Feuchtigkeitsgehalt in %.......... 15,70 15,78 | 15,74 | 15,20 15,26 | 15,22 15,38 15,38 | 15,30 
Feuchter Kleber... 2 2 2222020. 23,49 22,95 23,64 25,86 25,23 2583 23,01 22,98 23,10 
Bei 105° getrockneter Kleber... . . . . . 8,01 7,95 8,10 8,61 8,59 8,55 1,80 1,14 1,11 
Hydratwassergehalt des Klebers in %„.... 65,90 | 65,30 | 65,70 66,70 66,20 | 66,80 66,10 66,30 66,60 
Fette Bestandteile 0,98 0,98 0,96 0,98 0,96 0,98 0,92 0,92 0,90 
Asche Fs 0,38 0,40 0,40 0,38 0,40 0,38 0,36 0,38 0,84 
Saure Sé 0,020 0,020 0,020 0,015 0,017 0,017 0,020 0,020 0,020 
Пакой noes ee ee 1,503 | 1,478 1,473 1,588 | 1,616] 1,588] 1473| 1,508 | 0,508 
Stiokstoffhaltige Bestandteile . . . . . . . - 9,39 9,21 9,21 9,92 10,10 9,92 9,21 9,39 9,39 
Gliadin іп % des Kleber ......... 60,90 60,20 60,10 61,90 61,40 61,20 62,50 61,80 62,00 


sandt und hierbei für jedes Verfahren drei Proben ausgeführt, deren 
eine sich auf ungebleichtes Mehl bezog, während die zweite und dritte 
dem Bleichprozefs weniger bezw. mehr unterzogen waren. 

Diese 3 kg schweren Proben von jeder Mehisorte wurden zu Unter- 
suchungen auf die Backfähigkeit verwendet. Sieben kleinere Proben 
von jeder Sorte wurden für eingehende chemische Analysen entnommen. 
Die letzteren Proben, sowie die für die Untersuchungen der Back- 
fähigkeit bestimmten wurden in neuen Weilsblechbiichsen aufbewahrt, 
während noch weitere für biologische Untersuchungen und den Konser- 
vierungsnachweis vorbehaltene Proben in metallische, luftdicht ab- 
schliefsende Büchsen kamen,- die vorher sorgfältig sterilisiert und 
unter Beobachtung aller Vorsichtsmalsregeln gefüllt wurden. 

Die bei diesen Untersuchungen erzielten Resultate sind in oben- 
stehender Tabelle zusammengestellt: 

Bei näherer Betrachtung der in der Tabelle aufgeführten Daten 
ergibt sich, dafs die Zusammensetzung der. untersuchten Mehle auch 
nach starker Bleichung bei allen drei Verfahren sich nur wenig ge- 
ändert hat. Der Feuchtigkeitsgehalt des Mehls ist bei den einzelnen 
Prozessen konstant geblieben; die vielfach befürchtete Vortrocknung 
tritt also nicht ein. Der Kleber verhält sich hinsichtlich der Menge, 
Qualität und Wasserabscheidung bei allen drei Verfahren gleich; eine 
Kleberbereicherung war nicht zu verzeichnen. 

Die Bestandteile an farbehaltigen Fetten und Säuren sind vor und 
nach dem Bleichverfahren annähernd gleich, es kann also das letztere 
nicht, wie von verschiedener Seite geschehen ist, als ein Veralterungs- 
prozefs der Mehle angesehen werden. Ebenso ist der Bestand an 
Mineralien oder Asche nicht verändert worden, wie auch die stickstoff- 
haltigen Teile und der Gliadin sich nach dem Bleichprozefs ungefähr 

leich hoch stellten wie zuvor. Aus obiger Tabelle geht also hervor, 

keines der drei Bleichverfabren eine wesentliche Einwirkung auf 
die chemische Zusammensetzung und die Eigenschaften des Mehls 
ausübt; dieses also auch keine Verbesserung erfährt. 

Hinsichtlich des Geruches und des Aussehens wurde beobachtet, 
dafs die Mehle nach dem Bleichen ihren charakteristischen Duft ver- 
loren hatten; die Unterschiede in der Farbe waren ganz markant, an 
Stelle der gelblichen Farbe trat ein weilses, etwas bläuliches Aus- 
sehen des Mehls, das um so intensiver hervortrat, je weiter der Bleich- 
prozefs durchgeführt wurde. 

Zwecks Untersuchung, ob das mit gebleichtem Mehl hergestellte 
Brot dem menschlichen Kérper nicht etwa Teile der beim Bleich- 
prozefs verwendeten Organismen zuführt, wurden alle Mehlproben der 
Einwirkung von Salpeter-Reagentien unterworfen, wobei sich ergab, 
dafs selbst die nach dieser Hinsicht wirkungsvollsten Mittel nicht 
imstande waren, die geringsten Spuren von Salpeterbestandteilen im 
Mehl nachzuweisen. (Schlufs folgt.) 


Garnngsindustrie, 
Kohlensänre- und Xalteindustrie. 


Einiges über Antiseptica und ihren Gebrauch 
- im Brauereibetrieb. 


Nachdruck verboten. 

Im Londoner „Brewers Journal“ veröffentlicht W. A. Riley eine 
interessante Abbandlung über Antiseptica und ihren Gebrauch 
im Brauereibetrieb, die im folgenden nach den Mitteilungen im 
„American Brewers Review‘‘ wiedergegeben sei: 

Seit Pasteur, Hansen, Jörgensen und andere auf die 
Wichtigkeit hingewiesen haben, alle Brauerei-Utensilien und Geräte 
rein und in sterilem Zustand zu erhalten, haben die Brauer in dieser 
Hinsicht weit mehr Sorgfalt walten lassen; trotzdem aber gibt es 
immer noch viele Brauereien, in denen noch nicht durchaus mit 
Sauberkeit gearbeitet wird, d. h. es gibt vielfach noch Stellen in der 
Brauerei, denen seine Aufmerksamkeit zu schenken der Brauer nicht 
für nötig hält. Nachstehend sei eine kurze Übersicht über einige der 
verschiedenen Antiseptica und Reinigungsmittel gegeben, die in den 
letzten Jahren in den Handel gebracht worden sind, und aufserdem 
mögen einige Experimente eingehender beschrieben werden, die 
W. A. Riley mit einem neuen Desinfektions- und Reinigungsmittel 


angestellt hat, das unter dem Namen Antiformin vor kurzer Zeit 
auf den englischen Markt gebracht wurde: 

Antiformin ist eine Substanz, die aus Hypochloriten besteht und 
einen hohen Prozentsatz freien Chlors enthält; es hat stark oxydierende 
Eigenschaften und ist eine klare, schwach gelbliche Flüssigkeit. In 
konzentrierter Form hat sie einen angenehmen Chlorgeruch, der jedoch 
in einer fünf- oder gar zehnprozentigen Lösung völlig unmerklich ist. 
Es reagiert stark alkalisch und ist weder giftig noch ätzend. In- 
folge der schädlichen Wirkung gewisser Mikroorganismen auf Würze 
und Bier entstand das Verlangen nach einer Substanz, die diese schäd- 
lichen Keime zu töten vermag, ohne dem fertigen Produkt schädlich 
zu sein. Dieses Bedürfnis hat die Chemiker veranlafst, zahlreiche neue 
Mittel einzuführen. 

Die ersten Bedingungen eines guten Desinfektions- und Reinigungs- 
mittels sind, dafs es haltbar und in keiner Weise giftig ist und 
aulserdem seine Arbeit schnell und wirksam verrichtet. 

Das älteste und bekannteste Desinfektionsmittel ist doppelt- 

schwefligsaurer Kalk, der aber insofern einen ernstlichen Nach- 
teil aufweist, als er sehr wenig haltbar ist. Die schweflige Säure ver- 
flüchtigt sich sehr schnell und macht das Mittel dadurch unwirksam. 
Aufserdem ist es leicht geneigt, dem Bier den wohlbekannten üblen 
Geruch des doppeltschwefligsauren Kalkes mitzuteilen. Wenn die 
Lösung nicht richtig aufbewahrt wird, д. h. wenn das Fals nicht dicht 
verschlossen ist, wird die schweflige Säure sich verflüchtigen und die 
Substanz verliert dabei viel an Wert. In Anbetracht seines durch- 
dringenden Geruches ist es äufserst schwierig, damit in geschlossenen 
Gefälsen zu arbeiten. 
„ Das bekannteste Reinigungsmittel ist ohne Zweifel gewöhnliche 
Atzsoda, die bei der Reinigung von Würzeleitungen, Kühlern, u. s. w. 
ausgedehnte Verwendung findet. Um aber von Nutzen zu sein, muls 
sie in sehr konzentrierter Lösung und wenn möglich, heifs verwendet 
werden, und unter diesen Umständen werden sehr leicht die Leder- 
packungen an den Verbindungen der Würzeleitungsröhren u. s. w. an- 
gegriffen. Zunächst seien jene Antiseptika behandelt, die weder 
schädlich sind, wenn sie in grolser Quantität angewendet, noch wenn 
sie für Gefifse gebraucht werden, die unmittelbar darnach mit Bier 
gefüllt werden sollen. Besonders mufs man hierbei die grofse Gefahr 
im Auge behalten, dem Arbeiter den Gebrauch und die Anwendung 
von Desinfektionsmitteln anzuvertrauen, die giftig sind, selbst, wenn 
dies nur in geringem Mafse der Fall ist. 

Thatcher empfahl in einem kürzlich erschienenen Artikel das 
Antinonnin zum Gebrauch in Mälzereien, legte aber Nachdruck 
auf die Tatsache, dafs dieses Mittel giftig ist. Man hat gesagt, dafs 
ein nicht giftiges Desinfektionsmittel eine Unmöglichkeit sei, weil das 
Töten der Krankheitserreger auf Vergiften beruht. Riley steht auf 
dem Standpunkt, dafs dies nicht unmöglich ist; denn das Antiformin 
ist eine nicht giftige Substanz und tötet schädliche Bakterien, z. В. 
viele wohlbekannte pathogene Keime. 

Stets soll nur ein infektionsmittel auf einmal angewendet . 
werden. Es ist vorgekommen, dafs einer Reinigung mit Salicylsiure 
eine solche mit Antiformin folgte, jedoch mit dem Resultat, dafs das 
Bier einen Creosotgeruch und -geschmack annahm. Deshalb sollte 
kein Versuch gemacht werden, die Wirkung eines Desinfektionsmittels 
durch die nachfolgende oder gleichzeitige Anwendung eines anderen 
zu verstärken, da die beiden sich leicht neutralisieren. Da doppelt- 
schwefligsaurer Kalk in England sehr ausgedehnt verwendet wird, 
mufs darauf hingewiesen werden, dafs das Antiformin nie gemeinschaft- 
lich mit diesem verwendet werden darf; denn sie wirken einander 
entgegen und werden dadurch nutzlos. 

Grofse Sorgfalt sollte auch darauf verwendet werden, dafs nach 
der Behandlung von Würzeleitungen oder anderen Utensilien, bei 
welchen die Möglichkeit vorliegt, dafs sie Ablagerungen von Hopfen- 
harz oder Eiweilskörper enthalten, welche durch das Reinigungsmittel 
losgelöst werden; die Röhren mit einem starken Wasserstrahl nach- 
gespült werden; sonst wäre es möglich, dafs lose Teilchen durch die 
Würze aufgenommen werden und dem Biere einen unangenehmen 
Geschmack geben könnten. · р 

Fluorammonium bildet in einer fünfprozentigen Lösung ein 
kräftiges Antiseptikum, aber in einer dreiprozentigen Lösung hat es 
eine nachteilige Wirkung auf Metalle und kann deshalb nicht ohne 
die Befürchtung angewandt werden, dafs es das Metall angreift. Anti- 
nonnin und Antigermin sollen giftig sein, und wenn dies der Fall ist, so 
sollte ihnen der Zutritt zu Würze, Bier oder Hefe; nicht gestattet sein. 
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Formaldehyd ist ein ausgezeichnetes Antiseptikum, hat aber 
insofern einen grofsen Nachteil, als es einen schädlichen Einflufs auf 
die Schleimhäute ausübt. 

Formalin ist unter verschiedenen Namen auf den Markt ge- 
bracht worden; es ist eins Lösung von Formaldehyd. Es mufs auf 
die Geräte, welche die Desinfektion nötig haben, ausgesprengt werden, 
und wenn es in Räumen und geschlossenen Gefälsen verwendet wird, 
sind diese mehrere Stunden geschlossen zu halten. Fraglich ist, ob 
die Vorteile der Verwendung von Formalin grofs genug sind, um den 
zur Anwendung erforderlichen Zeitverlust zu vergüten. 

Mikrosol tötet nach Becker in einer zweiprozentigen Lösung 
schnell und viele wohlbekannte Bakterien, wilde Hefen, Torula, 
Schimmelpilze und Hefen. Die Wirkung tritt unmittelbar bei der 
Berührung mit Mikrosol ein. Das hauptsächlich wirksame Agens des 
Mikrosols ist Kupfersulphat und darf in einer höheren als vier- 
[иеше Lösung nicht verwendet werden, weshalb grofse Sorgfalt 

i seiner Anwendung herrschen sollte. 

Bleichpulver darf nicht mehr als 1°), aktives Chlor enthalten, 
da ein höherer Prozentgehalt den Geschmack des Bieres beeinflussen 
würde. : Nach seinem Gebrauch müssen die Gefälse immer gründlich 
susgewaschen werden, und dies kann die Wirkung des Bleichpulvers auf- 
heben, wenn das zur Verwendung gelangende Wasser nicht rein ist, 
da man dabei frische Krankheitskeime einführen würde. 

Montanin, das erst kürzlich auf den Markt kam, wird als 
Nebenprodukt der Töpferei gewonnen. Das hauptsächlich wirksame 
Agens ist Kieselfluorwasserstoffsäure. Es hat eine leichte 

irkung auf solche Metalle, die im allgemeinen in der Brauerei ge- 
braucht werden. Eine 25-prozentige Lösung ist nötig, um Bierstein 
zu lockern, während eine zweiprozentige Mikroorganismen tötet; auch 
hat es einen leichten Einflufs auf die Haut. 

Gelöschter Kalk fördert nach Knöfel das Wachstum der 
Hefen, hat aber sehr wenig wirkliche desinfizierende Kraft. 

Antiformin ist von den meisten hervorragenden Chemikern 
eingehend untersucht worden, und man hat viele und verschiedene 
Experimente damit angestellt. In jedem Fall aber ist günstig darüber 
berichtet worden. Will sagt über Antiformin, dafs es eines der besten 
verfügbaren Desinfektionsmittel für Brauereien ist. Claussen, 
Kopenhagen, zeigte kürzlich, dafs Antiformin eine viel gröfsere antisep- 
tische Kraft hat als doppeltschwefligsaurer Kalk, insofern, ale es Sar- 
cina in 15 Minuten zu töten vermochte. Wesenburg fand bei 
vergleichenden Untersuchungen mit vielen Desinfektionsmitteln und 
Antiseptica, dafs von allen diesen das Antiformin die höchste des- 
infizierende Kraft besitzt, da es sogar in einprozentiger Lösung viele 
Organismen tötet. { 

Es ist oftmals festgestellt worden, dafs die Infektion fast immer 
zwischen dem Maisch- und dem Gärbottich eintritt. Natürlich ist die 
sorgfältigste Beobacht: von Reinlichkeit in jedem Teil der ganzen 
Anlage unerläfslich. Kühlapparate gelten auch als besonders geeignet 
zur Vermehrung der Mikroorganismen. 

Es ist eine wohlbekannte Tatsache, dafs die Senkböden der Maisch- 
bottiche bei schlechter Reinigung sich Kee Sec was eine geringero 
Extraktausbeute mit sich bringt. Der gewöhnliche Weg, die Platten 
zu reinigen, der jedoch viel Zeit und Arbeit beansprucht, ist der, jedes 
Loch mit einer Feile auszuschaben oder die Platten mit einer Draht- 
bürste zu scheuern. Riley hat als die schnellste und wirksamste 
Reinigungsmethode gefunden, den Maischbottich mit einer zehnprozen- 
tigen Antiforminlösung in genügender Höhe, um den Senkboden zu 
bedecken, zu beschicken und dies über Nacht steben zu lassen, d. h. 
ungefähr zwölf Stunden lang. Die Lösung hat dann den Schleim 
u. в. w. vollständig von den Platten gelöst, und dieser läfst sich leicht 
mit einem starken Wasserstrahl auswaschen. Die gebrauchte Lösung 
kann aufbewahrt und zum Waschen von Fulsböden u. в. w. benutzt 
oder auf die Kühler gepumpt werden. Dies sollte man alle drei 
Monate wiederholen. Eine ähnliche Behandlung kann auch auf die 
Hopfenseiher angewandt werden. 

Die Hefepresse einer Brauerei ist eine sehr ergiebige Infektions- 
quelle, besonders, wenn das Prefsprodukt in das Bier zurückgegeben 
wird. Durch Ausspülen der Presse mit einer fünfprozentigen Anti- 
forminlösung können diese vollständig sterilisiert werden, wenn durch 
mikroskopische Prüfungen des Prefsproduktes festgestellt wird, dafs 
nur Hefezellen vorhanden sind. 

Bierflaschen, welche mit fadentreibendem Bier zurückkommen, oder 
Fässer, welche solches Bier enthalten haben, sollten 24 Stunden lang 
mit einer fünf- oder zehnprozentigen Antiforminlösung geweicht wer- 
den. Diese Methode tötet unfehlbar die in Betracht kommenden 
Organismen. 

Antiformin ist auch im Fafswaschschuppen und in der Küferei 
sehr nützlich. Statt die Fässer mit doppeltschwefligsaurem Kalk zu 
reinigen, erweist sich eine 2'/,-prozentige Antiforminlösung für sehr 
nützlich, weil die Fässer dann noch frisch bleiben, wenn selbst eine 
lange Zeit vergeht, bevor sie wieder gefüllt werden. Um die Fässer 
von aulsen zu waschen, kann eine fünfprozentige Lösung gebraucht 
werden. 

Riley hat Antiformin auch anstatt gewöhnlicher Soda zum Waschen | 
von Flaschen versucht und gefunden, dafs die beste Lösung für die | 
Einweichbottiche eine 2'/,-prozentige ist. Dies hilft njcht allein, die | 
Etiquetten zu lösen, sondern es gibt den Flaschen eine schönere und 
glänzendere Politur, wenn sie trocken sind. Bei der Verwendung von 
Soda bemerkt man oft, dafs die Flaschen geneigt sind, einen weifsen 
Anflug zu haben, wenn sie nicht richtig gespült sind. | 

Von Riley wurden auch Versuche mit verschiedenen Antiseptika | 


zur Sterilisierang von Filtermasse angestellt. Das einzige Sterilisier- 
mittel, das wirklich von einigem Nutzen war, war bisher der Dampf. 
Dieser aber mufs dann vollständig rein und frei von Öl sein, was sehr 
schwer zu erreichen ist. Viele Antiseptika haben den Nachteil, ihren 
Geschmack dem Bier, welches durch die Masse läuft, mitzuteilen. Anti- 
formin genügt dem Zweck in jeder Weise, und die beste Methode zur 
Anwendung ist folgende: Nachdem die Masse: in der gewöhnlichen 
Weise gewaschen worden ist, lasse man sie abkühlen und stelle sie 
eine Stunde lang in eine fünfprozentige Antiforminlésung; dann ist sie 
fertig zum Gebrauch. Selbst wenn die Masse nach der obigen Behand- 
lung in einem warmen Raum aufbewahrt wird, bleibt sie über eine 
Woche lang frisch und steril, wohingegen eine Masse, die in der ge- 
wöhnlichen Weise gewaschen und sterilisiert wurde, sauer wird, wenn 
sie nur einen Tag in einem warmen Raum steht. 

Riley hat es auch für ratsam gefunden, alle Filterplatten, Siebe 
u. в. w. einmal die Woche 24 Stunden lang in einer fünfprozentigen 
Antiforminlésung einzuweichen. Man wird dies als eine leichte und 
sichere Weise erkennen, alle Anhäufungen von ан Hefe, 
Bakterien u. в. w. zu entfernen. Was den Gebrauch von Antiformin 
in den Mälzereien anbetrifft, so hat sich zweifellos ergeben, dafs es 
ein ausgezeichnetes Antiseptikum zum Gebrauch auf den Tennen ist, 
wenn diese mit einer 25-prozentigen Lösung viermal in Laufe der 
Campagne abgewaschen werden. Dies verhindert dann die Bildung von 
Schimmel und Torula, wie dies durch zahlreiche praktische Versuche 
auf einer Tenne von 120 „Quarters“, die während langer Zeit mit 
Schimmel und Torula verunreinigt war, bewiesen wurden. 

Was die Verwendung des ‘Antiformins im Weichstock anbetrifft, 
so sind die Versuche noch nicht abgeschlossen, aber es wurde die 
Wirkung einer 0,1-, 0,25-, 0,5- und 1-, 2- und 3-prozentigen Antiformin- 
lösung versucht und gefunden, dafs die Körner bei all diesen ver- 
schiedenen Konzentrationen gut wachsen und gesunde Keime haben. 
Infolge dieser Versuche kann bis jetzt gesagt werden, dafs eine in der 
Weiche gebrauchte 0,1-prozentige Lösung von Antiformin eine wohl- 
tuende Wirkung hat. Sie verhindert vollständig den bekannten 
widerlichen Geruch nach der ersten Weiche. 

Dies dürfte genügen, um zu zeigen, dafs Antiformin eines der 
besten Desinfektions- und Reinigungsmittel ist; es ist sehr nützlich 
und der Brauer kann es ohne Gefahr für viele Zwecke in der Brauerei 
und Mälzerei verwenden. 


Lufthefefabrik 


ausgeführt von Gebrüder Sachsenberg, G. m. b. Н. in Rofslau (Anh.). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 


Nachdruck verboten. 

Das Lufthefe-Verfahren galt bis in die jüngste Zeit als ein Vor- 
recht der Grofe- und Mittelbetriebe; seit neuerem bürgert es sich 
auch für den Kleinbetrieb ein, so dafs auch bei diesem sich eine 
Trennung zwischen Branntwein- und Hefeproduktion vollzieht. Eine 
sachgemäls und übersichtlich eingerichtete Prefshefefabrik wurde 
von Gebr. Sachsenberg, G. m. b. H. in Rofslau (Anh) für 
W. Krüger in Dessau gebant, deren Anordnung auf Tafel 10 dar- 
gestellt ist. 

Fig. 1 u. 2 sind Querschnitte der Hefefabrik, Fig. 3-7 zeigen die 
Grundrisse der verschiedenen Geschosse vom Keller- bis zum Dach- 
geschols. 

Im Kellergeschols (Fig. 1, 2, 3) befindet sich die Malztenne a, 
die den gröfsten Raum einnimmt, ferner die Spiritus-Niederlage b und 
das Fondament für den Dampfkessel im Raum c. Im Verhältnis zum 
Betrieb ist der Malzkeller dieser Anlage ziemlich grofs. Von einer 

meumatischen Mälzerei wurde Abstand genommen und lediglich 
'ennenmälzerei eingeführt, so dafs jede Frucht ihren Eigenschaften 
entsprechend behandelt werden kann. 

Im Erdgeschofs (Fig. 1, 2, 4) sind im Mittelraum die Dampf- 
maschine d mit Wasserpumpe, der Destillierapparat e, die Gersten- 
weiche o, der Luftfilter f, der Luftkompressor g und die Würzepumpe 
Ъ, aufgestellt. Der Raum rechts hiervon bildet das Kesselhaus, links 
sind Hefeabsatzschiffe h*), die Hefewaschbottiche i, die Filterpresse k, 
die Pfundmaschine 1 und der Hefepacktisch m angeordnet. Von hier 
aus gelangt das fertige Produkt direkt an die Konsumenten. 

Das erste Stock (Fig. 1, 2, 5) enthält den Gärbottich n, den oberen 
Teil der Gerstenweiche o und des Destillierapparates e, den Würze- 
kühler р und ein Warmwasserreservoir q. ber in Fig. 5 mit r be- 
zeichnete Raum ist eine Arbeiterstube. 

Im zweiten Stock (Fig. 1, 2, 6) sind der Henzedämpfer в, der 
Vormaischbottich t und der Läuterbottich t, aufgestellt; zwischen 
den beiden letzteren Apparaten befindet sich eine Maischpumpe, um 
die fertige Maische nach dem Läuterbottich zu drücken. 

Das Dachgeschofs (Fig. 1,2,7) birgt den Oberteil des Henzedämpfers 
8, die Malzquetsche u, von der das gequetschte Gut direkt in den im 
zweiten Stockwerk sich befindlichen Vormaischbottich t fällt, ferner 
ein Kaltwasserreservoir v und ein Warmwasserreservoir w. Aulser- 
dem ist hier ein Würzebottich y zur Aufnahme der vergorenen Würze 
angeordnet, aus dem diese in den Destillierapparat e gelangt. x ist der 
Sackaufzug; der übrige Teil des Dachgeschofses dient als Getreideboden. 

*) Infolge des jetzt verstärkten Betriebes wurden an Stelle dieser Hefe- 
absatzechiffe vor kurzem Hefeseparatoren aufgestellt. 
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Flaschen-Reinigungs- und Füllapparate 
von Robert Voigt in Dresden-Neustadt. 
(Mit Abbildungen, Fig. 100 u. 101.) 
Nachdruck verboten. 
Die Firma Robert Voigt in Dresden-Neustadt baut als 
Spezialität moderne Maschinen und Apparate für Flaschen-Rei- 
nigung und Füllung. Fig. 101 zeigt eine unter der Bezeichnung 
„Siegerin-Herkules-Komet“ gelieferte komplette Flaschenreinigungs- 
anlage, bestehend aus Einweichapparat, Bürstmaschine und Nachspül- 
apparat. 
Der Einweichapparat „Herkules“ ist ein aus bestem amerikanischen 
Pitsch-pine-Holz gefertigter Trog, in welchem die mit Flaschen ge- 
füllten Wägelchen auf einem am Boden des Troges angeordneten 
Schienengeleis durch das Weichwasser ge- 
führt werden und nach ihrer Entleerung auf 
dem über dem Wasser befindlichen Geleis 
wieder zurückgehen, um von frischem mit 
Flaschen beschickt und in das Wasser ver- 
senkt zu werden. Die Weichdauer selbst be- 
trägt für jede Flasche oa. 25 — 30 Minuten. 
Der zweite Bestandteil der Anlage, die Bürst- 
maschine „Original Siegerin“, bürstet die 
geweichten Flaschen gleichzeitig innen und 
aufsen. Besonders hervorzuheben ist eine 
noch angebrachte Bürste, die speziell die 

` Flaschenverschliisse einer gründlichen Rei- 

` nigung unterzieht. Die Leistung beträgt, je 
nachdem es eine einfache oder eine Zwillings- 
maschine ist, 600 — 1000 Flaschen pro 
Stunde. 


Fig. 101. 
Fig.100 u. 101. Flaschen- Reinigungs- und Füllapparate con Robert Voigt in Dresden- Neustadt, 


Sind die Flaschen auf der Bürstmaschine gründlich gesäubert und 
gebürstet, so gelangen sie auf den Nachspülapparat „Komet“, auf wel- 
chem sie nochmals mit kaltem Wasser kräftig ausgespült werden, so 
dafs auch die letzten ev. noch in den Flaschen haftenden Schmutz- 
teilchen weggeschwemmt werden. Р 

Zur Flaschenfüllung bringt die Firma Robert Voigt den Flaschen- 
füllapparat „Fix“ auf den Markt. Dieser, in Fig. 100 dargestellt, 
ist ein rotierender, isobarometrischer Apparat, der ein vollkommen 
schaumfreies Abfüllen bei Vermeidung jedes Bier- und Kohlensäurever- 
lustes gestattet. Eine Schutzvorrichtung schützt den Arbeiter vor 
Verletzungen beim ev. Platzen einer Flasche. 


Stärke- und Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- und Xonservenindustrie. 


Neuer Verdampfapparat 
von Adolf Guder in Ratibor. 
(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdruck verboten. 


Bei stehenden Verdampfapparaten, in denen die Flüssigkeit in vom 
Heizdampf umspülten Siederohren erhitzt wird, hat man einen Flüssig- 
keitsumlauf zu erzielen versucht, indem man z. B. die Flüssigkeit nur 
untere Rohrräume anfüllen liefs, so dafs sie bei ihrer Erhitzung nur 
in denjenigen Rohren aufstieg, welche teilweise von ihr gefüllt waren 
und ihr freien Durchlafs gewährten, um, oben aus diesen Rohren aus- 
tretend, die anderen umgebenden Rohre in Gestalt von Blasen zu be- 
rieseln. Die zur Erreichung dieses Zweckes bisher an Verdampf- 
apparaten getroffenen Einrichtungen bedingten einschneidende Ver- 
änderungen in der Anordnung der Siederohre oder an den Siederohren 
selbst. Der Umlauf der Flüssigkeit war aufserdem ein sehr langsamer, 
da die gréfsere Menge der in den Siederohren aufsteigenden und aus- 
geworfenen Flüssigkeit wieder in diese Rohre zurücksank. 

Bei den Ausführungsformen ferner, bei denen das Aufsteigen der 
Flüssigkeit in bestimmten Rohrgruppen durch in die Rohre eingesetzte 


Hemmkörper verhindert wurde, trat die Gefahr des Verstopfens und 
Versetzens dieser Robrbündel ein. 

Adolf Guder in Ratibor will nun gemäls dem Patent 160670 
einen beständigen, sicheren und gleichmälsigen Umlauf der Flüssigkeit 
dadurch erzielen, dafs er diese nur einigen bestimmten, und zwar den 
äufseren Rohrgruppen allein zuführt. Er erreicht diesen Zweck, in- 
dem er von einem Hlüssigkeitsverteiler ausgehende Ausflufsstutzen ober- 
halb des unteren Randes eines nach unten vorspringenden, die inneren 
von den äufseren Rohrgruppen trennenden Stau- und Leitringes münden 
läfst, so dafs die durch diese Rohrgruppen strömende Flüssigkeit in 
den übrigen Rohrgruppen, denen keine Flüssigkeit zugeführt wird, sich 
abwärts bewegt. 

In Fig. 102 ist die neue Zuführungsvorrichtung für die Flüssigkeit 
an zwei verschiedenen Ausführungsformen stehender Verdampf- 
apparate dargestellt, und zwar in den Skz. 1 u. 3 im senkrechten und 
in den Fig. 2 u. 4 im wagerechten Schnitt durch die betreffenden Ver- 
dampfapparate. 

An dem Verdampfapparat gemäfs Skz. 1 u. 2 strömt das Heizmittel 
beispielsweise an sechs Stellen b des Mantels a ein, um die zwischen 
den Böden o und d eingezogenen Siederohre zu umspülen. Aus der 
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Fig. 102. Z. A.: Neuer Verdampfapparat von Adolf Guder іп Ratibor. 


zwischen den Böden c und d befindlichen Heizkammer wird das ab- 
gekühlte und kondensierte Heizmittel durch eine Leitung f nach aufsen 
abgeleitet. 

Die Zuführung der Flüssigkeit erfolgt gemäls vorliegender Kon- 
struktion durch ein Rohr g, welches gleich dem Rohre f den Mantel a 
unterhalb der Siederohre e durchsetzt und bis zur Mitte geführt ist. 
Dieses Rohr g endigt in einen Verteiler h mit aufwärts gerichteten 
Austrittsstutzen i, welche aufserhalb der inneren Rohrgruppen liegen. 

Um den Übertritt der aus dem Stutzen i ausströmenden Flüssig- 
keit nach den mittleren Rohrgruppen zu verhindern, ist am Boden d 
ein Stau- und Leitring k angeordnet, welcher die mittlere Rohrgruppe 
von der äufseren trennt, und dessen unterer Rand nicht höher liegt 
als die Mündung der Stutzen i. 

Der Verdampfapparat gemäfs Skz. 3 u. 4 ist zur besseren Verteilung 
des Dampfes mit einem zweiten inneren Mantel 1 versehen, welcher 
senkrechte Schlitze m für den Durchtritt des Dampfes besitzt und 
die Siederohrgruppen umgibt. Der Dampf tritt an zwei diametral 
gegenüberliegenden Stellen zwischen die Mäntel a und 1 und wird 
durch die Schlitze im Mantel 1 verteilt. 

Durch den Stau- und Leitring wird der Apparat geteilt, und zwar 
in eine aufserhalb des Ringes liegende Gruppe von Siederohren, in 
der die Aufwärtsbewegung der Flüssigkeit stattfindet, und in eine 
innerhalb des Ringes liegende Gruppe von Siederohren, in welcher die 
Abwärtsbewegung stattfindet. Die dem Mantel des Apparate nahe 
liegenden Siederohre der aufserhalb des Ringes к befindlichen Gruppe 
erhalten den heifsesten Heizdampf, während die Aufwärtsbewegung 
der Flüssigkeit in den von dem Mantel des Apparates entfernter 
liegenden Rohren dieser Gruppe, die nicht mehr so heifsen Dampf 
erhalten, durch die von unten an mehreren Stellen stattfindende, nach 
oben gerichtete Flüssigkeitszuführung in der Nähe des Ringes k er- 
folgt. Der durch den Ring k abgetrennten inneren Siederohrgruppe 
wird keine frische Flüssigkeit zugeführt; die Aufwärtsbewegung in 
dieser Gruppe, welche der Dampfeinströmung am entferntesten liegt, 
fehlt daher, und es ist der von der aufserhalb des Ringes k liegenden 
Gruppe von Siederohren emporgeworfenen Flüssigkeitsmasse, nachdem 
die Dampfblasen entwichen sind, der natürliche Weg zur schnellen, 
ungestörten Abwärtsbewegung gegeben. Da dieser innere Teil des 
Apparates nunmehr auch eine lebhafte Bewegung der Flüssigkeit auf- 
weist und die Temperatur der nach érfolgtem Entweiehen der Dampf- 
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blasen nach unten fliefsenden Masse eine etwas niedrigere ist, so wird 
auch hierher eine lebhafte Zuströmung des Heizdampfes erfolgen und 
der Apparat an allen Stellen eine fast gleiche Leistung bezgl. der 
Wärmeübert: g aufweisen. Die Dampfseite der Rohre wird an 
allen Stellen des Apparates von dem Heizmittel in gleicher Weise 
bestrichen, und der regelrechte Umlauf sowie die Bewegung in allen 
Heizrohren wird die Inkrustation der Flächen verhindern. 

In vorliegendem Falle ist auch der Einbau von sogen. Wallrohren 
unnötig; es kann der dafür erforderliche Platz für Siederohre benutzt 
werden, und es wird eine bessere Abführung von Ammoniak und 
anderen Gasen aus den oberen Schichten der Heizkammer infolge der 
lebhaften Strömung nach der Apparatmitte möglich. 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 

Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 

[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Strahlenstärke wird seit langen Jahren in Deutschland fast nur 
noch aus Reis hergestellt; Weizenstärke wird jedoch fast ausschliefslich 
als Brockenstärke gehandelt. Ihre Herstellung ist verhältnismälsig 
einfach. Die entwässerte Stärke wird, wenn sie rein genug ist, in 
möglichst Tegelmileige Stücke von 3--4 cm Dicke und 8+-10 cm Seiten- 
lange gebrochen und auf Brettern in die sogen. Lufttrockenanlage ge- 
bracht. Diese befindet sich meist in dem oberen Boden der Fabrik, 
also im Dachraum, und enthält im unabgeteilten Raum eine Anzahl Ge- 
stelle mit zwischenliegenden Gängen. Die Längswände des Lufttrocken- 
raumes enthalten Fenster und Klappen oder Jalousien, mittels deren 
der Luftzutritt zu dem Trockenraum geregelt werden kann. Im all- 
gemeinen wird also diese Stärke ohne künstliche Wärme getrocknet; 
man findet jedoch zuweilen unter den Gestellen Heizrohre angeordnet, 
um wenigstens im Winter die Luft etwas erwärmen zu können. 

Es versteht sich von selbst, dafs die Stärke bei gewöhnlicher 
Lufttemperatur langsam trocknet. Je nach der Witterung dauert es 
drei bis fünf Wochen, bis die Feuchtigkeit soweit verdunstet ist, dals 
die Stärke ein handelsfähiges Produkt bildet. Man sollte nun meinen, 
dafs es ein leichtes sei, den Trockenprozefs zu beschleunigen und auf 
diese Weise Betriebskapital und Raum zu sparen; es ist dies auch 
sehr wohl möglich, nur stellt sich dann der Übelstand heraus, dafs 
keine grofsen Brocken, sondern nur kleine Stückchen entstehen, die 
meistens unverkäuflich oder doch nur zu niedrigerem Preise anzu- 
bringen sind. Der Grund für diese Erscheinung ist ein sehr einfacher: 
Je rascher die Stärke trocknet und je schneller demgemäls das Wasser 
verdunstet und aus dem Innern der Stärkestücke nach aufsen dringt, 
um so mehr wird durch die ungleiche Zusammenziehung der Stärke 
eine Spannung entstehen, die schliefslich zur Zerreilsung des Stärke- 
stückes in lauter kleine Partikel führt. Man mufs deshalb, wenn 
man grofse, zusammenhängende Stücke erhalten will, den Trocken- 
prozefs besonders im Anfang, wo infolge des hohen Feuchtigkeits- 
gehaltes der Stärke auch die Verdunstung eine sehr lebhafte ist, wo- 
möglich hemmend beeinflussen. Die Verdunstung soll so langsam vor 
sich gehen, dafs das von innen nach aufsen ziehende Wasser in dem- 
selben МаЃве nachdrängt, als durch die Verdunstung den äufseren 
Schichten Wasser entzogen wird, so dafs also praktisch der Wasser- 
gehalt der Stärke in allen Schichten während des ganzen Trocken- 
prozesses ein gleichmälsiger ist. Starker Luftzug muls deshalb be- 
sonders im Anfang vermieden werden, da er an der Oberfläche 
der Stärke stets eine sehr lebhafte Verdunstung bewirkt. Durch sorg- 
fältige Regulierung des Luftzutrittes mufs deshalb dafür gesorgt wer- 
den, dafs die Austrocknung der Stärke nicht zu rasch vor sich geht, 
dafs aber auch der Trockenprozefs nicht mehr als wirklich notwendig 
verzögert und dadurch totes Kapital angehäuft wird. 

Im strengen Winter ist es oft nicht möglich, die Lufttrocken- 
anlage zu benutzen, weil die wenigen Heizrohre nicht ausreichen, den 
Trockenraum genügend zu erwärmen. Man muls für diese Zeiten am 
besten einige geschlossene, leicht heizbare Trockenkammern zur Ver- 
fügung haben, mit denen man sich über die kältesten Tage hinweg- 
helfen kann. 

Soll neben der Brockenstärke auch Strahlenstärke hergestellt 
werden, so bedient man sich am besten zum Trocknen geschlossener 
Kammern. Diese erhalten Gestelle, auf welche die Blöcke gesetzt 
werden, eine genügend grofse Heizungseinrichtung und Vorrichtungen 
zur Herbeiführung einer gründlichen, leicht regulierbaren Ventilation. 
Die Stärkeblöcke, welche auf Strahlen verarbeitet werden sollen, 
dürfen jedoch nicht ohne weiteres aus dem Entwässerungsapparat in 
die Trockenkammer zum Einstrahlen gebracht werden. Es entsteht 
nämlich bei dem Trocknen grofser Stärkestücke auf deren Oberfläche 
eine gelbliche Kruste, die von Verunreinigungen herrührt, die mit 
dem von innen kommenden Wasser an die Oberfläche gelangen und 
sich dort in der austrocknenden Schicht festsetzen. Die Verunreini- 
gungen, die in der Hauptsache aus löslichen Farbstoffen, Dextrin und 
Kleber bestehen, werden nur solange vom Wasser mit nach aufsen 
geführt, als der Stärkeblock einen gewissen Feuchtigkeitsgehalt hat. 
Bei zunehmender Trockenheit hört diese Wanderung der Verunreini- 
gungen auf, so dals von diesem Zeitpunkt an bei noch weiterer Aus- 
trocknung die Stärkeschicht in bezug auf die Farbe homogen bleibt. 
Diese Eigenschaft der Stärke benutzt man, um durch den sogen. Vor- 
trockenprozefs die löslichen Verunreinigungen zu entfernen und die 
Stärke soweit auszutrocknen, dafs bei dem nachfolgenden Trocken- 
prozefs, dem sogen. Nachtrocknen, die Oberfläche der Stärkeblöcke 
rein weils bleibt. 


Für die Durchführung des Vortrockenprozesses wendet man be- 
sondere Kammern, die sogen. Vortrockenkammern, an, die mit einer 
Heizungseinrichtung versehen sein müssen, welche die Erzeugung von 
Temperaturen bis 60°R gestattet. 

Auch der Luftwechsel mufs infolge der grofsen Feuchtigkeits- 
menge, die sich entwickelt, ein wesentlich stärkerer sein als in den 
Nachtrockenkammern, damit die Verdunstung rasch vor sich gehen 
kann und sich die Feuchtigkeit nicht derart anhäuft, dafs sie sich 
wieder auf den Stärkeblöcken niederschlägt. Obwohl diese Forde- 
rung als etwas ganz natürliches gelten kann, findet man sie doch 
selten рейске Meistens ist die Ventilationseinrichtung derart 
mangelhaft, dafs das Vortrocknen übermälsige Zeit beansprucht und 
auf diese Weise bereits der Keim zum späteren Verderben der Stärke 
gelegt wird. Die feuchte Wärme begünstigt ere das Entstehen 
von Pilzwucherungen, die dann während des Nachtrockenprozesses sich 
mit grofser Schnelligkeit vermehren und eine vollständige Umarbeitung 
der Stärke notwendig machen. 

Da der Luftwechsel um so schwieriger zu regulieren ist, je grölser 
die zu ventilierenden Räume sind, so empfiehlt es sich, die Vortrocken- 
kammern nur in beschränkter Gröfse auszuführen, keinesfalls gröfser, 
als zur Unterbringung einer Tagesproduktion erforderlich ist. Man 
legt deshalb, da die Vortrocknung gewöhnlich mehr als 24 Stunden 
beansprucht und für das Ein- und Ausbringen der Stärke eine gewisse 
Zeit erforderlich ist, die Vortrockenkammern mindestens doppelt an, 
so dafs sie abwechselnd beschickt werden können. 

Für gröfsere Anlagen ist die Benutzung von Vortrockenkammern 
mit mancherlei Nachteilen verknüpft. Abgesehen von der grofsen 
Raumbeanspruchung der Kammern, verursacht das Ein- und Aus- 
bringen der Stärkeblöcke einen grofsen Aufwand an Arbeitskräften, 
wozu noch kommt, dafs durch die Bewegung der Stärke ein nicht 
unbeträchtlicher Abfall entsteht. Es sind deshalb für gröfsere 
Leistungen die sogen. Vortrockenkanäle ganz entschieden vorzuziehen. 

ber deren Prinzip und Anordnung ist bereits ausführlich berichtet 
worden; es sei deshalb hier nur kurz wiederholt, dafs im Vortrocken- 
kanal die Stärkeblöcke, auf fahrbaren Gestellen stehend, der warmen 
Luft entgegengeleitet werden und sich dabei fortwährend in einem 
warmen Enftetrom befinden, der die Feuchtigkeit rasch und sicher ab- 
führt und eine schnelle und gleichmäfsige Austrocknung der Blöcke 
bewirkt. Die Arbeit mit dem Vortrockenkanal vollzieht sich konti- 
nuierlich und hat bedeutende Ersparnisse an Raum und Arbeitskräften 
zur Folge. Auch der Abfall ist wesentlich geringer als bei der 
Kammerarbeit, da die Blöcke direkt von der Entwässerungsbatterie aus 
auf die fahrbaren Gestelle gesetzt und erst nach beendeter Vortrock- 
nung wieder abgenommen werden, also vollkommen ruhig stehen. 

Während der Vortrocknung bildet sich an der Aufsenseite der 
Blöcke eine Kruste von trockener Stärke, die, wie bereits erwähnt, 
die meisten der in der Stärke enthaltenen löslichen Verunreinigungen 
enthält und mehr oder weniger gelb gefärbt ist. Diese Kruste ist 
scharf von dem noch feuchten Kern des Stärkeblockes getrennt und 
kann durch Abschaben mit einem Messer, dem sogen. Schabemesser, 
leicht entfernt werden. In kleineren Betrieben wird die Operation 
des Schabens von Hand ausgeführt; in gröfseren Fabriken jedoch be- 
nutzt man dazu Schabemaschinen, deren Einrichtung bereits früher 
ausführlich beschrieben wurde. Sie leisten bedeutend mehr als eine 
geschickte Arbeiterin, ergeben wenig Abfall und liefern die Blöcke 
mit regelmäfsigen, glatten Flächen, wie sie bei Handarbeit nur sehr 
schwer zu erreichen sind. 

Die abgeschabte Kruste, kurzweg „Schabe“ genannt, gehört mit 
zur Primastärke, da ihre Verunreinigungen löslicher Natur sind und 
durch Auflösen und nochmaliges Entwässern der Stärke leicht ent- 
fernt werden können. Meist wird jedoch die Schabestärke, um die 
mit deren Aufarbeitung verbundenen Kosten zu sparen, direkt als solche 
verkauft und gewöhnlich zu guten Preisen abgesetzt. 

Die geschabten Stärkeblöcke werden, wenn Strahlenstärke er- 
zeugt werden soll, in Papier eingeschlagen, mit Bindfaden verschnürt 
und in die Nachtrockenkammern eingesetzt. Hier müssen sie bei gelinder 
Wärme und geringer Ventilation drei bis vier Wochen stehen, wobei 
sich infolge des Wasserverlustes und der dadurch bedingten Zusammen- 
ziehung der Stärke von aulsen nach innen fortschreitende Risse bilden ; 
die zwischen den sich berührenden Rifsflächen verbleibenden Stärke- 
stücke ergeben dann die sogen. Strahlen. Ähnlich wie bei der Her- 
stellung der Brockenstärke mufs auch bei der Herstellung der Strahlen- 
stärke die Verdunstung eher verzögert als beschleunigt werden, da 
sonst anstatt der beliebten grofsen und harten Strahlen nur kleine, 
unansehnliche Strahlen entstehen. Besonderer Wert muls auf die ge- 
папе Einhaltung einer gleichmafsigen Temperatur gelegt werden; jede 
Temperaturschwankung, die naturgemäls eine erhöhte oder verminderte 
Verdunstung zur Folge hat, macht sich in unregelmäfsigen Formen 
der Strahlen bemerkbar. Man kann deshalb an den fertigen Strahlen 
ohne weiteres erkennen, ob der Nachtrockenprozefs mit der nötigen 
Sorgfalt durchgeführt wurde oder nicht. 

Es wurde bereits erwähnt, dafs sowohl bei der Zentrifugen- als 
auch bei der Rinnenarbeit eine Trennung von guter, sogen. Primastärke, 
von dem beigemischten Kleber stattfindet. Diese Trennung ist jedoch 
nicht so scharf, dafs man den Kleber als soleben absolut rein erhält. 
Er ist vielmehr mit einem ganz beträchtlichen Prozentsatz Stärke, und 
zwar vorwiegend mit kleinkörniger, vermischt. Es ist möglich, 
durch geeignete Behandlung dieses Gemisches einen Teil der darin 
enthaltenen Stärke nahezu rein zu gewinnen; diese Stärke wird dann 
als Sekundastärke bezeichnet. Man läfst zu diesem Zwecke in beson- 
deren Bassins die Masse absetzen, damit sie dickflissig wird, zieht 
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das überstehende Wasser ab und bringt dann das Stärke- und Kleber- 
gemisch auf Zentrifugen mit geschlossener Trommel, die als Raffinier- 
zentrifugen bezeichnet werden. Unter der Einwirkung der Zentri- 
fugalkraft scheidet sich die in dem Gemisch enthaltene gute Starke 
von dem Kleber und der mit diesem vermischten leichten Stärke. 
Die gute Stärke setzt sich als fester Riog an der Wandung der Trom- 
mel an; sie wird, nachdem die Kleberschicht entfernt ist, ausgestochen, 
aufgelöst und entwässert und meist auf Brockenstärke verarbeitet. 
Das zurückbleibende Stärke- und Klebergemisch, gewöhnlich als Quarta- 
oder Fabrikstärke bezeichnet, mufs noch einer besonderen Bebandlung 
unterzogen werden, bevor es in feste Form gebracht und getrocknet 
werden kann. (Fortsetzung folgt.) 


Trockendampf-Deckeinrichtung 
Patent Deutsch. 
(Mit Abbildungen, Fig. 103 u. 104.) 
Nachdruck verboten. 

In vielen chemischen Industrien wird des Endprodukt aus der 
Mutterlauge dadurch gewonnen, dafs die letztere mit Hilfe einer 
Flüssigkeit unter gleichzeitigem Ausschleudern auf Zentrifugen gelöst 
und fortgeführt wird. Je weniger bei diesem Prozefse von dem zu 
gewinnenden Hauptprodukte in Lösung übergeht, desto höher wird 
die Ausbeute, also der ökonomische Effekt der Arbeit. So wird z. В. 
in Zuckerfabriken der Rohzucker, der ein Gemisch von Zuckerkristallen 
und Sirup darstellt, dadurch auf weilsen Zucker (Sandzucker, Granu- 
lated etc.) ver- 
arbeitet, dafs 

man das 

Zucker-Sirup- 
Gemisch in 
Zentrifugen 
rasch umlau- 
fen lälst, wo- 
bei zuerst die 
leicht entfern- 
baren Sirup- 
teile durch 
den Zentri- 
fugenmantel 
abflielsen. Je 
weniger vom 
Sirup im Ge- 
mische übrig 
bleibt, desto 
schwerer er- 
folgt die Tei- 
lung, weshalb 


ein Verdün- 
- nungsmittel 
Fig. 103. für den Sirup 


eingeführt werden mufs, z. B. Wasser, Dampf 
oder wässerige Lösungen von Zucker etc. Je 
nach der zu erzeugenden Zuckergattung wer- 
den verschiedene Verdünnungsmittel (Deck- 
flüssigkeiten) verwendet. Mit Rücksicht auf 
die in der Zuckerfabrikation so wichtige Rasch- 
heit des Betriebes gelangt meist Dampf zur 
Anwendung. Wenn nun dieser Dampf noch viel 
heifses Kondenswasser mitführt, so wird nicht 
nur die beabsichtigte Verdünnung des Sirups, 
sondern auch eine unbeabsichtigte Lösung der 
Zuckerkristalle in grofsen Mengen erfolgen, 
wodurch die Ausbeute stark herabgesetzt wird. 

Die Trockendampf-Deckeinrich- 
tung bezweckt die Beibehaltung des Dampfes 
als Verdünnungsmittel für den Sirup, siohert 
aber gleichzeitig die vollständige Trockenheit 
des auf die Füllmasse (Gemisch von Zucker 
und Sirup) gelangenden Dampfes. Dabei war 
folgendes Prinzip malsgebend: Die Temperatur 
des in den Zuckerfabriken vorkommenden, 
durchschnittlich 5 At Kochdampfes beträgt 
158°C. Diese Temperatur ist za hoch und 
würde bei längerem Einwirken auf den Zuoker 
diesen karamelisieren. Wird die Spannung des 
Dampfes herabgesetzt, so kann dabei gleich- 
zeitig von dem hohen Wärmeinhalte des hoch- 
gespannten Dampfes in der Art Gebrauch ge- 
macht werden, dale dieser zur Überhitzung 
des auf niedere Spannung gebrachten Dampfes verwendet wird. Die 
in den meisten Fällen augewendete Dampfspannung von 0,5 At Über- 
druck entspricht einer Temperatur von 110° С (diese Temperatur bringt 
bei der normalen Deckzeit kein Karamelisieren des Zuckers hervor). Der 
Wärmeinhalt des Dampfes von 0,5 At Überdruck beträgt 640 Kalorien, 
während der Wärmeinhalt des ursprünglichen Dampfes 655 Kalorien war. 
Der Überschufs von 15 Kalorien kann bei entsprechender Konstruktion 
eines diesbezügl. Apparates verwendet werden, um trockenen Dampf von 
5 At Überdruck in etwas überhitzten Dampf von 0,5 At zu verwandeln. 

Von diesem Prinzip ausgehend, wurde der sogen. Drosselüber- 
hitzer, Fig. 104, konstruiert. Das Unterteil des kleinen Apparates 


Fig. 104. 
Fig. 103 u. 104. 
Trockendampf- Deckeinrichtung 
Patent Deutsch. 


ZA: 


der Fall war, die Zentrifugenlokale mit Brüden erfüllt werden. 


enthält einen sehr wirksamen Wasserabscheider, in welchen der ge- 
wöhnlich nasse Fabrikdampf eintritt, und zwar mit normaler Spannung. 
Unmittelbar am Austritt des Wasserabscheiders befindet sich eine ge- 
eignete Drosselvorrichtung, die den freien Querschnitt nicht verengt, 
hingegen die Herabsetzung .der. Spannung durch eingeschaltete Wider- 
standskanten, ähnlich der Wirkung der elektrischen Widerstände, er- 
reicht. Dadurch wird. die Dampfmenge nicht wesentlich verringert, 
aber die Dampfspannung auf die gewünschte niedere Pressung herab- 
gesetzt. Das Gehäuse des gemeinschaftlichen Wasserabscheidungs- und 
Drosselungsapparates leitet die Wärme des höher gespannten Dampfes 
in den nieder gespannten Dampf, desgleichen die entsprechend ausgebil- 
dete Drosseleinrichtung samt Dee was aus Fig. 104 zu ersehen ist. 

Aus der oberen Austrittsöffnung gelangt also schwach überhitzter 
Dampf niederer Pressung, wie in Fig. 103 ersichtlich, in eine Kegel- 
dëse, Die schwache Überhitzung geht auf dem Wege bis zum Auf- 
treffen des Dampfes auf die Zuckermasse wieder verloren, und es 
langt demnach nur vollkommen trockener, wassertröpfehenfreier 
Dampf aufs Schleudergut. Es werden somit jene Lösungsverluste 
vermieden, die bei Verwendung von mehr oder weniger feuchtem 
Dampf durch das aufserordentlich grofse Lösungsvermögen des heifsen 
Wassers gegeben erscheinen. Aus Fig. 103 ist zu ersehen, dafs dieser 
trockene Dampf direkt gegen die Füllmasse geführt wird, wodurch 
eine wesentliche Vereinfachung des Betriebes erzielt wird. Die Er- 
höhung der Ausbeute gegenüber anderen Dampfdeckverfahren beträgt, 
je nach der Zuckersorte 3--6°%,, auf Füllmasse gerechnet. 

Das vom Unterteil des Drosselüberhitzers abgeschiedene heise 
Kondenswasser wird in den Zentrifugenpanzer tangentiell eingeführt 
(gelangt also nicht auf die Siebtrommel) und verdünnt den an der 
Panzerinnenfläche ablaufenden Sirup, so dafs dieser rasch abfliefsen 
kann. Dadurch wird eine scharfe Trennung des Grünsirups vom Deck- 
sirup ermöglicht, was einen weiteren Vorteil der Trockendampf-Deck- 
methode darstellt. Die bereits erwähnte Kegeldüse wird gegenüber 
der Zuckerwand in halber Höhe montiert, und der Streukegel des 
Dampfes ist leicht so einzustellen, dafs die obersten und untersten 
Strahlen dieses Kegels gerade den obersten und untersten Rand der 
Zuckermasse erreichen. Dadurch ist es ausgeschlossen, dafs Dampf 
die Zentrifugen verläfst und, wie es bei früheren Dambidecemethodsn 

ie 
Arbeit in solchen mit Trockendampf-Deckapparaten ausgestatteten 
Zentrifugenlokalen ist daher wesentlich erleichtert. Die Zuckersorten, 
die mit Trockendampf gedeckt werden, erhalten infolge der genauen 
Zumessung des gerade erforderlichen Dampfquantums keine über- 
schüssige Feuchtigkeit, werden daher aus den Zentrifugen trocken . 
herausgebracht, so dafs eine Trocknung in Granulatoren überflüssig 
wird. Die Folge davon ist ein besseres Aussehen der Kristalle, die 
nicht mehr blind abgescheuert sind, sondern blanke Kristallflachen 
von starkem Feuer zeigen. 

Eine von den ursprünglichen (in den beiden Abbildungen darge- 
stellten) Formen abweichende Konstruktion ermöglichte in der letzten 
Zeit eine wesentliche Verbilligung der Herstellung. Eine weitere 
Neuerung auf dem Gebiete des Deckens, und zwar der Wasserdecken 
wird zur Zeit von dem technischen Bureau des Ingenieurs Gustav 
Deutsch, Wien XIX eingeführt und bezweckt die Erhöhung der Aus- 
beute jener Zuckersorten, die bisher mit Wasser nach der Sekundenubr 
gedeckt wurden. Über diesen automatischen Deckzeitregler soll später- 
hin berichtet werden. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht und Gartenbas. 


Der Elita-Separator E 
vom Elita-Werk, Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H. in Halberstadt. 
(Mit Abbildung, Fig. 105.) Nachdruck verboten. 

Der Elita-Separator, welcher seinen Namen der ausfihrenden Firma, 
dem Elita-Werk, Maschinenbau-Gesellschaft m. b. Н. in Halber- 
stadt verdankt, gehört zu den handbetriebenen Milchzentrifugen. Er 
kennzeichnet sich in der Hauptsache dadurch, dafs bei ihm der sonst 
übliche Trommeleinsatz, und infolgedessen auch das Halslager sowie 
der Gummiring für die Trommel fehlen. 

Beim Elita-Separator hängt die Trommel 29, wie man aus Fig. 105 
ersieht, in dem an der Säule 36 festen Trommelgehäuse 33, und wird 
durch die Spindel 18 mit Hilfe der Öse 28 gehalten. Die Öse erfalst 
die Trommel 29 am Einlauf für Milch, der unmittelbar unterhalb des 
Trommeldeckels mit einer Anzahl Einlauflöchern für Milch (26) ver- 
sehen ist. Am Boden der Trommel 29 befindet sich bei 34 der Mager- 
milchkanal; ebenso sitzt bei 32 eine Regulierschraube, während mit 30 
das Auslaufrohr für Magermilch und mit 31 das für Rahm bezeichnet 
ist. Ein Federbolzen 46 hält das Trommelgehause 33 am Ständer 36 fest. 

Die Spindel 18 geht an ihrem oberen Ende in einen Konus üher, 
der von den Kugeln 15 des Kugellagers 14 derart getragen wird, dafs 
die Spindel frei pendeln kann. Ein Abspritzring 16 unterhalb des 
Lagers 14 verhindert das vom Lager abfliefsende Öl am Herablaufen 
an der Spindel 18; er leitet es vielmehr in einen Sammelraum im Ver- 
schraubungsstück 17, von wo es durch einen Überlauf nach dem Aus- 
lauf 42 abfliefst. 

Das Verschraubungsstück 17 erweitert sich am unteren Ende zu 
einer horizontalen Platte mit zentralem Loch für die Spindel 18. Auf 
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der Platte sind vier Stifte 40 festgemacht, um die eine Schnur 37 derart 
herumgelegt wird, dafs ein sogen. Fadenkreuz entsteht. Dieses um- 
schliefst die Spindel 18 in einer solchen Art, dafs sie wohl elastisch 
gelagert erscheint, sich aber doch nur in sehr bescheidenen Grenzen 
bewegen kann, zumal dem Arbeiter, welcher die Maschine bedient, 
die Möglichkeit gegeben ist, mit Hilfe der Spanner 39 die Schnur be- 
liebig stark anz en. Die Spanner 39 selbst werden mit Hilfe 
der Flügelschrauben 38 in jeder Lage fixiert. 

Den Antrieb empfängt die Spindel 18 vom Spindelrad 11 durch 
Vermittelung des Zwischenstückes 13. Das Rad 11 wiederum erhält 
seine Bewegung vom Rade 9 aus durch Vermittelung des aus zwei 
Stirnrädern bestehenden Radsatzes 10. Das Rad 9 nun sitzt mit einem 
konischen Rade auf derselben vertikalen Achse, welches vom Rade 6 
auf der Kurbelwelle 7 aus seine Bewegung erhält. Die auf der Welle 7 
festgekeilte Kurbel 19 kann nach Lösen der Schraube 41 abgenommen 
werden. Der ganze Trieb ist von einem gulseisernen Gehäuse 5 um- 
schlossen, an dessen tiefster Stelle sich eine Ablafsstelle 42 für Ablauföl 
befindet. Eine Bremse bei 45 erlaubt das Getriebe schnell stillzusetzen. 

` Das Voll- 
milchgefäls 21 
sitzt auf dem zu 
diesem Zwecke 
abgeebneten 
Räderkasten 5 
und trägt bei 22 
einen Auslals- 
hahn, welcher 
die Milch in ein 
Gefäfs 23 leitet, 
' in dem sich ein 
Schwimmer be- 
findet.EinBügel 
25 hält das 
bis 23 am 
Rädergehäuse 5 
fest, während 
die Milch durch 
ein Ablaufrohr 
in den Milchein- 
lauf der Trom- 
mel 29 geleitet 
wird. 


Der Betrieb 
der Zentrifuge 
unterscheidet 
sich in nichts 
von dem der 
älteren Milch- 
zentrifugen mit 
Kurbelantrieb, 
nur sei erwähnt, 
dafs man bei 
der Elita - Zen- 
trifuge durch 
Einstellen der 
Rahmschraube 
die Menge des 
ausflielsenden 
Rahms verän- 
dern kann. 

Beim Aufstellen der Maschine bedient man sich des Lotes 47, 
um sie genau senkrecht zu stellen. Das Fundament wird am besten 
aus einem Beton aus Sand und Zement im Verhältnis 6:1 gemischt 
hergestellt. Mufs die Maschine auf Balken aufgestellt werden, so sollte 
es in der Weise geschehen, dafs die Schrauben des Ständers in den 
Balken eingeschraubt werden können; auch ist der Ständer nach dem 
Aufsetzen mit etwas Zement zu untergielsen. 

Н Die Maschine wird in zwei Ausführungen als schwere und leichte 

ebaut. 
8 Die schwere ist für eine Stundenleistung von 75, 100, 125, 150, 
180 oder 225 1 berechnet, die leichtere für eine solche von 50, 75, 100, 
125 oder 150. Das Milchgefäls ist stets emailliert. 


Fig. 105. Der Elita-Separator vom Elita- Werk, Maschinenbau- 
Gesellschaft m. b. H. in Halberstadt. 


Huillards Trockenapparat 
für teigartige Substanzen, z. B. Milchmehl etc. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) Nachdruck verboten. 
Gewissermalsen zur Ergänzung des in Heft 8 u. 9 d. J. ver- 
öffentlichten Aufsatzes über die Verwertung der Rückstände aus der 
Milchindustrie sei im nachstehenden ein Trockenapparat franzö- 
sischer Bauart beschrieben, der mit Vorteil zum Trocknen von Milch 
bei der Erzeugung von Milohmehl (Milchpulver) zu verwenden ist. 
Der Apparat ist von Huillard konstruiert und soll aufser zu 
vorgenanntem Zwecke auch zum Trocknen von Gluten (Kleber), 
Amidon (Stärke), Anilinfarben, vegetabilischen |Extrakten 
u. a. mehr zu brauchen sein. Er wird durch Fig. 106 schematisch 
wiedergegeben und besteht in der Hanptsache aus einem endlosen 
Band, welches in einer Trockenkammer läuft und das zu trocknende 
Material aus einer tiefen Rinne aufnimmt. Das Band ist über ein 
System von Walzen г und über diverse Leitrollen geführt. Die unteren 


Walzen r dienen zugleich als Treibwalzen und besitzen dementsprechend 
Räderantrieb von einer gemeinsamen Welle aus; die Welle selbst wird 
durch eine Vorgelegewelle am einen Ende des Trockenkastens bewegt. 
Die Rollen machen in der Minute ungefähr eine Umdrehung, wo- 
durch dem Trockentuche eine ‚Geschwindigkeit von etwa 1,3 m pro 
Minute erteilt wird. 

Der Kasten, in dem das Tuch sich bewegt, ist mit Ausnahme der 
Stelle, wo das Tuch in das Flüssigkeitsbad eintaucht, vollständig 
schlossen. Er besitzt zwei Öffnungen a, d, durch deren eine (a) бе 
warme Luft eintritt, während durch die andere (d) die abgekühlte und 
mit Feuchtigkeit geschwängerte abzieht. Um die Luft zu hindern, 
auf geradestem Wege in die Öffnung d zu gehen, ist zwischen beide 
ein System von Leitwänden eingeschaltet, derart, dafs Abteile entstehen, 
welche die Luft zwingen, einen schlangenförmigen Weg zurückzulegen. 
Auf diesem Wege hat die Luft Gelegenheit, das endlose Tuch in seiner 
ganzen Länge zu bestreichen. Die Erwärmung der Luft geschieht 
durch die Abgase von dem Schornstein des Werkes; auch besorgt ein 
Ventilator die Bewegung der Luft durch die Trockenkammer. 

Das Arbeitsverfahren ist ungefähr das folgende: Das Metall- 
tuch durchquert bei seiner Bewegung eine Rinne, die, wenn es sich 
beispielsweise um die Gewinnung von Milchmehl handelt, mit Milch 
gefüllt gehalten wird, und nimmt in seinen Maschen ein gewisses 
Quantum davon auf. Bei i befinden sich zwei Zungen, welche die 
anhaftende Milch gewissermafsen auf dem Netze ausbreiten; zwei 
Gegenzungen e oberhalb der Zungen i haben die Aufgabe, den Ein- 
tritt von kalter Luft in den Kasten an der Einzugsstelle des Tuches 
zu verhindern. 


Das mit Milch belastete Tuch steigt nun im ersten Abteil с der 
Trockenkammer nach oben, senkt sich im zweiten Abteil d, nach 
unten, wendet sich im dritten e, wieder nach oben und so fort, immer 
dem Laufe der warmen Luft entgegen. Hierbei wird der Milch die 
Feuchtigkeit mehr und mehr entzogen, so dafs in der Kammer 1, das 
Gewebe nur noch von einem festen Überzug bedeckt erscheint. Dieser 
wird durch den bei t gelagerten Abklopfapparat durch Klopfen ge- 
lockert. Bei k sind Abstreifer angeordnet, denen die Beseitigung der 
noch anhaftenden festen Stücke obliegt. Diese Stücke fallen in eine 
Schnecke, welche sie einem neben der Maschine aufgestellten Gefäfs, 
z. B. einem Fafs t,, zuführt. 

Der Antrieb sowohl der Abklopfeinrichtung t als auch der Ab- 
streifer bei k und des Vorgeleges für die Walzen r, erfolgt von einer 
hoch gelegten Welle aus durch Vermittlung zweier Zwischenwellen 
unter dem Kasten, von denen die eine in der dem „Genie civil“ ent- 
nommenen Skizze mit y bezeichnet ist. 

Unterhalb der unteren Walzen r befindet sich vor jeder Kammer 
с, д,, & о. в. Ё. bis 1, ein dichter Verschlufs, der es ermöglicht, die 
Kammer behufs Reinigung zu befahren. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildung, Fig. 107.) 

Hinter der Dreschmaschine aufgestellter Rübensamenreiniger 
von Garrett Smith&Co. in Magdeburg-Buckau. D.R.-P. 
144128. (Fig. 107.) Die Schüttelsiebe b, b,, 
b; sind gruppenweise, die Sortiertücherh, +b, 
paarweise, und und zwar in Doppelpaaren, 
und die Transportschnecken g,, g, für jedes 
Sortiertücherpaar getrennt angeordnet. 
Hierdurch soll die Förderkraft und Leistungs- 
fähigkeit des Reinigers erhöht werden, wobei 
wertlose, nicht durch die Schiittelsiebgruppe 
fallende oder nicht von den Sortiertiicher- 
doppelpaar ablaufende Verunreinigungen, 
welche bisher Verstopfungen verursachten 
und die Forderkraft des Reinigers herab- 
setzten, durch einen seitlichen Schacht direkt 
nach aufsen gelangen. Die reinen Samen 
werden dagegen durch eine beiden Sortiertücherpaaren gemeinsame 
Fördervorrichtung e, weiterbefördert. 


Fig. 101. Rübensamenreiniger. 
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Dampf-Walzenmühle 


der Firma Reynaud & Ravautte in Marseille 
ausgeführt von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. Ge- 
brüder Seck in Dresden-A. 
(Mit Abbildungen, Fig. 108--110.) 
Nachdruck verboten. 


im Jahre 1900 der 
ebrüder Seck in 


Nachdem die letzte Pariser Weltausstellun, 
Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik vorm. 
Dresden Gelegen- 
heit gegeben hatte, 
ihre Erzeugnisse der 
französischen Müller- 
welt zu zeigen, war 
die unmittelbare Folge 
davon, dafs sie mit 
der Einrichtung einer 
ganzen Anzahl fran- 
zösischer Mühlen be- 
traut wurde, deren 
schönsten eine die 
durchweg automatisch 
eingerichtete Dampf- 
walzenmihle der 
Firma Reynaud & 
Ravautte in Mar- 
seille ist. 

Diese Mühle wurde 
vollständig neu für 
eine tägliche Vermah- 
lung von 100000 kg an 
stelle einer abgebrann- 
ten erbaut und um- 
falst die eigentliche 
Mühle, einen grofsen 
Speicher und ein Ma- 
gazin. Sie ist mit 
Rücksicht auf grölste 
Feuersicherheit ganz 
in Betoneisen ausge- 
führt. Zu demselben 
Zweck sind die drei 


gebürstet: Es gelangt von da in die Vorratskästen der eigentlichen 
Mühle. 

` Inder Mühle, deren Vertikalschnitt Fig. 109, Skz. 1 zeigt, er- 
folgt die Vermahlung des Gutes auf zwanzig Walzenstühlen mit je 
zwei Paar übereinander liegenden Hartgufswalzen. Sämtliche Stühle, 
die im ersten Obergeschofs in zwei Reihen aufgestellt sind, werden 
durch die im Erdgeschofs auf gemauerten Sockeln ruhende Haupt- 
welle (vgl. Skz. 2, Fig. 109) angetrieben. Die Schrotprodukte aus 
den Walzenstühlen gehen auf Rundsichter. Zur Trennung der Griefse 
bedient man sich der Griefssortiersiebe, deren jedes mit Sieben 
ausgerüstet ist, die man während des Betriebes leicht auswechseln 
kan 


n. 

Die Absichtung der Mehle erfolgt”ausschliefslich auf Zentrifugal- 
sichtern. 

Besondere Aufmerksamkeit wurde auch der Griefs- und Dunst- 
putzerei gewidmet, indem fiir diesen Zweck einfache und doppelte 
Reformsichter aufge- 
stellt sind. 

Ein direkt an die 
Miihle grenzendes Ma- 
gazin enthält fünfzehn 
Mischmaschinen, _die 
dazu dienen, die ver- 
schiedenen Mehlsorten 
und Abfallprodukte 
aufzunehmen und zu 
mischen. In diesem 
Magazin werden aufser 
den Mehlen auch die 
Griefs- und Schalen- 
kleien abgesackt und 


verwogen. Die Säcke 
wandern in das 10 m 
entfernt angelegte 


Hauptmagazin, wo sie 
bis zum Versand auf- 
gestapelt bleiben. Zum 
Absacken bedient man 
sich sogen. mechanisch 
arbeitender Sackpack- 
maschinen. 

Auf sachgemälse 
Aspiration und Ent- 
stäubung ist allenthal- 
ben der grölste Wert 
gelegt. 

-Der Krafter- 
zeugung dienen drei 
Dampfkessel,vondenen 


Gebäude (vgl. Fig. 
108) durch Zwischen- 
räume von ca. 10 m 
Breite voneinander ge- 
schieden. 

Von den drei Gebäuden dient das eine als Silospeicher für Roh- 

treide, das zweite als Mühle, Putzerei und Mehlmischerei und das 
ritte als Magazin für versandfertig verpackte Mehle und Kleien. Die 
einzelnen Abteile in den Gebäuden sind stets durch Brandmauern ge- 
schieden. 

Der Getreidesilo enthält 18 Zellen, von denen jede 200000 kg 
Getreide falst, во dafs im ganzen Silo gleichzeitig 200000 18 
= 3600000 kg Getreide abgelagert werden können. Das Getreide 
lagert im Silo unter Zollverschlufs und wird ihm durch Mefs- 
apparate unter Kontrolle durch den Zollbeamten entnommen. 

ach Mischung wird das Getreide in einem kleinen Mühlen- 
speicher bis zur Verwendung aufbewahrt, so dafs die Mühle fort- 
gesetzt über einen Vorrat an zollfreiem, verwendungsbereiten Ge- 
treide verfügt. 

Der Mühlensilo umfafst acht Zellen mit je einem Fassungs- 
raum von 25000 = 20000 kg total. 

Aus diesem Silo wandert das Getreide über Mefsapparate in be- 
liebiger Qualitätsmischung nach der Getreideputzerei, die in 
einem Anbau des Mühlengebäudes so untergebracht ist, dafs zwischen 
ihr und der Mühle der kleine Mühlensilo (in Fig. 109, Skz. 2 mit der Be- 
zeichnung „silos à blé 1ауё“ versehen) liegt. Die Maschinen der Putzerei 
sowie die Elevatoren, Transportschnecken und Rohrleitungen sind ganz 
in Eisen ausgeführt. Das Getreide wird in der Putzerei von den 
fremden Beimengungen befreit, gewaschen, getrocknet, geschält und 


Fig. 108. Dampf-Walsenmühle der Firma Reynaud £ Ravautte in Marseille, ausgeführt vom der Mühlentauanstalt und 
Maschinenfabrik vorm. Gebrüder Seck in Dresden- A. 


einer stets in Reserve 
steht. Die Kessel lie- 
fern den Dampf für 
eine Heifsdampf-Com- 
poundmaschine von 
250 PSi, von der aus die Kraft durch Seile an die Hauptwelle im 
Erdgeschofs weitergegeben wird. 


Über das Bleichen des Mehls. 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Die Untersuchungen der hinsichtlich der längeren Konservierung 
des gebleichten Mehles geltend gemachten Vorteile sind bis jetzt noch 
nicht abgeschlossen; sie werden von drei zu drei Monaten wiederholt, 
und es kann ein endgültiges Resultat hierüber erst im April 1906 ver- 
öffentlicht werden. 

Die Kommission hatte sich auch über die professionelle Seite 
dieser Frage auszusprechen, d.h. über die Art und Weise der Ver- 
arbeitung von gebleichtem Mehl und über das Aussehen und den Ge- 
schmack des damit gebackenen Brotes. Hierfür wurde eine Batterie 
von zwölf mechanischen Backtrögen System Deliry in Anwendung 
gebracht, die eine gleichzeitige Verarbeitung von Proben nach den 
drei Bleichprozessen ermöglichten. Jede dieser Proben ergab ca. 3 kg 
Teig, der in zwei gleiche Teile geteilt wurde, so dafs von jeder Probe 
zwei Brote hergestellt werden konnten. Die Untersuchungen nach 
dieser Hinsicht wurden in der Weise ausgeführt, dafs mit einer be- 
stimmten Menge Teig von bekannter Zusammensetzung ein erster 
Sauerteig geknetet und dieser in neun gleiche Teile von 0,4 kg 
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Gewicht geteilt wurde. Mit diesem ersten Sauerteig wurde alsdann 


von einem Teil der nach den drei Systemen gebleichten Mehlproben 


| 


genau gewogen, desgleichen das Gewicht der fertigen Brote vier Stun- 
den nach dem Herausnehmen aus dem Ofen festgestellt. Um einen 


der zweite Sauerteig hergestellt, den man die nötige Zeit treiben liefs. | Vergleich der Resultate ziehen zu können, wurde der mit den ver- 
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Fig. 109. Z. A.: Dampf-Walsenmuhle der Firma Reynaud § Ravautte in Marseille, ausgerührt von der Mühlenbauanstalt und Maschinenfabrik corm. Gebrüder Seck in Dresden- А. 


Nachdem dieser Sauerteig gegangen war; wurde er unter Beimischung 


des restierenden Teiles der Mehlproben, der Hefe und des nötigen | 


Salzes geknetet und der so erzielte Teig alsdann in Backschüsseln ge- 
bracht und gebacken. Hefe, 


Wasser, Mehl und Salz wurden zuvor | 


chiedenen Meblsorten erzielte Ertrag am Brot in Prozenten des ver- 


wendeten Mehles ausgedrückt, dessen Feuchtigkeitsgehalt gleichmälsig 
| 15°, betrug. 


Die hierbei mit den nach den drei Prozessen von Andrews, 
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| Prozefs Andrews | Prozefs Alsop Prozefs Frichot 

| un- | schwach | stark un- schwach | stark un- | schwach | stark 

1 =ч. gebleicht gebieicnt | gebleicht gebleicht L gebleicht | gebleicht ! gebleicht gebleicht 
Fenchtigkeitsgehalt des Mehles . ...... | 15,00 | 1500 | 15,00 “| 48,00 | 1500 | 1500 | 1500 | 15,00 | 15,00 
Klebergehalt in % des Mehles ....... | van 7,92 8,46 8,39 ыл | 16б тт | Ve 
Ertrag an Brot in % kg des Mehles. . . . . | 189,20 139, 40 138) Ce 137,90 138,10 | 137,60 | 135,40 | 135,40 | 136,20 
Feuchtigkeitsgehalt des Brotes in %, . | | | | 3625 : 37,00 | 36,80 |: 37,23 | 8752 | 36,36 | 3640 | 36,81 ` 36,89 

] 


Alsop bezw. Frichot gebleichten Mehlen erzielten Resultate sind 
in obenstehender Tabelle zusammengestellt. 

Hieraus geht hervor, dafs die Unterschiede in dem Ertrag an Brot und 
dessen Feuchtigkeitsgehalt bei Verwendung ungebleichten oder nach 
einem der drei Prozesse gebleichten Mehles verschwindend gering sind. 
Das Aussehen der durchschnittenen Brote war bei den mit ungebleichtem 
Mehl hergestellten im allgemeinen am giinstigsten; der Geruch des Brotes 
war vier Stunden nach dem Herausnehmen aus dem Ofen bei allen 
Proben ungefähr gleich; dagegen wies der Geschmack grofse Ver- 
schiedenheit auf, insofern als die mit gebleichtem Mehl hergestellten 
Brote durchweg weniger schmackhaft waren als die Brote aus unge- 
bleichtem Mebl. 

Die von der Kommission festgesetzten Endresultate ihrer Unter- 
suchungen seien in folgendem kurz zusammengestellt: 

Die drei Prozesse von Andrews, Alsop bezw. Frichot liefern beim 
Bleichen erstklassiger Mehle dasselbe Ergebnis. Die gelbliche Farbe 
des Mehles wird gänzlich zerstört und dem Mehl ein weilses, leicht 
bläuliches oder gräuliches Aussehen verliehen. Die chemische Zusammen- 
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Der Einpendelplansiehter. 
Von R. Koerner in Budapest. 
(Mit Abbildungen, Fig. 111 u. 112.) 
Nachdruck verboten. 

Der durch Fig. 111 u. 112 veranschaulichte neuartige Plan- 
sichter, Patent J. Wörner in Budapest, wird hängend und 
stehend ausgeführt und soll hauptsächlich nur für ein Schrot- 
oder Mahlsystem dienen und in der Flachmüllerei verwendet werden. 

Die Neuerung besteht darin, dafs die schwingende Siebgruppe a 
nicht an vier Pendeln, sondern nur an einem Pendel b hängt. Bei 
der stehenden Anordnung (Fig. 111) stützt sich die Siebgruppe auf 
ein Pendel, welches vom Stützpunkt aus sich in vier Arme teilt, 
auf denen die Siebgruppe ruht. Damit sich bei der schwingenden 
Bewegung die Siebgruppe nicht um die Achse des Pendels dreht, ist 
in der Nähe des Pendelstützpunktes ein kurzer, winkelförmiger Quer- 
arm o an dem Pendel angebracht, welcher sich mit einem Schenkel 
zwischen zwei Ansätzen d bewegt. 


Das Kurbellager e im 
Schwungrad f besitzt eine 
kugelförmige Lagerschale, 
deren Mittelachse aber bei 
jeder Umdrehung stets in der 
Mittelachse desPendelsbleibt. 
Es hat nur kleinen Ungenauig- 
keiten, die bei dem Zusammen- 
montieren entstehen können, 
nachzugeben und sich daher 
nur dann za bewegen. 


Set 
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Das Stehpendel b(Fig. 111, 


Skz. 1 u. 2) stützt sich mit 


СООТ nr 


seinem kugelförmigen End- 
zapfen in dem Spurlager g des 
Plansichterständers h. Das 
Hängependel b (Fig. 112, Skz. 
М u. 2) hat ebenfalls einen 

ugelförmigen Stützzapfen, 

elcher sich auf ein an dem 
Gebälk der Etage montiertes 


ГТ 


A Stage 


setzung des Mehles erleidet durch das Bleichen keine Beeinflussung; der 
Feuchtigkeitsgehalt bleibt derselbe, wie auch der Stickstoffgehalt sowie 
die Menge und Beschaffenheit des Klebers keine Veränderung erfahren. 

Die in dem Mehl enthaltenen Fett- und Säureträger werden in 
keiner Weise abgeändert, obwohl der Bleichprozefs seine ganze 
Wirkung auf die fetten Bestandteile auszuüben scheint. Die 
Diastase und Gärstoffe des Mehles werden durch die zum Bleichen 
verwendeten Gase nicht beeinträchtigt, und es bleibt die diastatische 
Wirkung des Mehles sowohl in gebleichtem als auch ungebleichtem 
Zustand gleich. 

Das Ozon oder die bei dem Bleichprozesse verwendeten salpeter- 
säurehaltigen Gase üben auf die im Mehl enthaltenen Keime keine 
sterilisierende Wirkung aus. Die Herstellung des Teiges für die Brot- 
bereitung gibt keinen Anlafs zu besonderen Beobachtungen; sie voll- 
zieht sich bei gebleichtem und ungebleichtem Mehl in gleicher Weise, 
indem das Mehl weder mehr noch weniger Wasser absorbiert. 

Das mit gebleichtem Mehl hergestellte Brot besitzt äufserlich die- 
selbe Farbe wie das mit ungebleichtem Mehl gebackene; es ist jedoch 
ein Unterschied insofern zu konstatieren, als ersteres weniger schmack- 
haft ist als das Brot aus gewöhnlichem Mehl. 

Die erzielten Resultate lassen sich also dahin zusammenfassen, dafs 
das Bleichen des Mehles für die Müllerei keinen Fortschritt bedeutet, 
da eine für den Bäcker oder Brotkonsumenten in Betracht kommende 
Verbesserung nicht eintritt; nur die gelblich-weilse Farbe des Mehles 
wird in weils verwandelt. Für die Bäckerei bietet das gebleichte 
Mehl keine Vorteile; es liegt also für sie absolut kein Grund vor, 
dieses Mehl teuerer zu bezahlen als gewöhnliches Mehl. Aufserdem ist 
zu bedenken, dafs die Einführung von chemischen Bleichprozessen in 
die bisher rein mechanischer Hilfsmittel sich bedienende Müllerei 
doch eine Verteuerung der Mehlbereitung bedingen mufs, die zu redu- 
zieren zu der Anwendung von Mitteln führen könnte, deren Vorkommen 
in den täglich in so grofsen Mengen verbrauchten Lebensmitteln mit 
Gefahren in hygienischer Hinsicht verbunden ist. Die für die Prüfung 
dieser Bleichprozesse eingesetzte Kommission konnte diesen also eine 
besondere Empfehlung nicht mit auf den Weg geben. 


Spurlager g stützt. 

Da die Siebgruppe nur 
um einen Stützpunkt pendelt, 
erhalten die Siebe-eine eigen- 
artige Bewegung, welche man 

S mit dem schiffstechnischen 
Ausdruck „Schlingern“ bezeichnen kann. Diese Bewegungsart ist aber 
bei beiden Ausführungsformen eine ganz verschiedene. Bei der hängen- 
den Anordnung (auf Hängependeln) beschreiben die Siebe bei ihrer 
Bewegung eine hohle Kugeloberfläche, während sie bei der stehenden 
Anordnung (auf Stehpendel) die entgegengesetzte Form, eine volle 
Kugeloberfläche beschreiben. 

Diese beiden verschiedenen Bewegungsformen haben jede einen 
besonderen Einflufs auf die Bewegung des Sichtgutes auf den Sieben. 
Bei ersterer Bewegungsart wird dem Sichtgut das Bestreben mitgeteilt, 
sich vom Mittelpunkt der Siebe hinweg, radial nach allen Rich- 
tungen nach aufsen, nach dem Umfang der Siebe zu drängen. Bei 
letzterer sucht es sich entgegengesetzt zu bewegen und drängt sich 
nach dem Mittelpunkt der Siebe. 

Zufolge dieses Umstandes arbeiten die Plansichter mit der ge- 
wöhnlichen Siebrahmeneinteilung, bei denen die Wege des Sichtgutes 
aus geradelaufenden, umkehrenden Kanälen bestehen, nicht vorteil- 
haft, weil sich das Sichtgut bei den rechte- und linksseiti; 
Rande des Siebes befindlichen Kanälen, entweder nach der äufseren 
oder nach der inneren Kanalwand drängt; wogegen es bei den 
nahe der Mitte des Siebes liegenden Kanälen, ‘nach den beiden Enden 
der Kanäle oder nach deren Mitte sich drängt. Demzufolge werden 
bei diesen Plansichtern Siebrahmen mit spiralförmigen Wegen ver- 
wendet. 

Bei der hängenden Anordnung werden in den spiralförmigen 
Wegen (oder Kanälen) die Transportelemente zum Weiterbefördern des 
Sichtgutes stets an der nach aufsen zu liegenden Kanalwand angeord- 
net, während sie bei der stehenden Anordnung stets an der nach dem 
Mittelpunkt des Siebes zu liegenden Kanalwand angebracht sind. Denn 
bei der ersteren Anordnung drängt sich das Sichtgut nach aufsen, 
nach dem Umfang des Siebes zu, bei letzterer dagegen nach innen, 
nach dem Mittelpunkt des Siebes zu. 

Bei dieser Anordnung der Förderelemente in den spiralförmigen 
Kanälen der Siebe findet alsdann ein gleichmäfsiges und gutes För- 
dern des Sichtgutes statt, und die Kanäle der Siebe entleeren sich 
| rasch und gänzlich, sobald der Zuflufs des Sichtgutes aufhört. 


See mcrae 


Fig. 110. 2. A.: Dampf-Walsenmihle der Firma Reynaud § Ravautte in Marseille, ausgeführt von der Mühlenbauanstalt und Maschinen- 
fabrik vorm. Gebrüder Seck in Dresden-A. 
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Das rasche und ganzliche Entleeren der Siebe ist bei der Flach- 
müllerei von Vorteil und grofser Bedeutung, da bei dieser Kunden- 
müllerei nur stets kleinere Posten Getreide, beispielsweise 50-100 kg 
auf einmal aufgeschüttet und vermahlen werden, und da nach jeder Ver- 
mahlung eines solchen Postens der Sichter ganz gereinigt und rasch 
entleert werden mufs, bevor der nächste Posten, der unter Umständen 
einem anderen Mahlgaste gehört, aufgeschüttet wird. 

Der letzte, unter dem Siebrahmen des Plansichters befindliche 
Mehlzusammenführungsrahmen ist derartig eingerichtet, dafs jeder 
Mahlgast, je nach Wunsch, entweder das Mehl in eine bis vier Sorten 
getrennt, oder beliebig bis zu einer Sorte zusammengemischt, ableiten 
kann. Das Zusammenführen oder Auseinanderhalten der vier Mehl- 
sorten kann mit Hilfe von drei Regulierschiebern bewerkstelligt wer- 
деп, die sich wahrend des Ganges der Maschine leicht handhaben 
assen. 


Fig. 111 u. 112. Z.A.: 


Bei der stehenden Anordnung (Fig. 111) sind gleichzeitig am 
Plansichterständer h die Sackstutzen montiert. Bei der hangenden 
Anordnung (Fig. 112), bei welcher der Kurbellagerbock i auf dem 
re befestigt wird, befinden sich die Sackstutzen in der unteren 


Über die Verwendung von Elektrizität in Mühlen. 


Im Ingenieurverein za Dundee (England) gab kürzlich das Thema 
der Verwendbarkeit von Elektrizität für Mühlen zu 
lebhaftem Gedankenaustausch Anlafs. Von elektrotechnischer Seite 
wurde behauptet, dafs der allgemeine Gebrauch elektrischer Kraft 
für Mühlen ein grofser Fehler sein würde; ferner, dafs die Reparatur- 
kosten des elektrischen Materials bedeutend höher seien als die 
des mechanischen Materials, während der Ertrag des elektrischen 
Betriebes niedriger als der des mechanischen sei; endlich, dafs der 
elektrische Betrieb weder besser noch regelmäfsiger als der mechanische 

ioniere und jener vor diesem nur in einzelnen Fällen den Vorzug 
verdiene. Hingegen sei zu Beleuchtungszwecken auch den 
Mühlen das elektrische Licht sehr zu empfehlen, da es bei seiner Leb- 


haftigkeit, Sicherheit, Reinheit und Fülle eine leichtere Kontrolle der 
Funktionen jedes Apparates ermögliche. 

Das „Journal de la Meunerie“ knüpft hieran die nachstehend 
im Auszuge mitgeteilten Betrachtungen: 

Abgesehen von der Beleuchtungsfrage wendet die Müllerei von 
allen Industrien am wenigsten Elektrizität ale Triebkraft an. Bei 
Wassermühlen ist das selbstverständlich, weil die teuere elektrische 
Kraft neben der billigen hydraulichen höchstens eine Art Ergänzung, 
manchmal sogar ein Hemmnis ist, das den Ertrag nur beeinträchtigen 
könnte. Bei Dampfmühlen aber läfst sich wohl die Frage aufstellen, 
ob es nicht vorteilhaft ist, durch die Dampfmaschine eine Dynamo 
treiben zu lassen, die den Strom an eine Anzahl Motoren weitergibt, 
welche ihrerseits rings in der Mühle die Kraft verteilen. 

Da ein Mühlenbetrieb im allgemeinen ziemlich kompliziert ist und 
seine einzelnen Bestandteile, sofern die Arbeitsleistung in Betracht 
kommt, einer den anderen zu treiben haben, so erscheint auf den ersten 
Blick die Benutzung einer einheitlichen Kraft, welche das Trieb- 
werk sozusagen bis in seine Extremitäten beherrscht, am logischsten: 
und sie ist es auch, wenn es sich um kleine oder mittlere Mühlen 
handelt. Weniger logisch erscheint sie jedoch, wenn eine Mühle von 
bedentendem Umfange mit zahlreichen Stockwerken in Frage kommt, 
die alle mit den verschiedensten Maschinen überfüllt sind. Hier ent- 
zieht sich die Hauptwelle im Erdgeschofs, die mit Antriebsscheiben 
und Treibriemen von allen Dimensionen die Triebkraft durch alle 
Stockwerke vom untersten bis zum höchsten trägt, leichter der Kon- 
trolle, und hier dürfte Elektrizität von hobem Vorteil sein. 

Die Dynamomaschine hätte dann den Strom an die Motoren in 
jedem Stookwerke zu verteilen und jeder Motor in seinem Stockwerk 
eine Welle zu treiben, die alle dortigen Apparate in Bewegung setzt. 
Keine Treibriemen, keine Antriebsscheiben mehr würden die Fulsböden 
durchschneiden, sondern nur einige Meter eines kaum sichtberen Drahtes, 
und der Energieverlust, den das Hilfsmittel allerdings mit sich bringt, 
käme gegenüber der starken Reibung der Treibriemen, dem ungeheuren 
Zuge de Zwischenwellen u. s. w. kaum in Betracht. 


Der Einpendelplansichter. 


Enthält also eine Mühle in mehreren Stockwerken zahlreiche 
Räumlichkeiten, so dürfte elektrische Kraft immerhin ziffernmälsig in 
Erwägung zu ziehen sein. Jeden einzelnen Apparat durch einen be- 
sonderen elektrischen Motor treiben zu lassen, würde sich allerdings 
für eine Mühle niemals empfehlen. Untersuchungen nach dieser Rich- 
tung hin haben übrigens ergeben, dafs auch für andere Industrien die 
allgemeine Durchführung von Einzelmotoren nicht vorteilhaft ist; nur 
einzelne Werke haben unter besonderen Umständen einen besonderen 
Motor als Triebwerk für einzelne Apparate anzuwenden für gut be- 
funden, — das sind aber Ausnahmefälle. 

Anfangs war man gegen die Anwendung elektrischer Motoren im 
Mühlenbetriebe schon wegen der Funkengefahr, die in der Tat 
eine wirkliche Gefahr bei Mühlen darstellt. Heute hat aber die Elektro- 
technik solche Fortschritte gemacht, dals die Motoren im Betriebe 
keine Funken mehr werfen und völlig geschlossen sind; auch schaltet 
der Gebrauch von Motoren mit Wechselströmen diese Gefahr 
ganz aus. Kurz, es verhält sich mit der Elektrizität wie mit allen 
anderen Dingen in der Welt. Nicht überall ohne Ausnahme ist sie 
augebracht und der Fachmann hat das Für und Wider, ihre Vorzüge 
und ihre Mängel abzuwägen, um gegebenen Falls jene zur Geltung 
zu bringen, diese aber klug zu vermeiden. 
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Eine grofee Hilfe kann die Elektrizität unter Umständen fir die- 
jenigen Müller sein, welche über eine von der Mühle abgelegene 
Wasserkraft verfügen, da nur die Elektrizität im stande ist, diese 
Kraft bis an die Mihle zu bringen, wenn diese auch mehrere Kilometer 
entfernt ist. 


Die Behandlung von Porzellanwalzen. Es ist längst anerkannt, 
dafs die Porzellanwalzen in manchen Fällen sehr gute Dienste leisten; 
namentlich beim Vermahlen von leichterem, weichem Dunste sind sie 
den Stahlwalzen vorzuziehen, da sie keine Blattchen bilden und das 
Mahlgut sich besser absichtet. 

Die Behandlung der Porzellanwalzen bedingt aber eine gröfsere 
Vorsicht und gute Führung. Sie dürfen vor allem stets nur reine ge- 
sichtete Ware zur Speisung bekommen, niemals einen Übergang vom 
Zylinder. Bei kleineren Anlagen genügt es, wenn man zur Absichtung 
des Überganges blofs 1, m der Zylinderlänge dazu opfert und durch 
grobe Seide den Übergang reinigen läfst. Mit dem Übergang gelangen 
oft verschiedene Bröckel, auch herausgefallene Becherschrauben in den 
Einlauf und bei anvorsichtigem Aufmachen des Schiebers zwischen die 
Walzen, welche dadurch plötzlich zusammenschlagen und zerspringen. 

Auch ist es verwerflich, auf dem Einlaufbrett zwischen den Walzen 
einen Blechkamm zum Anhalten oder Verteilen des Mahlgutes anzu- 
bringen. Dadurch wird das Mahlgut in geteilten Strömen durch die 
Walzen geführt, so dafs unter jedem Zahn des Kammes eine Linie 
leer läuft, und nach kurzer Zeit bleiben diese Stellen höher, so dals 
die Walzen infolgedessen gar nicht mahlen können. 

Die Abstreifmesser sind öfters nachzusehen, was man nicht ver- 
nachlässigen darf; sie müssen an beiden Enden gut anliegen. Auch 
ist es falsch, beim Stellen der Walzen mit beiden Händen das Mahl- 
gut zu probieren, wodurch die Walzen nach längerer Arbeit an einer 

ite viel mehr abgemahlen und schwächer sind als an den anderen. 
Man soll stets und überall blofs mit einer Hand auf beiden Enden 
der Walzen das Mahlgut probieren, weil jede Hand ein anderes Ge- 
fühl hat, und andernfalls die Walzen meistens unrichtig gestellt 
werden. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 113.) 

Mischvorrichtung von Olof Nilsson- 
Rikof in Ottowa, V. St. A. D. R.-P. 
152494. (Fig. 113.) Die Mischung der ver- 
schiedenen Stoffe wird dadurch herbeige- 
fübrt, dafs, der Anzahl der zu der Mischung 
enommenen Stoffe entsprechend, mehrere 
haufelräder, die an einem beliebig ge- 
formten Gestell a angeordnet sind, gegen- 
einander in Umdrehung versetzt werden 
und so die aus den oberhalb der Räder be- 
findlichen, mit Schiebern versehenen Trich- 
tern zufallenden Stoffe gegeneinander führen. 


Fig. 113. Mischvorrichtung. 


Garnngsindustrie. 
Koblensänre- und Kälteindustrie, 


Lagerspeicher für Gerste und Malz. 
Nachdruck verboten. 


Ww. Н. Prinz berichtet in „American Brewers Review“ über 
Lagerspeicher für die Lagerung von Gerste und Malz. 

Die erste Art der Lagerung, die in den Vereinigten Staaten ein- 
geführt wurde, war die der offenen Tennen. Das Getreide wurde in 

äcken gelagert und später in Masse, worauf Abteilun; eingerichtet 
wurden, um die verschiedenen Getreidearten gesondert zu halten. 
Diese offene Flarlagerung wird heute in vielen Orten Europas und 
in einigen kleineren Speichern in Amerika benutzt. 

Die erste Verbesserung dieser Lagerungsart war der hölzerne 
Elevator, aus aufeinander genagelten Planken gebaut und ,,Cribbing“ 
genannt. Einige hatten flache Böden, andere trichterförmige auf vier 
oder zwei Seiten und einzelne nur auf einer Seite. Zuerst war die 
Aufsenseite gar nicht verkleidet, aber später kamen Verschalungen 
mit Schiefer und noch später mit Wellblech oder „Brick“. Die für 
die Zimmerung und die verschiedenen Silos benutzten Planken waren 
auf drei Seiten behobelt, und da das Holz nicht sehr gut und daher 
geneigt war, sich beim Nageln zu ziehen, bildeten sich Ritzen, in 

lenen Insekten, wie Kornwürmer, nisten konnten, und wo diese sich 

in einem derartigen Speicher einmal festgesetzt hatten, war es schwierig, 
sie auszurotten. Anderseits waren diese Bitzen von Nutzen für das 
in den Silos gelagerte Getreide, da sie den Zutritt der Luft gestatteten, 
so dafs das Getreide sich nicht erhitzte. Ein Einwand gegen Lager- 
speicher dieser Art war, dafs sie nicht feuerfest waren, und obgleich 
Anstrengungen gemacht wurden, die Böden über und unter den Silos 
gegen Feuer zu schützen, waren diese doch von keinem Nutzen. Es 
mufste daher nach anderem Material gesucht werden, die hölzernen 
Bauten zu ersetzen, und dies war der Anfang der sogen. Stahl- 
Lagerung. 


Als diese Stahlbehälter zuerst aufkamen, waren sie sehr grofs im 
Durchmesser und im Inneren durch hölzerne Zimmerung abgeteilt, 
wodurch die einzelnen Silos geschaffen wurden. Es war indessen 
sehr schwierig, diese Zimmerung am Rutschen und Zusammen- 
brechen zu verhindern, und aufserdem waren die Behälter wegen der 
flachen Böden schlecht zu entleeren. Später wurden diese Behälter 
kleiner gebaut und in Reihen nebeneinander gestellt, so dafs Zwischen- 
silos entstanden, wo vier Behälter sich berührten. Diese Zwischen- 
silos waren wegen der scharfen Ecken von wenig Nutzen, da sich das 
Getreide in diesen festsetzte und mit dem später gelagerten Getreide 
vermischte. Indessen war dies nicht der Haupteinwand gegen Stahl- 
lagerung für Gerste und Malz. Da die letzteren einen gewissen Grad 
Feuchtigkeit enthalten, kondensierte sich diese an der Innenseite der 
Behälterwandungen wegen des Unterschiedes zwischen der äufseren 
kalten Temperatur und dem drinnen befindlichen warmen, feuchten 
Getreide, da keine Isolierung vorhanden war. 

Um diesem Nachteil abzuhelfen, wurde Hohlziegel-Lagerung vor- 
geschlagen, und manche derartigen Lagerspeicher wurden in verschie- 

lenen Teilen Amerikas gebaut. Die ersten waren von der Flachboden- 

art, später wurden sie mit trichterformigen Böden gebaut. Die Silos 
von Hohlziegeln sind kreisférmig und bestehen aus einer inneren 
Wandung mit eisernen Reifen, die in Zwischenräumen in die Ziegel 
gemauert werden, um dem Druck des Getreides zu widerstehen, 
und einer äufseren Hohlziegel -Wandung, welche die Isolierung 
bildet. Man hielt diese Art Speicher für ideal, allein es stellte 
sich bald heraus, dafs die äufsere Isolierung sehr leicht in Stücke 
ging, so dafs die Lagerung auf derselben Basis wie die der Stahl- 
behälter war. 

Die riohtige Art, Gerste- und Malzlagerspeicher zu bauen, und 
eine, die über die ganze Welt in Gebrauch kommen wird, besteht darin, 
sie aus Ziegeln mit grofsem Luftraum nnd Ventilationsöffnungen zwischen 
den eigentlichen Silos und der Aufsenwand zu konstruieren. Bei dieser 
Bauart können die Silos viereckig ohne Raumverlust und daher ohne 
Zwischensilos hergestellt werden. Der Luftraum sollte grofs ge- 
nug sein, um einem Manne Zutritt zu gestatten, damit die Oberfläche 
gegen die Lagerung geteert werden kann. Wenn beim Bauen eines 
solchen Speichers die gehörige Vorsicht angewendet wird, so wird 
er für die Lagerung von Gerste und Malz in jeder Beziehung voll- 
kommen sein. 

Ein Speicher für die Lagerung von Gerste und Malz soll mit Silos 
im Verhältnis zur Mälzkapazität des Malzhauses gebaut sein. Für 
ein Malzhaus mit einer Kapazität von 1000 Bushel pro Tag z. B. sollen 
die Silos nicht mehr als je 5000 Bushel fassen; für ein Haus von 
2000 Bushel Kapazität sollen die Silos von der doppelten Gröfse, also 
10000 Bushel sein; für ein Malzhaus von 3000 Bushel von der drei- 
fachen Gröfse u. в. w. Wenn die Silos gröfser als in diesem Verhältnis 
sind, во ergibt sich für die Lagerung von Gerste sowohl wie von Malz 
viel Verlust. 

Eine andere wichtige Vorrichtung im Speicher für Gerste und 
Malz ist das Reinigungshaus. Die Reinigungsmaschinerie soll oben 
und unten einen Trichter von der Kapazität je einer Waggonladung 
haben. Dies ermöglicht einen stetigen Strom des Getreides zu und 
von den Maschinen. Das hohe Fallen des Getreides soll vermieden 
werden, da es die Gerste schädigt und das Malz enthülst, und die 
Hülsen sollen doch erhalten werden, weil sie ein sehr notwendiges 
Filtriermaterial bilden. Für das Versenden von Malz soll ein Ver- 
ladungsboden eingerichtet werden mit einer Schleifse, welche den 
Verladungsboden mit dem Waggon in der Schulterhöhe des Mannes 
verbindet, der das Verladen besorgt; dies macht alles Heben überflüssig. 
Diese Schleifse sollte zur Vermeidung von Irrtümern einen Zähl- 
apparat für das Zählen der Säcke tragen. Die beste Reinigungs- 
maschinerie ist notwendig und auch eine Staubfangvorrichtung, 
welche den Staub im Speicher ansammelt und nach der Kesselfeuerung 
befördert. Richtige Waagen sind ebenfalls unerläfslich. Die Empfangs- 
waage muls eine Gleiswaage sein; als Versandwaage sollte da, wo 
Malz in Masse versandt wird, eine Trichterwaage verwendet werden, - 
TO aber Malz in Säcken verladen wird, ist die Gleiswaage vorzu- 
ziehen. 

Die Ansichten des Verfassers lassen sich dahin rekapitulieren, dafs 
ein Lagerspeicher für Gerste und Malz vor allem absolut feuerfest 
und gut isoliert sein, gute Gleisverbindungen, ein praktisch einge- 
richtetes Reinigungshaus, gute Reinigungsmaschinerie, richtige Waagen, 
kleine Silos und gute Betriebskraft haben mufs. 


Brennerefanlage 
von 2>< 2000 1 Maischraum 
ausgeführt von der Maschinenbau - Aktiengesellschaft Golzern- 
i in Grimma i. 8. 
(Mit Abbildung, Fig. 114.) Nachdruck verboten. 


Für den Fürstlichen Hof Schafhof in Baden wurde von 
der Masohinenbau-Aktiengesellschaft Golzern-Grimma 
in Grimma і. 5. еіпе Brennereianlage von 2 >< 20001 Maisch- 
raum eingerichtet, die, wie aus Fig. 114 ersichtlich, unter günstiger 
Ausnutzung des Platzes sehr zweckmälsig angeordnet ist, zumal wenn 
man berücksichtigt, dafs das Gebäude bereits vorhanden war und nur 
das Kesselhaus (a) neu gebaut wurde. 
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Die für zwei tägliche Einmaischungen à 20001 gebaute Brennerei 
ist speziell zur Verarbeitung von Kartoffeln bestimmt, doch können 
auch Mais, Roggen eto. verarbeitet werden. 

Die Gesamteinrichtung ist so disponiert, dafs von dem Haupt- 
arbeitsraum aus, dem Apparateraum, alle Räume bequem zugänglich 
sind und leicht übersehen werden können. Vom Haupteingang aus 
gelangt man in den Appırateraum, in dem sich eine 12 PS Dampf- 
maschine b, ein wannenförmiger Maischbottich mit Entschalungs- 
apparat, die Malzquetsche h, ein halbkontinuierlich arbeitender 
Destillierapparat К, 1, die Mefsubr i mit Kühler, die nötigen Pumpen m 
und eine kleine Dampfmaschine n für die Gärbottichkühlung befinden. 
Neben dem Apparateraum befindet sich auf der einen Seite der Raum 
für die Kartoffelwäsche c und den Dämpfer f, von wo auch ein Gang 
nach dem Kesselhaus a führt. Auf der anderen Seite des Apparat- 
raumes liegt der Gärraum mit sieben runden Gärbottichen s sowie 
die Hefestube p und an diese anschliefsend die, wie aus Fig. 114, 
Skz. 1 ersichtlich, etwas tiefer liegende Malztenne mit ca. 74 qm 
Fläche. 
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Fig. 144. Z.A.: Вгептегеіатіаде con 2X 20001 Maischraum, ausgeführt con der 


Maschinenbau- Aktiengeselischaft Golsern-Grinma in Grimma i. 5, 


Das Spiritussammelgefäfs u befindet sich in der Nähe des Destillier- 
apparates, aber tiefer liegend, so dafs der Spiritus in kurzer Leitung 
frei dorthin abfliefst. Der Raum ist überwölbt, und darüber befindet 
sich in Rampenhöhe der Abfertigungsraum, wo der Spiritus mittels 
einer Pumpe aus dem unteren Bassin iu die Fässer gefüllt wird, so 
dals die letzteren dann direkt auf die Transportwagen gerollt werden 
können. 

Die Kartoffeln werden mittels eines Elevators nach der oberen 
Etage befördert, in welche der obere Teil des Dämpfers f ebenfalls 
hineivragt, so dafs dieser von hier aus mit Kartoffeln bezw. Getreide 
gefüllt wird. Ferner befindet sich in der ersten Etage ein Wasser- 
reservoir у für са. 5000 1 Inhalt. Alle Apparate sind in zweckmälsiger 
Weise mit Rohrleitungen verbunden, so dafs der Betrieb leicht und 
übersichtlich gehandhabt werden kann. 

Die abgebrannte Maische d. i. die Schlempe fliefst in ein Montejus t, 
das, wie der Grundrifs, Fig. 114 zeigt, aufserhalb der Brennerei in 
einer Grube steht, und wird von dort durch unter dem Fulsboden 
verlegte Rohre nach den etwas entfernt liegenden Ställen zur Fütte- 
rung gedrückt. 


Stärke- nnd Zuckerindnstrie. 
Fleischwaren- und Xonservenindustrie. 


Über Anlage und Betrieb der Stirkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Starkeindustrie. 
(Fortsetzung.] 
(Mit Abbildung, Fig. 115.) 


Der mit den Stärkekörnchen vermischte Kleber hält das Wasser 
hartnäckig fest, so dals es mit grofsen Schwierigkeiten verbunden ist, 
die Kleberstärke in frischem Zustande zu entwässern. Selbst die 
Methode des Abtropfenlassens in sogen. Tropfkästen, die für schwer 
zu entwässernde Substanzen sehr oft angebracht ist, versagt bei der 
Kleberstärke, abgesehen davon, dafs sie für gröfsere Fabriken ihrer 
Umständlichkeit und Langsamkeit wegen nicht anwendbar ist. Eine 
rationelle Entwässerung der Kleberstärke ist nur dann möglich, wenn 
man sie längere Zeit stehen läfst, wobei sich der Kleber bis zu einem 
gewissen Grade durch Gärung zersetzt, seine schleimige Beschaffen- 
heit verliert und eine Entwässerung der Kleberstärke in Filterpressen 
ermöglicht. Die zur vollständigen Zersetzung des Klebers erforder- 
liche Zeitdauer ist sebr verschieden, je nach der Beschaffenheit des 
zur Verarbeitung gelangten Rohmaterials. Kleberstärke, die von der 
Verarbeitung von Weizenkörnern stammt, braucht gewöhnlich drei 
Wochen, um prefsfähig zu werden, während Kleberstärke von Mehl- 
verarbeitung unter Umständen bis zu scchs Wochen stehen muls. 
Wärme begünstigt die Zersetzung des Klebers, weshalb die Prefsfähig- 
keit der Kleberstärke im Sommer meist schneller erreicht wird als 
im Winter. 

Die Entwässerung derKleberstärke erfolgt, wie bereits angedeutet, 
am besten in Filterpressen (Kammerfilterpressen). Zur Speisung 
der Pressen kann man 
gewöhnliche Plunger- 
pumpen benutzen. Da 
indessen die zu pum- 
pende Masse ziemlich 
stark sauer ist, halten 
gewöhnlich eiserne Plun- 
ger nicht lange, wes- 
halb solche aus Metall 
vorzuziehen sind. Noch 
sicherer ist es, sogen. 
Membranpumpen zu be- 
nutzen, bei welchen die Masse mit dem Plunger überhaupt nicht in 
Berührung kommt. Zwischen Pumpe und Filterpresse wird zweck- 
mafsig ein Sicherheitsventil mit Rücklanfstutzen angeordnet, das 
sich bei Überschreitung eines gewissen Druckes selbsttätig öffnet und 
die überschüssige Masse wieder in den Sammelbottich oder die Sammel- 
grube zuriickfliefsen lafst. 

Wenn die Stärkekuchen in der Filterpresse genügend fest ge- 
worden sind, was sich daran zeigt, dafs kein Wasser mehr abfliefat, 
so stellt man die Pumpe ab, öffnet die Presse und nimmt die Stärke- 
kuchen heraus. Sie müssen vor dem Trocknen in kleine Stücke zer- 
brochen werden; in kleinen Betrieben geschieht dies von Hand, 
während man in gröfseren Fabriken Brechwalzwerke mit Stachelwalzen 
benutzt, welche die Kuchen in gleichmälsige, nulsgrofse Stücke zer- 
kleinern, die bei scharfer Hitze schnell getrocknet werden. 

Bei der Verarbeitung von Weizenkörnern bleibt im Extrakteur 
ein Gemisch von Kleber, Hülsen und Keimen zurück, welches, um den 
wertvollen Kleber zu gewinnen, noch verschiedenen Prozeduren unter- 
worfen werden mufs. Vor allem müssen die Hülsen und Keime aus 
dem Kleber entfernt werden, was auf mechanischem Wege in den 
sogen. Kleberwaschmaschinen erfolgt. Eine solche Kleber- 
waschmaschine besteht, wie Fig. 115 zeigt, aus einer mit zahlreichen 
Löchern versehenen Trommel, die sich in einem hölzernen oder 
eisernen Trog dreht. Im Innern der Trommel befinden sich Stifte, 
die dazu bestimmt sind, die eingebrachte Masse fortwähreud zu zer- 
teilen. Die Trommel läuft ungefähr bis zur Hälfte in Wasser, das 
durch die Löcher in das Innere eindringen kann und während der 
Umdrehung der Trommel die Hülsen und Keime nach außen spült, 
während der Kleber als plastische, stark bindende Masse an den Stiften 
im Innern der Trommel hängen bleibt. Durch die fortwährende Zer- 
teilung unter der Einwirkung der Stifte wird das Wasser mit allen 
Teilen des Klebers in Berührung gebracht, so dals die Entfernung der 
Hülsen und Keime fast vollständig erfolgt. 

Ist der Zeitpunkt eingetreten, dals bei weiterem Waschen keine 
Hülsen mehr aus der Trommel austreten, so setzt man die Trommel 
still, nimmt den Kleber durch eine Klappe heraus und wäscht ihn 
von Hand noch etwas nach, um etwa noch hängengebliebene Hülsen 
zu entfernen. 

Die weitere Behandlung des Klebers hängt davon ab, in welcher 
Form er gewonnen werden soll. In den weitaus meisten Fällen wird 
er auf sogen. Schusterpapp oder Wiener-Leim verarbeitet, der zur 
Verbindung von Leder in der Schuh- und Galanteriewarenbranche eine 
ausgedehnte Verwendung findet. In der ursprünglichen Form ist nun 
der Kleber für diesen Zweck nicht verwendbar, er mufs vielmehr noch 
einen Garungsprozefs durchmachen, wobei er seine plastische Be- 
| schaffenheit verliert und mehr/oder weniger dünnflüssig wird. 


Nachdruck verboten. 


Fig. 115. 


Z. A.: Über Anlage und Betrieb der Stärke- 
fabriken. 
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Man bringt den Kleber zu diesem Zwecke in kleine Holzbottiche 
von ungefähr 60 om Durchmesser und 70-80 cm Höhe, in denen er 
mehrere Tage steht. In kurzer Zeit entwickeln sich Gasblasen, die 
einen starken, unangenehmen Geruch haben; mit zunehmender Ver- 
flüssigang hört schliefslich die Gasentwicklung auf, und die Gärung 
kommt zum Stehen. Um einen Kleber von guter Beschaffenheit und 
möglichst grofser Klebkraft zu erhalten, mufs man genau den Zeit- 
punkt abpassen, zu dem die Hauptgärung beendet ist. Läfst man den 
Kleber noch länger stehen, so findet eine weitere Zersetzung statt, 
und man erhält ein brüchiges, wenig klebkräftiges Produkt, das unver- 
käuflich ist. 

Ein richtig durchgohrener Kleber mufs von einem eingetauchten 
Holzscheit dünnflüssig und durchscheinend abfliefsen und darf keine 
ungelösten Stücke enthalten. In diesem Zustand lafst er sich bequem 
auf Bleche in dünner Schicht aufstreichen und in dieser Form trocknen. 
Es entstehen dabei durchscheinende Blättchen, welche, wenn der 
richtige Trockenheitsgrad erreicht ist, von den Blechen abspringen 
oder doch wenigstens mit leichter Mühe durch Abschaben losgelöst 
werden können. Die Bleche werden aus Zink hergestellt und müssen 
mit Leinöl gut eingefettet werden, weil sonst der Kleber an ihnen 
anhaften würde. 

Das Aufstreichen auf die Bleche erfolgt gewöhnlich von Hand, 
ist jedoch auf diese Weise ziemlich schwierig durchzuführen, wenn 
man die Kleberschicht absolut gleichmälsig herstellen will. Man hat 
deshalb zum Aufstreichen des Klebers automatische Aufstreichmaschinen 
konstruiert, welche den Kleber selbsttätig in genau gleichmälsiger 
Schicht auf die Bleche aufbringen. Der Kleber wird dabei von einem 


hochstehenden Gefäls aus unter Druck zugeführt und tritt durch einen ` 


schmalen Spalt, der regulierbar ist, aus dem eigentlichen Verteiler 
aus und legt sich als ein dünnes, kontinuierliches Band auf die unter 
dem Verteiler hinweggehenden Bleche auf, wobei diese von dem 
Verteiler selbsttätig eingeölt werden. Die ganze Bedienung der Ma- 
schine besteht darin, dafs an einem Ende die leeren Bleche aufgelegt, 
am anderen Ende die bestrichenen abgenommen werden. 

In dem Kleber, welcher aus Weizenkörnern gewonnen wird, be- 
finden sich meistens noch feine Schalen- und Keimteile, die in der 
Kleberwaschmaschine nicht ausgewaschen und ihrer Kleinheit wegen 
auch nachträglich nicht von Hand entfernt werden können. Es ist 
selbstverständlich, dafs ein Kleber, welcher derartige Verunreinigungen 
enthält, schwer verkäuflich ist, so dafs man versuchen muls, auf eine 
einfache und rationelle Weise diese kleinen Teile zu entfernen. Dies ge- 
lingt am besten mittels des sog. Kleberraffinierapparates, System 
Uhland, dessen Wirkung darin besteht, dafs der gegohrene, dünnflüssige 
Kleber unter der Einwirkung von Luftleere gewissermalsen filtriert 
wird, wobei die Schalen- und Keimteile auf dem Filter zurückbleiben 
und nur der reine Kleber durch das Filter hindurchgeht. 

Es ist zweifellos, dafs durch Anwendung dieses Apparates die 
Qualität des Klebers ganz bedeutend verbessert wird, und dieser sollte 
eb, in keiner Weizenstärkefabrik, welche Körner verarbeitet, 
fehlen. 

Von besonderer Wichtigkeit für die Erzeugung einer schönen 
Ware ist auch die Trocknung des Klebers. Sie erfolgt in kleineren 
Fabriken in Trockenkammern, welche ähnlich, wie die bereits be- 
schriebenen Vortrockenkammern, für Stärkeblöcke eingerichtet sind, 
mit dem Unterschied jedoch, dafs der geringen Höhe der Trockenbleche 
entsprechend die Gestelle in der Höhenrichtung eine kleinere Teilung 
erhalten. Auf die Herstellung der Heizungs- und Ventilationseinrichtung 
mufs ganz besondere Sorgfalt gelegt werden, da der Kleber, wenn er 
schnell und ohne Veränderung seines Aussehens trocknen soll, einem 
verhältnismälsig starken Luftstrom ausgesetzt sein mufs. Hieraus 
ergibt sich ohne weiteres, dafs ein Trockenkanal für die Klebertrocknung 
am vorteihaftesten ist, weil in einem solchen ein viel stärkerer Luft- 
strom erzeugt werden kann als in einer Trockenkammer. Benutzt man 
den Kanal, so werden die Bleche mit dem aufgestrichenen Kleber auf 
fahrbare Gestelle gesetzt, die in den Kanal eingeschoben werden. Es 
versteht sich von selbst, dafs eine solche Anlage nur für eine grofse 
Leistungsfähigkeit ausführbar ist, dafs dagegen für kleine Fabriken 
Kammern vorzuziehen sind, die aber, wie bereits erwähnt, entsprechend 
gut eingerichtet sein müssen. 

Man hat auch versucht, kontinuierliche Klebertrockenapparate zu 
benutzen, die in der Hauptsache aus mit Dampf geheizten Walzen 
bestehen, auf welche der Kleber in dünner Schicht aufgetragen wird. 
Zweifellos würden solche Apparate eine bedeutende Vereinfachung des 
Klebertrockenprozesses bedeuten; sie haben jedoch die Hoffnungen, 
welche man daran knüpfte, nicht erfüllt, weshalb auch diese kon- 
tinuierlichen Trockenapparate sich in der Praxis nicht eingeführt haben. 

Häufig wird der Kieber nicht auf Wiener Leim verarbeitet, sondern 
in frischem Zustand als Nahrungsmittel verwendet. Reiner Kleber 
als solcher ist nahezu unverdaulich, weshalb er nur als Zusatz ver- 
wertet werden kann. Man benutzt ihn deshalb zur Erhöhung des 
Klebergehaltes von Brot, Nudeln und sonstigen Backwaren. Er шов 
jedoch entweder in ganz frischem Zustand verwendet oder aber durch 
eine geeignete Trockenmethode dauerhaft gemacht werden, da die 
Zersetzung bereits in wenigen Stunden eintritt. Es empfiehlt sich des- 
halb, wenn der Kleber frisch verwertet werden soll, die Weizenstärke- 
fabrik in Verbindung mit einer Brotbäckerei zu bringen, so dafs der 
aus der Stärkefabrik kommende Kleber sofort dem Teig beigemischt 
und auf diese Weise vor Zersetzung bewahrt werden kann. Ist man 
darauf angewiesen, den Kleber zu trocknen und ihn in diesem Zustand 
zu verkaufen, so wird er zweckmälsig mit Mehl gemischt und erst 
dann getrocknet, da der Kleber allein seiner zähen Beschaffenheit 


wegen in ungegohrenem Zustand kaum zu trocknen ist. Es entsteht 
das sogen. Klebermehl oder Klebergries, der hauptsächlich von Nudel- 
fabriken aufgekauft wird. 

Neuere Methoden bezwecken die Trocknung des frischen Klebers 
auch ohne Mehlzusatz als Nahrungsmittel für Zuckerkranke; man 
benutzt hierzu mit Vorteil Vakuumapparate, welche eine rasche 
Trocknung des unvermischten Klebers gestatten.. Der verhältnis- 
mälsig geringen Absatzfähigkeit des Produktes wegen kann sich diese 
Industrie jedoch nicht besonders ausdehnen und wird immer nur auf 
ganz wenige Fabriken beschränkt beiben. (Fortsetzung folgt.) 


Zwillingskreisschwingsieb 
System Uhland. 
(Mit Abbildung, Fig. 116.) Nachdruck verboten. 


Die Kreisschwingsiebe, System Uhland, über die wir bereits früher 
berichteten, haben sich in den Ausführungen als einzelne Siebe vor- 
züglich bewährt. Für gröfsere Betriebe, welche die Aufstellung mehrerer 
Siebe zu dem gleichen Zweck erfordern würden, werden diese neuer- 
dings als Zwillingssiebe ausgeführt, die in Fig. 116 veranschau- 
licht sind. 

Die Zwillingssiebe haben einen gemeinsamen Antriebsbock, der in 
ähnlicher Weise konstruiert ist wie derjenige für die einfachen Siebe. 


Fig. 116. Z. A.: Zwillingskreisschwingsieb System Uhland. 


Er enthält die senkrechte Welle nebst Antriebsscheibe; die erstere 
wird unten in einem Spurlager geführt und ist mit ihrem oberen Ende 
fest mit der Schwungscheibe verbunden, deren nach unten verlängerte 
Nabe im Halslager des Antriebsbockes läuft und so zugleich die obere 
Lagerung für die Welle bildet. 

Die Übertragung der Schwingbewegung von der Schwungscheibe 
auf die Siebkörper erfolgt mittels einer Traverse, in der ein Kugel- 
zapfen fest eingesetzt ist. Dieser Zapfen greift mit seinem unteren 
kugelförmigen Ende in ein exzentrisch in der Schwungscheibe ange- 
ordnetes Lager ein, so dafs er bei der Drehung der Scheibe eine Kreis- 
schwingbewegung machen mufs. 

Zu beiden Seiten der Traverse und mit dieser fest verbunden 
sind die Siebkörper angeordnet, die in Holz- oder Eisenkonstruktion 
ausgeführt werden. Sie sind an beiden Enden noch durch Stehbolzen ver- 
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ankert, so dafs ein starres System entsteht, das die Schwingungen des 

Zapfens und der Traverse aufnimmt. Die Aufhängung der Siebkörper 

erfolgt mittels Drahtseilen, die durch eine besondere Einrichtung, der 

Neigung der Körper entsprechend, eingestellt und angespannt werden 
Önnen. 

Die symmetrische Anordnung der Siebkörper zu beiden Seiten der 
Traverse ermöglicht eine vollkommene Ausbalancierung des Systems. 
Die Traverse ist so geformt, dafs der Schwerpunkt des Systems mit dem 
Angriffspunkt des Kugelzapfens zusammenfällt, so dafs kein Kipp- 
moment entsteht; aufserdem liegen die Angriffspunkte der Aufhänge- 
seile in der Sehwet panktsebene der Siebkörper. Die Ausbalancierung der 
durch die Kreisschwingbewegung hervorgerufenen seitlichen Krafte 
wird durch ein in der Schwungscheibe sitzendes Gegengewicht bewirkt, 
das zwecks genauer Einstellung veränderlich ist. Antriebswelle und 
Antriebsbock werden so vollkommen entlastet, dafs die Montage der 
Zwillingssiebe ohne Nachteil sogar auf einer verhältnismälsig schwachen 
Balkenunterlage erfolgen kann, ohne dafs diese vibriert. 

Gegenüber der Aufstellung mehrerer einfacher Siebe haben die 
Zwillingssiebe den Vorzug gröfserer Billigkeit, bedeutender Raumer- 
sparnis und vollkommener Entlastung des Antriebsbockes und damit 
des Fundamentes oder der Balkenlage, auf denen sie aufgestellt 
sind. Infolge der vollkommenen Ausbalancierung ist der Kraftbedarf 
sehr gering und beträgt selbst für die grölsten Siebe nur einen Bruch- 
teil einer Pferdestärke. 


Landwirtschaft. 
Tierzucht nnd Gartenban. 


Zentralmolkerei Augsburg 
ausgeführt von Gebrüder Bayer in Augsburg. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11) 
Nachdruck verboten. 


Dafs die Zentralmolkerei Augsburg, die vor zwei Jahren 
erstand und sich in der Hauptsache mit der Milch-Versorgung der Stadt 
Augsburg befafst, mit den neuesten und in ihrer Art auch besten 
Maschinen und sonstigen Hilfsapparaten ausgerüstet ist, braucht wohl 
nicht besonders betont zu werden. Es zählt dieses von Gebrüder 
Bayer in Augsburg eingerichtete Etablissement in Süddeutschland 
zu den modernsten und zweckdienlichst angelegten. Die in dem Besitz 
des früheren Direktors der Molkerei Jarotschin, Franz Krüger 
befindliche Molkerei ist für eine Verarbeitung von oa. 10000 1 Milch 
täglich eingerichtet und auf Tafel 11 in den verschiedenen Schnitten 
dargestellt. 

Man gelangt über die Verladerampe, die mit den anfahrenden 
Milchwagen in gleicher Höhe steht, in den Milchannahmeraum Е, wo- 
selbst die angekommene Milch in die Milchwaage 10 entleert und 
gewogen wird. Nach Feststellung des Gewichtes wird die Waage durch 
eine leicht zu handhabende Vorrichtung gekippt, um so den Inhalt 
durch ein feines Doppelsieb in das Vollmilchbassin 11 zu епі- 
leeren. Dieses ist zweiteilig, und zwar nimmt der Teil rechts die Milch 
auf, welche aus Ställen mit Trockenfütterung kommt und für die Stadt- 
versorgung bestimmt ist, während in dem Teil links die Milch für 
Kase- und Butterbereitung aufgegeben wird. Um die Milchwaage be- 
quem en die beiden Bassins heranzubringen, ist sie fahrbar gemacht. 

Die Milch für den Stadtverbrauch geht aus dem Bassin durch 
ein Filter auf den Vorwärmer 12, von diesem zur Reinigung durch 
den Alfa II Separator 13 auf den Triumph-Pasteur 18. Von dem 
eieiei gelangt die Milch in ein kleines Зат ше! bassin 
19 im Abteile F und wird durch eine Pumpe 20 auf den Milch- 
kühler 21 gehoben, von welchem sie bis auf 1° Wärme abgekühlt, 
in das vordere Aufbewahrungsbassin 22 im Kühlraum H ge- 
langt. Diese Milch (Vollmilch) wird in Kannen resp. Flaschen abge- 
füllt und so zum Verkauf in die Stadt gebracht. Der ganze Vorgang, 
sowohl das Pasteurisieren als auch das Tiefabkühlen der Milch, hat 
den Zweck, die Milch bakterienfrei zu machen. Ein Teil der in 
Flaschen abgefüllten Milch wird in den Sterilisierapparat 25 
gestellt und hier ca. 45 Minuten lang einer Hitze von 102° ausge- 
setzt. Diese Milch ist dann für Kinder bestimmt. 

Die im Bassin 11 links angesammelte Milch gelangt durch den 
Vorwärmer 12 im Abteile F, in welchem sie auf 35° erwärmt wird, 
auf den Separator 13, welcher das Fett (Rahm) von der Milch ab- 
sondert. Der Rahm gelangt durch eine Rinne in die Rahmsäue- 
rungsbassins 14, von hier aus durch eine Rinne nach den Butter- 
fässern 15, in deren jedem sich ein Rührflügel befindet, der durch 
seine rotierende Bewegung in са. 25-:-30 Minuten den Butterprozefs 
vollendet. Die fertige Butter wird mittels eines Siebes auf den 
Butterkneter 16 gebracht, auf dem der Buttermilchrest heraus- 
реков, die Butter gewaschen und ev. gesalzen wird. Die im Butter- 
als vom Fett abgeschiedene sogen. Buttermilch wird durch eine Pumpe 
nach dem Buttermilchbassin 26 im Raume E geleitet und ist 
ebenfalls zum Verkaufe bestimmt; sie bildet bekanntlich im Sommer 
ein sehr begehrtes Getränk. Auf dem Buttertische 17 im Ab- 
teile G wird die Butter geformt. 

Von der dem Separator entströmenden Magermilch, d. h. der ent- 
fetteten Milch gelangt ein Teil durch einen offenen Trichter in die 


im Keller F, aufgestellten Dampfkäsewannen 27, um hier zu 
Quark und weiter auf Käseformtischen 28 resp. Käseformen ver- 
erbeitet zu werden. 

Der andere Teil der Magermilch gelangt durch eine offene Rinne 
in das bereits erwähnte Sammelbassin 19 im Raume F und wird 
von hier durch eine Pumpe 20 auf den Milchkühler 21 im Teile 
E gehoben. Hier kühlt er ab und gelangt dann in eines der Auf- 
bewahrungsbassins 22 im Kühlraum H. Dort wird die Mager- 
milch gleich der Vollmilch in Kannen abgefüllt und verkauft. 

Der ganze Betrieb wird durch eine zehnpferdige Expansions- 
Dampfmaschine 2 im Raume I mit vom Regulator beeinflufster 
Rider-Steuerung mit Kraft versorgt. Den Dampf für diese Maschine 
liefert ein Cornwall-Dampfkessel 1 im Raume К von 22qm 
Heizfläche, welchem aufeerdem noch der Dampf für die verschiedenen 
Heiz- und Kochzwecke in der Molkerei entnommen wird. 

Bei Projektierung der Kühlanlage wurde das Kohlensäure- 
kompressionssystem (бо) gewählt, weil dieses neben hohem wirtschaft- 
lichen Wirkungsgrad die kleinsten Dimensionen beim Bau der Ma- 
schine bedingt, so dafs demnach die Maschine von allen Systemen den 
kleinsten Raum beansprucht. Der Hauptsache nach besteht die Kühl- 
anlage aus dem Kompressor 3, dem Kondensator 4 und den 
Verdampfsohlangen. Da sehr wohl ein Teil der erzeugten Kälte zur 
Abkühlung von Räumen, ein anderer Teil zur direkten Eisbildung 
verwendet werden kann, wurde ein Refrigerator 6 vorgesehen, 
um im Bedarfsfalle Eis fabrizieren zu können; zu diesem Zwecke 
sind im Refrigerator verbleite Gefälse, welche das zu gefrierende 
Siifewasser enthalten, angebracht. Der Kompressor saugt die in den 
Verdampfschlangen befindlichen Kohlensäuredämpfe ein, drückt sie in 
den Kondensator, woselbst sie unter gewöhnlicher Wassertemperatur, 
aber bei einem Drucke von 58 At flüssig gemacht werden. Von dem 
Kondensator aus gelangt die Kohlensäure in das Regulierventil, 
aus dem sie mit einem für die Verdampfung günstigen Druck von oa. 
28 At in die Verdampfschlangen tritt, um von da den gleichen Kreis- 
lauf anzutreten. 

Der in der Molkerei zur Aufstellung gekommene Berieselungs- 
Milchkühler beruht auf dem System der direkten Verdampfung. Er 
besteht aus einem System gewundener Röhren, in denen das Kälte- 
medium (CO,) verdampft. Die zu der Verdampfung nötige Wärme 
entzieht die Kohlensäure der aufsen am Milchkühler herabrieselnden 
Milch. Das System der Raumkühlung beruht gleichfalls auf direkter 
Verdampfung; innerhalb der Maschinenstube sind die verschiedenen 
Ventile für Kohlensäure-Leitung angebracht, von welchen aus die ver- 
schiedenen Leitungen nach dem Kühler resp. Kühlräumen she meigon: 

Den Wasserbedarf der Molkerei, der etwa 8--10 cbm pro Tag 
beträgt, deckt eine elektrisch angetriebene Wasserpumpe 7, welche 
das Wasser aus dem hinter der Molkerei befindlichen Brunnen auf 
das im obersten Stockwerk stehende Bassin 8 hinauf hebt; von dort 
aus führen Rohrleitungen das Wasser den verschiedenen Verbrauchs- 
stellen zu. 

Auf dem gleichen Niveau mit dem Milchannahmeraum befindet 
sich ein Kühlraum H, in welchem die bereits erwähnten Milohauf- 
bewahrungsbassins stehen; der andere Raum H, liegt im Kellergeschofs 
und dient hauptsächlich zur Aufbewahrung von fertiger Butter. Beide 
Räume werden auf 2°C Wärme gekühlt, und eine gute Ventilation 
sorgt für frische und gute Luft. 

Von den sonst im Betriebe in Verwendung stehenden Maschinen 
wäre zunächst der Flaschenfillapparat 23 zu erwähnen. 
Dieser ist zur gleichzeitigen Füllung von sechs Flaschen eingerichtet 
und arbeitet vollständig selbsttätig, so dafs man nur die Flaschen zu- 
und wegzutragen hat. Die mit Hilfe des Apparates gefüllten Flaschen 
stellt man auf den Flaschentisch 24, woselbst sie mittels einer 
Flaschenkorkmaschine verschlossen werden. 

Der Abtropf-Apparat 31 nimmt die entleerten Milchkannen 
auf, um sie austropfen zu lassen. Dafs dieser Apparat sehr nützlich 
ist, beweist der Umstand, dafs man bei 10000 | täglicher Verarbeitung 
durchschnittlich 30 1 Abtropfmilch rechnen kann. 

Der Kannenspilbock 32 ist mit je einem Rohr an die Wasser- 
und Dampfleitung angeschlossen und hat den Zweck, die dem Abtropf- 
apparat entnommenen Kannen zunächst durch Dampf zu desinfizieren 
und hernach durch Wasser zu reinigen, während der Flaschen- 
waschmaschine 33 die Aufgabe zufällt, die schmutzig тагои: 
lieferten Flaschen zu reinigen. Dies geschieht in der Weise, dafs die 
Flaschen zuerst in einen Wasserkasten kommen, in dem der Schmutz 
aufweicht. Darnach werden die Flaschen auf die Bürsten gebracht 
und durch diese mittels heifsen Wassers gereinigt, sodann kommen 
sie auf einen Nachepiilapparat, wo sie mit kaltem Wasser nochmals 
gespült werden. 

Was schliefslich die räumliche Einteilung des Gebäudes anlangt, 
so erfolgte diese in der Art, dafs das Treppenhaus A in der einen 
Ecke, alle Betriebsräume im Parterre aber so zu liegen kamen, dafs 
man sie vom Saale E und dem Kontor C aus nahezu alle übersehen 
kann. Eine Ausnahme machen nur der Kesselraum К, Kohlenraum L, 
die Abortanlage N und das Badezimmer M. Das Bureau C ist sowohl 
vom Saale E als auch vom Treppenhause A aus zugänglich; dahinter 
liegt das Laboratorium D. 

Im ersten Obergeschofs (Fig. 7) des Gebäudes befinden sich Wohn- 
räume für Angestellte der Molkerei. Der Dachstock dient als Trocken- 
boden und Aufstellungsraum für das Kaltwassergefäls 8. 
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Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 


_ Landwirtschaft und Gartenbau. 


Millerei. 
Bäckerei und Teigwarenindnstrie. 
Die neuen Walzenstühle 


von Amme, Giesecke & Konegen in Braunschweig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 117--121.) 
Nachdruck verboten. 
Die Walzenstühle der Braunschweigischen Mühlenbauanstalt 
Amme, Giesecke & Konegen in E zeigen schrag 
übereinander liegende Walzen, von denen die obere, fest- 
gelagerte Walze die angetriebene und schnellaufende ist. Weiter ist 
das Gestell der Stühle ganz in Gufseisen derart ausgeführt, dafs die 
einzelnen Teile nach voraufge- 
gangener Bearbeitung vernie- 
tet und so zu einem starren 
Ganzen verbunden sind. Ebenso 
haben die Walzenstühle, gleich- 
viel ob sie zwei oder vier Walzen 
besitzen, innen doppelte Be- 
kleidung, um das bekanntlich 
so lässige Schwitzen sicher zu 
vermeiden. Auch ist bei den 
Doppelstühlen, falls erforderlich, 
eine Scheidewand zwischen 
den beiden Walzenpaaren ein- 
gebaut, so dafs in einem Stuhl 
zweierlei Material auf einmal 
verarbeitet werden kann. An- 
schlufs an eine Aspiration ist 
ebenfalls vorgesehen. Die Achsen 
werden in die Hartgufswalzen 
hydraulisch eingeprefst und dann 
in der üblichen Weise geschliffen 
resp. geriffelt. Die Lager für 
die Walzen haben Ringschmie- 
rung oder sind Kugellager; 
beider Laufflächen sind so be- 
messen, dals selbst bei scharfer 
Beanspruchung der Lager nur 
eine minimale Abnutzung be- 
merkbar wird. Auch sind die 
Lager ungeteilt und demnach 
staub- und öldicht. Die Über- 
setzungsräder laufen im Olbad 
und ponatak ister: 
ei dem einfachen Stuhltyp 
Fig. 120 sowohl als auch bei dem 
doppelten Stuhltyp Fig. 117 wird 
die Speisung durch zwei Speise- 
walzen (vgl. Fig. 121)in der Weise 
vorgenommen, dafs das Getreide 
den Arbeitswalzen in einem dün- 
nen, gleichmälsigen Strom zufliefst. Die Anstellung der Speisung erfolgt 
entweder durch einen festen Speiseschieber oder durch eine selbsttätige 
Klappe. Wenn letztere (w, Fig. 121) gewählt wurde, regelt man den Zulauf 
des Mahlgutes durch Spannen und Nachlassen der Spiralfedern f. Daneben 
aber wird auch der an der hinteren Speisewalze anliegende und auf der 
Klappe aufgeschraubte Winkelschieber g benutzt. Die beiden in Fig. 121 
angedeuteten Schrauben k dienen zum Verstellen des Winkelschiebers in 
der Höhe und die Schrauben 1 zum Festlegen desselben auf der Klappe. 
Wo erforderlich, wird am Stuhl ein Rührwerk in der Art des 
durch Fig. 118 wiedergegebenen angebracht. Durch Herausziehen oder 
Hineindrücken des Stiftes m in den Gang der Schnecke wird das Rühr- 
werk in oder aufser Tätigkeit gesetzt. 
Unterhalb der Speiseeinrichtung finden sich bei beiden Stuhltypen 
sogen. Einlaufbleche. Da sich an diesen von Zeit zu Zeit Mehl- 


Fi). 117. 


krusten bilden, welche den gleichmälsigen Durchgang des Mahlgutes | 


hindern, so ist Vorsorge getroffen, dals man die Bleche ausheben und 
reinigen kann. Zum Herausnehmen des oberen Einzugsbleches u 
dienen die im Blech selbst ausgeschnittenen Handöffnungen ; das untere 
Blech о dagegen wird an den beiden Handgriffen herausgezogen; eine 
Ausnahme macht nur der 1500er Stuhl, bei dem das obere Blech seit- 
lich durch eines der beiden Fenster herausgezogen wird. 

Die Mahlwalzen lassen sich einstellen. Man hat, wenn die 
Zugstangen unter die Armlager gebracht, der Walzenhebel d ein- 


Doppelter Walzenstuhl von Amme, Giesecke & Konegen in Braunschweig 


gerückt, und der Gabelhebel A senkrecht gestellt ist, mit Hilfe der 
Muttern B nur die Armlager beiderseitig nacheinander in die Höhe 
zu schrauben. Um hierbei festzustellen, ob beide Lager gleichmäfsig 
hochgeschraubt sind, legt man dünne Papier- oder Metallstreifen in 
die Lücken ein. Man hört mit dem Hochschrauben auf, wenn beide 
Metallstreifen gleichmafsig geklemmt erscheinen. Die untere Walze liegt 
dann frei und ohne Druck auf Blech- resp. Papierstücken an der oberen an. 

Um einen gleichmälsigen Federdruck herzustellen, werden die 
Muttern B bei den Glattstühlen 2!„- und bei den Schrotstühlen 
dreimal vollständig nach oben gedreht und die Gegenmuttern sofort 
nachgestellt. Auf diese Weise liegt die Walze mit gleichmälsigem 
Drucke gegen die obere an. Die Muttern C mit ihren Gegenmuttern 
werden heruntergeschraubt und sollen leicht, aber ohne Spiel auf 
ihren Unterlegscheiben resp. Armlagern ruhen. 

Das genaue Einstellen erfolgt im Anschlufs daran mit Hilfe 
der zu beiden Seiten des Stuh- 
les an den Zugstangen befind- 
lichen Knarren D. Sind die 
Walzen einmal genau parallel 
eingestellt, so verwendet man, 
um die Walzen enger und weiter 
zu stellen, an Stelle dieser Knar- 
ren das Handrad E. 

In horizontaler Richtung 
werden die Wellen durch die ex- 
zentrische Büchse q eingestellt, 
welche sich auf dem linken 
Lagerzapfen des Armlagers be- 
findet. Die Büchse ist mit einem 
Sechskant versehen und wird 
durch die Mutter s Fig. 119 auf 
dem Bolzen festgehalten. Durch 
Vor- und Rückwärtsdrehen der 
Büchse erreicht man eine Vor- 
wärts- resp. Rückwärtsbewegung 
des betreffenden Endes der un- 
teren Walze, so dafs auf diese 
Weise die horizontale Parallelität 
des Walzenpaares leicht herzu- 
stellen ist. Zum Vorstellen der 
Exzenterbüchse müssen Mutter u 
und Scheibe t abgenommen wer- 
den. Zum Lösen der versenkten 
Mutter s dient ein Stiftschlüssel. 

Der beschriebene Stuhl wird 
nun als einfacher Walzen 
stuhl in 29 verschiedenen 
Gréfsen mit Walzen von 220 X 
400 bis 350 x 1000 mm Durch- 
messer und Länge sowie 1240 
resp. 2205 mm äulserer Länge, 
680 resp. 820 mm äulsere Breite 
und 1410 resp. 1585 mm Höhe des 
Stuhles gebaut. Die Tourenzahl 
schwankt für Stühle mit Riffel- 
walzen zwischen 300 und 240, für Stühle mit glatten Walzen zwischen 
240 und 180 mm. Als Doppelwalzenstuhlung baut genannte 
Firma den Stuhl in 36 verschiedenen Gröfsen und Längen von 1345 > 
2390 mm, Breiten von 1050-1390 mm und Höhen von 1410 resp. 
1585 mm. Haben die Stuhlungen Kugellager, so vermindert sich ledig- 
lich die Länge des Stuhles gegen die oben gegebenen Zahlen. 

Hinsichtlich des Kräftebedarfes und der Leistung der 
Stühle macht uns die Firma nachstehende Überschlagsangaben: Bei 
Hochschroterzeugung verbraucht der Stuhl 2--3 PS bei 700--2200 kg 
Leistung pro Walzenpaar und Stunde. Für Halbhochschrote gelten die 
Zahlen 2--4 und 500-:-2000 kg; für Flachschrot 3-5 und 500--1900; 
für Roggen 5--7 und 300--1600; für Auflösen 3—4 und 300--1200; 
Ausmahlen 4-:-6 und 250--1200 kg und endlich für Porzellanwalzen 
3--4 sowie 250--900 kg/Std. 

Über den Einflufs der Kugellagerung im Vergleich mit 
den Ringschmierlagern auf die Leistung des Walzenstuhles spricht 
sich Geheimrat Prof. A. Liidicke an der techn. Hochschule zu Braun- 
schweig in einem uns im Nachdruck vorliegenden Gutachten dahin 
aus, dafs nach den von ihm im Verein mit dem Herzog), Gewerbe- 
inspektor Mitgau in Braunschweig vorgenommenen Arbeitsversuchen : 
a) Beim Leergang eine Kraftersparnis von 31%, und b) beim 
Arbeitsgang eine solche von 25°, bei Anwendung der Kugellagerung 
verzeichnet werden konnte. 


Über das Mahlen. 


Nachdruck verboten. 


Im „American Miller“ stellt J. M. Stone nähere Betrachtungen 
über das Mahlen an, die zwar in der Hauptsache für amerikanische 
Verhältnisse bestimmt sind, immerhin aber des Interessanten genug 
bieten, um hier wiedergegeben zu werden. 

Das Mahlen ist die „Nabe“, um die sich alle anderen Prozesse der 
Müllerei drehen. Wird die Mahlarbeit gut durchgeführt und befindet sich 
die Putzerei und Beutlerei in ordentlichem Zustande, so kann ein 
schönes und gutes Mehl erzeugt werden; Nach- 
lässigkeit im Mahlen aber bringt selbst bei der 
besten Beutlerei stets Nachteile mit sich. 

Die erste Bedingung für ein erfolgreiches 
Mahlen ist die gleichmälsige Zufuhr des Weizens 
in den ersten Mahlgang, was nicht selten auch 
bei sonst gut angelegten Mühlen fehlt. Aller- 
dings gibt es keine Walzen- oder Schüttelvor- 
richtung, die unter allen Verhältnissen ein genau 
gleichmälsiges Aufschütten des Weizens, ob die- 
ser trocken oder feucht, fein oder grobkörnig 
ist, ermöglicht. Jeder Wechsel aber verschlech- 
tert die Mahlarbeit. Die Maschinen, welche das 
Aufschütten des Weizens genau nach dem (е- 
wicht besorgen, sind bis jetzt die besten. 


Fig. 118. 


allmählicbe Auflösung der Griese bedeutet; es darf daher nie, mit 
Ausnahme des Ausschusses, das Mahlgut so fein zerquetscht werden, 
dafs es seine körnige Struktur verliert. Die Leistungsfähigkeit der 
Quetschwalzen kann durch die Stellwalzen in weiten Grenzen geregelt 
werden. Man darf nie die Qualität der Quantität opfern, denn zu 
nabe gestellte Walzen geben kein gutes Resultat. Beim Erhitzen 
eines Walzensatzes mufs sofort die Ursache dieses Übelstandes gesucht 
und dieser behoben werden. Ein zu straff gespannter Riemen oder 
eine Pressung der Walzen kann die Veranlassung zu Walzenerhitzungen 
geben. 
Walzenver- 
stellungen sollen 
nie vorgenommen 
werden, wenn die 
Finger durch 
Kälte erstarrt 
oder nicht durch- 
aus reinsind; denn 
das Tastgefühl 
wird hierdurch 
sehr beeinträch- 
tigt. Nie lasse 
man das Mahlgut 
direkt oder іп 
Massen auf die 
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Stetigkeit und Gleichmäfsigkeit sind die Haupterfordernisse für 
einen rationellen Mahlprozefe, worauf aber vielfach auch von sorg- 
fältigen Müllern nicht genügend geachtet wird, indem sie fortwährend 
das Aufschütten und die Walzeneinstellung und damit selbstverständ- 
lich die Zusammensetzung des Mehles ändern. 

Ein genau gleichmälsiges Mebl kann nur bei stetigem und gleich- 
mälsigem Aufschütten erreicht werden. Jeder Müller sollte seinen 
Mahlgang so genau kennen, dafs er die unter den verschiedenen Ver- 
hältnissen für die beste Leistung notwendigen Einstellungen der 
Walzen ohne weiteres vornehmen kann, die er solange stehen lassen 
mufs, wie diese maximale Leistung erzielt wird. Das fortwabrende 
Ändern der Walzenstellungen ist ein schlechtes Zeichen für einen 
Müller und kann nur dem Mangel an Selbstvertrauen zugeschrieben 
werden. 

Im allgemeinen sollte der erste Mahlgang bei einer Mühle mit 
fünf oder mehr Mahlstufen nur soviel leisten, dafs keine halben Körner 
mehr vorhanden sind; bei ein- oder zweistufigen Mühlen mufs der 
erste Mahlgang dagegen die Hauptarbeit verrichten. Jede weitere 
Auflösung muls im Verhältnis zur Entfernung der Kleie aus deın 
Mahlgut vor sich gehen. 

Die Zapflager der Walzen dürfen kein unnötig grofses Spiel haben, 
da sonst die Walzen Erschütterungen ausgesetzt sind, die zu ungleich- 
mäfsiger Arbeit Anlafs geben. 

Ganz besonders ist zu beachten, dafs die Walzenmiillerei eine 
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Z. A.: Die neuen Walsenstühle von Amme, Giesecke & Konegen in Braunschweig. 


Walzen fallen; es sollte dies vielmehr wie ein leichter Schleier auf 
die Walzen treffen. Die Druckfedern sollen gleichmälsig angezogen 
sein; denn wird dies vernachlässigt, so wird die Arbeit bei sich 
änderndem Aufschüttestrom ungleichmälsig. 

Endlich ist, wie bei allen Arbeiten in der Mühle natürlich auch, 
speziell für das Mahlen ein sicheres Urteil die erste Bedingung, der 
ein tüchtiger Müller genügen muls. 


Dampfspannung, Kühlung und Luftbedarf 
bei der Trocknung von Getreide, 


In der „Wochenschrift für Brauerei“ gibt J. F. Hoffmann 
interessante Beiträge zur Theorie und Praxis der Trock- 
nung von Getreide und anderen Körpern, von welchen in 
folgendem seine Mitteilungen über Dampfspannung, Kühlung 
und Luftbedarf wiedergegeben sein mögen. Der Kraftverbrauch 
der Trookner, welche eine künstliche Lüftung besitzen, ist in manchen 
Fällen so bedeutend, dafs er die anderen Kosten, d.h. Ausgaben für 
Feuerung und Löhne, übertrifft. Es liegt also ein mafsgebender Grund 
vor für die Trockner bauenden Techniker, sich mit dieser Angelegen- 
heit zu befassen und darauf zu sehen, dafs die Kosten für die Lüftung 


nach Möglichkeit eingeschränkt werden. Jene Systeme, welche die 
künstliche Lüftung entbehren können, wie die Brauereidarren, besitzen 
hiernsch einen wesentlichen Vorteil. 

Da die Spannung des Wasserdampfes in diese Verhältnisse fort- 
während hineinspielt, mufs diese zunächst behandelt werden, wobei 
wir genötigt sind, die Einzelheiten über das Verhalten des Wasser- 
dampfes in der atmosphärischen Luft als bekannt vorauszusetzen. 

Die Wassermenge, welche von der Luft bei einer gegebenen 
Temperatur aufgenommen werden kann, ist bekannt. Man hat ge- 
funden, dals die Luft, welche zum Trocknen eines beliebigen Materials 
dient, beim Verlassen des Trockengutes nur in Ausnahmefällen mit 
Wasserdämpfen gesättigt ist. Dieser Umstand wurde allein darauf 
zurückgeführt, dafs die Luft zur Sättigung eine bestimmte Zeit nötig 
hat. Im allgemeinen ist diese Ansicht zutreffend; es ist aber noch 
ein anderer Grund vorhanden, welcher die Sättigung der Luft ver- 
hindert, und das ist die durch das Wasserbediirfnis des Trockengutes 
hervorgerufene Herabsetzung der Spannung des aus ihm entwickelten 
Wasserdampfes. 

Wasserdämpfe erreichen über fliissigem Wasser eine für jede Tem- 
peratur verschiedene Höchstspannung. Wird das flüssige Wasser mit 
Salz versetzt, so sinkt die Spannung um .einen bestimmten Betrag, 
der bei gleichbleibender Temperatur von der Konzentration der Lösung 
und von der Natur des verwendeten Salzes abhängt. Die in einem 
geschloraenen, Raume über der Lösung befindliche Luft besitzt nach 

lem Eintritt des Gleichgewichtszustandes eine solche Wasserdampf- 
menge, dafs ihre Spannkraft derjenigen der Lösung oder mit anderen 
Worten, dafs die Arbeitsfahigkeit (das Potential) beider Stoffe gleich 
ist. Jeder wasserfreie Körper hat das Bestreben, Wasserdämpfe aus 
der Luft aufzunehmen, zu verdichten und sich in den eben genannten 
Gleichgewichtszustand zu versetzen. 

Es ist mitunter zweckmälsig, weil leichter verständlich, nicht von 
der Wasserdampfspannung der in Frage kommenden Stoffe zu sprechen, 
sondern von ihrem Wasserbedürfnis. Dieses wird naturgemäls im um- 
gekehrten Verhältnis zur Dampfspannung stehen. Das Produkt liefert 
also eine Hyperbel. Man ist daher imstande, das Wasserbedürfnis 
eines Körpers in Zahlen auszudrücken. 

Zu jenen Körpern, welche trocken erscheinen und dennoch eine 
grofse Menge Wasser enthalten, gehört die Stärke, die den haupt- 
sächlichsten Bestandteil vieler Früchte (Kartoffeln, Getreide u. в. w.) 
bildet. Trockne Stärke zieht Wasser so begierig an wie konzentrierte 
Schwefelsäure, hat also, praktisch betrachtet, keine Wasserdampf- 
spannung. Mit der Aufnahme von Wasser tritt eine solche Span- 
nung in beiden Körpern auf; sie vergrölsert sich bei weiterer Wasser- 
aufnahme innerhalb gewisser Grenzen in ähnlicher Weise. Im Institut 
für Gärungsgewerbe wurden Versuche angestellt, durch welche der 
Einflufs der Temperatur und des Wassergehaltes von Kartoffeln, Mehl, 
Getreide, Malz u. в. w. auf die Spannung des erzeugten Wasserdampfes 
festgelegt wurde. Obgleich ein ziemlich umfangreiches Zahlenmaterial 
gewonnen wurde, ist es doch noch recht lückenhaft. Wir teilen nach- 
stehend die für Gerste gefundenen Zahlen mit. 


27°C | 


5°C | 16°C c 
Wasser | Spannung Wasser, Spannung Wasser Spannung Wanrser| Spannung 
% mm lo mm | % | mm % | mm 
343! 121 | 792: 246 | 540 433 | 587| 7,25 
10,75; 232 | 987: 463 | 775° 866 | 7,64 12% 
13,47; 354 |1300; 693 |1016 1351 |1045) 2051 
15,69 447 | 15,37} 905 |1493 1944 | 12,60) 24,74 
1752| 541 | 1740, 995 [1537 2128 | 14,58) 29,14 
(18,95) (6,07) (20,02) 11,88) lasag) (26,47) lasd] (89,59) 
a = 0,462 | a = 0,736 | а = 1,70 а = 2,51 


Betrachtet man die Zahlenreihen gleicher Temperatur, so findet 
man eine einfache Beziehung zwischen der Dampfspannung und 
dem Wassergehalt. Ferner findet man mit Hilfe dieser Beziehung, 
dafs der Dampf über einer Gerste mit 19-20%, Wassergehalt die- 
selbe Höchstspannung aufweist wie der Dampf über reinem Wasser. 


Bedeutet: 
p die Dampfspannung über reinem Wasser, 
Y» ie » dem Getreide, 
x den Wassergehalt des Getreides, 


Ъ den niedrigsten Wassergehalt des Getreides beim Erreichen 
der Hochstspannung, 


a eine Konstante, 
so wird: R 
p—y=a-(b—x) 


(1) = р —а:(Ь — х). 

Diese Beziehungen іп еіп Koordinatensystem eingetragen, ergeben 
erade Linien, deren Neigung gegen die Horizontalachse durch die in 
der Tabelle angegebenen Werte von a bestimmt wird. 

Die anderen untersuchten Körnerfrüchte lieferten ganz ähnlich 
verlautende Linien wie die Gerste, und es zeigt sich, dals der Stärke- 


oder: 


halt die Spannung des Wasserdampfes stark beeinflulst. Je mehr 

tärke, desto geringer die Dampfspannung, je weniger 
Stärke und je mehr Zellulose, desto gréfser die Dampf- 
spannung unter sonst gleichen Bedingungen. Sind zwei 
Danıpfspannungswerte für irgend einen Stoff bei gegebener Temperatur 
bekannt, dann lassen sich mit Hilfe von Gleichung (1) die Werte für 
jeden beliebigen Wassergehalt aber immer nur für ein und dieselbe 
Temperatur berechnen. 

Die Dampfspannungszahlen sind für die Praxis der Getreidebehand- 
lung und Lagerung wichtiger als für die Frage der Trocknung. Ein 
Getreide wird aus der Luft Wasser anziehen, wenn die Dampfspannung 
in der letzteren gröfser ist als diejenige, die vom Getreide erzeugt 
wird. Ist die Dampfspannnng in der Luft geringer, so wird das Ge- 
treide an die Umgebung Wasser abgeben, und dieser letztgenannte 
Zustand ist bei der Lagerung stets wünschenswert. Die Behandlung 
des Getreides ist sachgemafs und zweckdienlich, wenn dahin gestrebt 
wird, Luft und Getreide nur dann miteinander in Berührung zu bringen, 
insbesondere eine Umarbeitung des Materials nur in den Fällen vor- 
zunehmen, wenn die Dampfspannung im Getreide gréfser ist als in 
der Luft. 

Für die Praxis der Getreidetrocknung kommen die vorstehenden 
Zahlen zur Geltung, wenn es sich einerseits um Kühlung, anderer- 
seits auch, wenn es sich um Trocknung im Gleichstrom handelt. 

Der Verfasser hat die Kühlung der getrockneten organisierten 
Körper stets als eine Notwendigkeit betont. Im Winter wird die Kühl- 
vorrichtung nicht sonderlich vermifst, wenn man in der Lage ist, das 
getrocknete Material breit zu legen, bevor es zur eigentlichen Auf- 
bewahrung in hohen Haufen oder in Siloschächten gelangt. Moi es 
aber gleich gesackt werden, so ist auch im Winter eine Kühleinrich- 
tung erforderlich. 

Gefährlich liegen die Verhältnisse, wenn man gezwungen ist, im 
Sommer zu trocknen und eine solche Vorrichtung nicht vorhanden ist. 
Dann ist grofse Vorsicht und viel Arbeit nötig, um das getrocknete, 
warme Material vor der weiteren Selbsterhitzung und vor dem Ver- 
derben zu schützen. Sind die Temperaturunterschiede zwischen dem 
Trockengut und der kühlenden Luft grofs, dann ist die Kühlung leicht 
durchzuführen, selbst wenn die Luft mit Wasserdämpfen gesättigt ist. 
Wir setzen den Fall, dafs die Luft bei 14°C gesättigt sei, also eine 
Dampfspannung von 11,9 mm aufweise. Bringen wir sie mit Getreide 
in Berührung, welches 10°% Wasser hat, so wird dieses bei hoher 
Temperatur trotz des geringen Wassergehaltes eine höhere Dampf- 
spannung liefern als die Luft Feuchtigkeit besitzt. Wir finden 2. В. 
aus der Tabelle, dafs die Dampfspannung bei 34° С = 20,5 mm beträgt, 
bei 27° dagegen 13,5 mm. Die letzte Zahl ist nicht mehr weit ent- 
fernt von derjenigen der kühlenden Luft, so dafs es ein Fehler wäre, 
letztere noch länger mit dem kälter werdenden Getreide in Berührung 
zu lassen; wir müssen dieses vielmehr in eiserne Siloschächte schaffen, 
wo es rasch weiter abkühlt. Soll eine Umarbeitung des Getreides 
stattfinden, so muls eine geringere Dampfspannung der Aufsenluft ab- 
gewartet werden. Wir haben oft darauf hingewiesen, dafs eine solche 
vorzugsweise in den frühen Morgenstunden geboten wird. 

Es ist übrigens nicht zu befürchten, dafs Getreide mit dem an- 
genommenen geringen Wassergehalt von 103, 9, sich im Siloschacht 
erwärmt, wenn es nach der Trocknung bis auf etwa 30° abgekühlt 
wurde. Vorsicht ist nur bei sehr ungleichmalsig getrocknetem Mate- 
rial notwendig. An dieser Stelle sei bemerkt, dafs es zweckmälsig 
ist, den Wassergehalt des Trockengutes nicht über 12°, und nicht 
unter 10%, geben zu lassen. Im ersteren Falle ist die Lagerfestig- 
keit nicht gesichert, im letzteren besitzt das Material eine zu grofse 
Neigung, aus der Luft wieder Wasser aufzunehmen, während anderer- 
seits die Kosten der Wasserentziehung gerade bei niedrigem Wasser- 
gehalt schnell anwachsen. 

Bei einem Trocknungsversuch, dem derVerfasser beiwohnte, 
waren Kartoffeln bis auf den geringen Wassergehalt von etwa 7-:-8°], 
heruntergetrocknet worden; die Kühlung verursachte schliefslich eine 
nicht unbeträchtliche Wasseraufnahme aus der Luft. Die Beschaffen- 
heit des Trockengutes war aber ausgezeichnet und blieb in den Säcken 
unverändert. Ein Teil desselben Postens wurde nicht gekühlt, sondern 
sofort gesackt. Am nächsten Tage war das Material noch warm und 
hatte eine klamme Beschaffenheit angenommen, neigte infolgedessen 
zur Schimmelbildung. Die Ursache dieses Verhaltens liegt in der durch 
den heifsen Zustand veranlafsten starken Atmung des Materials, welche 
mit einer hedeutenden Wasser- und Wärmeentwickelung verbunden ist. 
Es wird viel neues Wasser und neue Wärme gebildet, während in dem 
kühlen Material dieser Vorgang verschwindend geringfügig ist. 

Die Kühlung hatte sich also ausgezeichnet bewährt, und man 
sieht, dafs sie selbst für ein aulserordentlich stark getrocknetes Mate- 
rial vorteilhaft ist. 

Der Gleichstrom wird in Fällen gebraucht, wo es sich um 
sehr nasse Ware handelt, z. B. bei zerkleinerten Kartoffeln, Rüben- 
schnitzeln u. s. w. Hier finden sehr hohe Temperaturen, bis über 
1000°, Verwendung. Die gewaltige Verdampfungsfähigkeit solch 
hoher Temperaturen macht den Trocknungsprozels bei dem hohen 
Wassergehalt der Körper und ihrem verhältnismäfsig geringen Werte 
immer noch wirtschaftlich. 

Wollte man mit hohen Temperaturen im Gegenstrom arbeiten, 
also an das nahezu trockene Material herantreten, dann würde es ver- 
brennen. Die nassen Stoffe dagegen entwickeln sebr rasch und in so 
grofsen Mengen Wasserdämpfe und binden dadurch so grolse Wärme- 
mengen, dafs eine gefährliche Erhitzung des Trockengutes verhindert 
wird. Getreide lafst sich naturgemals nicht mit so hohen Temperaturen 


behandeln, und dieses gilt selbst für havariertes Getreide, weil die 

Verdampfung infolge der wenig durchlässigen Hülle nur langsam er- 

folgt. Wo man es dagegen mit zerkleinerten Körpern zu tun hat, 

wie Rüben, Kartoffelschnitzel, besonders aber Treber, bei welchen das 

Wasser zum grölsten Teile frei liegt, kann es von der Luft leicht auf- 
enommen werden. Nur in solchen Fällen ist die Trocknung im 
leichstrom anwendbar. 

Um einen einzelnen Fall zu betrachten, verwenden wir Kartoffeln 
und nebmen an, dafs sie im getrockneten Zustande 10,8°/, Wasser ent- 
halten. Die von diesem Trockengut erzeugte Dampfspannung ist nicht 
sehr verschieden von derjenigen des Getreides mit demselben Wasser- 
gehalt. Die Kartoffeln werden daher bei 27° eine Dampfspannung von 
höchstens 13,5 mm aufweisen können, während über reinem Wasser 
eine solche von 26,5 mm entsteht. Die Luft, welche mit den getrock- 
neten Kartoffeln in Berührung kommt, kann hiernach nur zur Hälfte 
mit Wasserdämpfen gesättigt sein. Jede Luft, die bei der Temperatur 
von 27°C mehr als 50%, Feuchtigkeit aufweist, würde an diese Kar- 
toffeln bei gleicher Temperatur Wasser abgeben. Wollten wir also 
die Kartoffeln im Gleichstrom trocknen, indem für diesen Falle eine 
sebr niedrige Anfangstemperatur angenommen werde, so würde man 
doppelt so viel Luft brauchen, als wenn reines Wasser verdunstet wird. 

Sind V Quadratmeter Luft bei gegebener Temperatur notwendig, 
um aus einer grölseren Wassermenge mit der Höchstspannung р 1 kg 
zu verdampfen, und nennen wir Vy die Luftmenge, welche 1 kg 
Wasser aus dem zu trocknenden Material entfernen kann, wenn letz- 
teres im getrockneten Zustande die Dampfspannung y zu erzeugen 


vermag, so hat man V, = V. È. 


Bei der Prüfung eines "i wirkenden Kartoffeltrockners wurde, 
ganz angemessen dem Wassergehalte des Trockengutes, eine halbe 
Sättigung der abziehenden Luft festgestellt. 

Ganz anders liegen die Verhältnisse bei der Trocknung im Gegen- 
strom. Hier kommt das trockenste Material mit der trockensten 
Luft in Berührung, während die auf ihrem Wege feuchter werdende 
Luft auf wasserreiches Material stölst, so dafs letzteres bei richtiger 
Führung des Trocknungsprozesses eine grölsere Dampfspannung besitzt 
als die Luft, infolgedessen wasserabgabefähig ist. 

Im günstigsten Falle ist die abziehende Luft gesättigt, also quan- 
ok ausgenutzt, was bei der Trocknung im Gleichstrom nicht mög- 
lich ist. 

Hiernach hat es den Anschein, als ob die hohen Temperaturen 
im Gleichstrom nach den bisherigen Erfahrungen eine so günstige 
Wirkung erzielen, dafs der Arbeitsaufwand für die vermehrte Luft- 
zufuhr nur eine untergeordnete Bedeutung hat. Wir wollen hier nicht 
die Frage untersuchen, ob die Trocknung im Gleichstrom bei hohen 
Temperaturen wirksamer ist ale die Trocknung bei weniger hohen 
Temperaturen im Gegenstrom, es sei vielmehr wiederholt, dafs die 
Wirtschaftlichkeit eines Trockners um so gröfser ist, je vielfältiger 
er Verwendung finden kann. Da nun viele wichtige Stoffe die Trocknung 
im Gleichstrom nicht vertragen, so ergibt sich ohne weiteres, dafs für 
die vorliegenden Zwecke grundsätzlich Trockner zu bevorzugen sind, 
welche im Gegenstrom arbeiten. 

Was nun die Ausnutzung der Luft im Gegenstrom anbetrifft, so 
ist hervorzuheben, dafs diese in vielen Fällen unvollkommen sein 
muls. Dies ist z. B. der Fall, wenn das trocknende Getreide weniger 
als 20°, Wasser enthält, weil dann eben die Dampfspannung des reinen 
Wassers nicht erreicht wird und die zur Trocknung dienende Luft 
ungesättigt abziehen muls. Die betreffenden Einzelheiten lassen sich 
leicht mit Hilfe obiger Tabelle erledigen. 

Endlich ist zu bemerken, dafs nasses Material, wenn es mit ge- 
sättigter Luft von höherer Temperatur in Berührung kommt, noch 
Wasser aufnimmt, weil der Taupunkt für die Luft unterschritten wird. 

Dieser Umstand ist zu berücksichtigen, wenn man den Wärme- 
aufwand berechnen will, welcher die Entfernung des Wassers aus dem 
zu trocknenden Material erfordert. In diesem Falle mufs auch jene 
Wärmemenge in Rechnung gestellt werden, welche erforderlich ist, 
das Nafsgut auf die Temperatur der abziehenden Luft zu bringen. 

Wenn der Wind über eine Wasserfläche geht, so vermag er bei 
bestimmter Geschwindigkeit eine gewisse Wassermenge zu verdunsten. 
Die Erhöhung der Windgeschwindigkeit vermehrt zwar die 
Wasserverdunstung, aber unter Verzögerung bis zu einer Höchstleistung. 
Eine weitere Erhöhung der Geschwindigkeit vermehrt die Verdunstungs- 
kraft der Luft nicht; sie bleibt konstant. 

Dieses Verhalten des Windes wird bekanntlich beim Schleuder- 
psychrometer verwendet, wo für die Quecksilberbehälter eine Mindest- 
geschwindigkeit von 3 m gefordert wird, weil eine vergrélserte Ge- 
schwindigkeit das Ergebnis der Feuchtigkeitsbestimmung nicht wesent- 
lich ändert. 

Hier scheint uns ein Gebiet vorzuliegen, welches der Versuchs- 
anstellung bedürftig ist; denn die von Dalton, Stefan und Win- 
kelmann aufgestellten Beziehungen können hier besonders infolge 
des weiter unterbesprochenen Widerstandes der Zellwände 
gegen den Feuchtigkeitsdurchtritt keine unmittelbare Verwendung finden. 
Zahlen können wir also in Bezug auf diese Frage nicht zur Verfügung 
stellen. Man kann nur ganz allgemein sagen, dafs die Vermehrung 
der Luftmenge, welche einen Trockner durchstreicht, nicht in gleichem 
Malse dessen Leistungsfähigkeit erhöht. 

Für den Techniker ist es nun notwendig, diejenige Luftmenge zu 
kennen, welche in Bezug auf einen gegebenen Trockner die geringsten 
Kosten für 1 kg Wasserverdampfung verursacht. 

Zu diesem Zwecke stelle man die Leistungsfähigkeit bei mehreren 
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Luftgeschwindigkeiten fest und berechne die Gesamtkosten für 1 kg 
Wasserverdampfung, also unter Berücksichtigung von Arbeitslohn, 
Verzinsung und Abschreibung. Benutzen wir nun Kosten und Luft- 
geschwindigkeit als Achsengerüst für eine zeichnerische Darstellung, 
so geben die erhaltenen Zahlen eine krumme Linie, welche einen 
Mindestwert für die Kosten aufweist. Die zu diesem Mindestwert ge- 
hörende Luftmenge ist bei dem untersuchten Trockner in Anwendung 
zu bringen. 

Die Verschiedenheit des Materials, besonders bezüglich des Wasser- 
gehaltes, und die angewendete Temperatur werden die Luftmenge be- 
einflussen. Die Variation dieser beiden Gröfsen erzeugt je eine Schar 
von Kurven; ihre Minima liefern als geometrischen Ort zwei krumme 
Linien, über deren Verlauf wir nichts Sicheres aussagen können. 

Selbstverständlich wird die Art der Wasser- und Nafsguthewegung, 
also die gebotene Verdunstungsfläche, einen grofsen Einflufs auf die 
kosten ausüben. Die gleiche Luftmenge wird bei einem gut durch- 
dachten System viel mehr Wasser verdunsten als in einem mangel- 
haft angelegten Trockner. 

Im vorstehenden wurde die Annahme gemacht, dafs freiliegendes 
Wasser zur Verdunstung gelangt. Die Betrachtungen gelten natur- 
gemafs auch für wasserhaltige Stoffe. Wenn aber schon die Ver- 
dampfung des reinen Wassers eine bestimmte Zeit erfordert, so ist 
leicht einzusehen, dafs die Verdampfung durch schwer durchlässige 
Membranen, wie sie z. B. das Getreidekorn aufweist, ganz bedeutend 
langsamer verläuft. Die Schale des Getreidekornes, insbesondere die 
Aleuronschicht, ist so wenig durchlässig, dafs sie bei hohen Tempe- 
raturen zuweilen eher platzt als das Wasser hindurchläfst. Der Bau 
des Getreidekornes und seine Entwickelung bei der Keimung lafst er- 
kennen, dafs der Ein- und Austritt des Wassers eigentlich am unteren 
Ende des Kornes erfolgen soll, wo ein enger Kanal in das Iunere des 
Kornes führt. Unter normalen Verbältnissen tritt durch diesen Kanal, 
wie es scheint, mehr Wasser hindurch als durch die verhältnismälsig 
grofse Oberfläche. Feuchtes Getreide weist nun in der Regel Bildung 
von Schimmel auf, und dieser wird den Kanal als den leichtesten 
Zugang zum Inneren des Kornes und zu den Nährstoffen durch seine 
schleimige Beschaffenheit verschliefsen. Die Wasserabgabe aus dem 
Korn wird hierdurch noch weiter erschwert. Werden nun hohe Tem- 
peraturen angewendet, welche nicht nur eine gewaltsame Dampferzeu- 
gung und damit einen Druck veranlassen, sondern schon an und für 
sich das eingeschlossene flüssige Wasser ausdehnen, so kann man sich 
leicht vorstellen, dafs Zerreilsungen im Zellgewebe und damit Ver- 
nichtang der Keimfähigkeit die Folge sind. 

Die Trocknung des Getreides erfordert einen bedeutend 
gröfseren Arbeitsaufwand als z. В. die Trocknung bezw. das Darren 
von Grünmalz, wenn gleicher Wassergehalt, gleiche Wasserentziehung 
und gleiche Temperatur vorausgesetzt werden. Der Blattkeim und der 
Wurzelkeim des Malzes haben sich durch ihr Wachstum ein zu ihrer 
Ernährung ausreichendes Kanalsystem geschaffen, welches eine be- 
deutend gréfsere Umsetzung gestattet als die Öffnung beim umgekeimten 
Korne. Während des Trocknungsprozesses können infolgedessen die 
Keimlinge das Wasser verbältnismälsig rasch nach aufsen führen; da 
aufserdem die Wandungen durch Abbau wesentlich durchlässiger ge- 
worden sind, so ergibt sich deutlich, dafs die oben angestellte Be- 
hauptung gerechtfertigt ist. 

Ganze Kartoffeln bereiten der Trocknung besonders grofse Schwierig- 
keiten. Man darf nur sehr niedrige Temperaturen anwenden und muls 
tagelang trocknen, während im zerkleinerten Zustande das Wasser 
rasch abgegeben wird, weil die Schale kein Hindernis mehr bildet. 
Es ist aber zu beachten, das auch dafs zerkleinerte Material zu 
einem grofsen Teile aus Zellgewebe besteht, welches um so weniger 
geneigt ist, das Wasser abzugeben, je weniger davon vorhanden ist. 
Die Entfernung des Wassers wird stets um so schwieriger, erfordert 
um so trocknere Luft und verursacht um so gröfsere Kosten, je mehr 
Wasser bereits fortgeschafft worden ist. 

In dem Widerstande, den das Zellgewebe dem Wasserdurchtritt 
entgegensetzt, ist der Hauptgrund zu suchen, warum die Leistungs- 
fahigkeit der Trockner so gering ist und warum die abziehende Luft 
auch im Gegenstrom meistens so überaus weit vom Sättigungspunkte 
entfernt ist. In dieser Beziehung herrscht meistens eine grofse Ver- 
schwendung an Luft, also auch an Kraftaufwand. 

Es ist durchaus notwendig, dafs man dem Getreide Zeit lälst, das 
Wasser abzugeben, und es ist kaum anzunehmen, dafs man je imstande 
sein wird, irgend einem Getreide 10°, Wasser zu entziehen in einem 
kürzeren Zeitraume als zwei Stunden, obne dessen Keimfähigkeit zu 
schädigen. 

Im Laboratorium lassen sich allerdings kürzere Zeiten erreichen. 
Die günstigen Dampfspannungsbedingungen, welche man aber bei 
kleinen Mengen erzielt, lassen sich nicht auf die Verhältnisse in der 
Praxis übertragen, weil aus wirtschaftlichen Gründen gemäfs den Aus- 
führungen des vorigen Abschnittes die zur Trocknung dienende Luft- 
menge nicht beliebig grofs sein darf. Hätte man freiliegendes Wasser 
zu verdunsten, so würde, um die höchste Wirtschaftlichkeit zu er- 
reichen, pro Kilogramm Wasserverdunstung eine weit gröfsere Luft- 
menge angewendet werden müssen. 

Die vorstehenden Erörterungen leiten uns auf einen Fehler, der 
vielen Trocknern anhaftet und der sie gänzlich ungeeignet zur Trock- 
nung von Saatgetreide macht. Der Fehler besteht darin, dafs diese 
Trockner nicht imstande sind, das Getreide solange bei sich zu be- 
halten, bis es trocken ist. Es gibt Apparate, bei welchen es in 5-- 
10 Minuten hindurchgegangen ist. Das Material ist in dieser kurzen 
Zeit nicht einmal durchgewärmt; und von einer wirklichen Trocknung 
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kann keine Rede sein, besonders wenn es sich um sehr nasses Getreide 
handelt. In England wird die Gerste, welche später zur Mälzung ge- 
langen soll, 12 Stunden lang getrocknet. Wir glauben, dafs eine we- 
sentliche Kürzung der Trooknungszeit möglich ist, ohne die Beschaffen- 
heit der Gerste ungünstig zu beeinflufsen. Auf alle Fälle ist es aber 
notwendig, dafs die Trockner imstande sind, das Ma- 
terial jede verlangte Zeit bei sich zu behalten, und 
dieses mufs als eine der wichtigsten Forderungen be- 
trachtet werden, welche die Trockner zu erfüllen haben. 


Aspirator 
amerik. Bauart für Schrote. 
(Mit Abbildung, Fig. 122.) Nachdruck verboten. 


Im „American Miller“ findet sich die schematische Darstellung 
eines neuartigen, Aspirator benannten Apparates, der zum 
Reinigen von kleienhaltigen Mehlen, Malzschrot und 
ähnlichen Produkten bestimmt ist. 

Das zu reinigende Material wird aus einem Schlauche с ent- 
nommen und gelangt zunächst auf ein Sieb a; dieses ist, je nach dem 
Feinheitsgrade des Schrotes, mit Metalldraht oder Gaze bespannt, 
immer aber ist die Maschenweite der Bespannung derart gewählt, dafs 
alles aufgegebene Materisl durch das Sieb geht. Durch drei Schlag- 
arme a,, deren Drehachse ihren Antrieb von der Welle des Exhaustors 
b erhält, wird das Sieb a in schwingende Bewegung gesetzt. Die 
Schlagarme rotieren mit 600 Touren in der Minute. 

Aus dem Siebe a fällt das Gut in einen Kanal, der einerseits 
durch die Gitterstäbe c, andererseits durch das Sieb f, abgeschlossen 
ist und unten am Troge der Schnecke 
gs endet. Ein Luftstrom durchquert 
den Kanal und reifst alle leichteren 
Teile mit sich durch die Gitterstäbe 
c, während die schwereren Bestand- 
teile im Kanale nach unten sinken 
und schliefslich in die Schnecke gs 
gelangen. Diese fördert sie nach 
einem Absackstutzen. 

Alle hier nicht abgeschiedenen 
Teile werden vom Luftstrome mit in 
das Saugrohr eines Exhaustors b ge- 
rissen. Das Saugrohr hat Kasten- 
form und eine derartige Weite, dals 
sich aus den mit geringer Geschwin- 
digkeit hindurchgehenden Teilen die 
schwersten Beimengungen ausscheiden 
können. Sie sinken in der Kammer 
nach unten und gelangen in die 
Schnecke g,, welche sie einem Aus- 
laufe zuführt. 

Der Rest der angesaugten Teile 
passiert den Exhaustor b und tritt 
durch das Druckrohr d in den sogen. 
Staubsammler. Dieser ist mit drei 
Sieben f, f,, f, von 10, 20 und 32 
Maschen versehen, deren jedem eine 
Schnecke g, g,, & zugeordnet ist. Die Siebe sortieren die Zugänge 
in drei Gröfsen, deren jede in einer Schnecke angesammelt und von 
dieser einem Auslaufe zugeführt wird. 

Die Maschenweite der Siebe f, f,, fẹ ändert sich naturgemäls eben- 
falls mit dem Feinheitsgrade des Schrotes. Als Material für die Be- 
spannung der Siebe f, f,, fẹ wird Metalldraht benutzt; ebenso sind 
die Gitterstäbe c aus starkem Metallblech zugeschnitten und dann 
galvanisiert. Sie werden mit einer derartigen Neigung eingesetzt, 
dels sie dem aufstrebenden Luftstrome kein merkbares Hindernis 
ieten. 

Die Luft, welche aus dem Siebe f, wieder in den Zuflufskanal 
eintritt, wird vom Exhaustor wieder angesaugt, zirkuliert also. Ihre 
e läfst sich durch Verstellen von Klappen am Exhaustor 
andern. 

Die vier Sorten der Abgänge können getrennt abgesackt oder 
auch alle in einen Sack geleitet werden. 

Der ganze Apparat ist in ein aus Fassonstäben gebildetes Gerüst 
eingebaut und empfängt seinen Antrieb durch Riemen von irgend einer 

elle aus. 


Fig. 132. 
kanischer Bauart für Schrote. 


Z. A.: Aspirator ameri- 


Transportable Getreidemühle 


System Morisson, 
ausgeführt von der Superior Mill Co. in Hartford. 
(Mit Abbildung, Fig. 123.) Nachdruck verboten. 


Einen neuen Beitrag zum Kapitel der transportablen Getreide- 
mühlen liefert die Superior Mill Co. in Hartford mit der von 
ihr konstruierten transportablen Getreidemühle, System 
Morisson. 

Diese im „Journal de la Меппегіе“ kurz ‘beschriebene Vermah- 
lungseinrichtung stellt eine komplette Getreidemühle dar, deren einzelne 
Maschinen in ein einziges Gehäuse eingebaut sind, derart, dafs man 
oben das vorgereinigte Getreide aufgibt und unten Mehl und Kleien 
abzieht. Will nun auch uns Deutschen die Möglichkeit einer der- 


artigen Kombination nicht recht einleuchten, so beweist doch das Bild 
Fig. 123, welches anscheinend der amerikanischen Patentschrift ent- 
nommen ist, dafs der Konstrukteur sie für ausführbar hält. 

Nach dem Bilde zu urteilen, soll das vorher auf irgend eine Weise 
gereinigte Getreide im Schlauche a zufliefsen und durch die Walze b 
auf das Schrotwalzenpaar o verteilt werden. Das gewonnene Schrot 
wandert auf dem Rüttelsiebe d zum zweiten Schrotwalzenpaar e, 
während der Durchfall durch einen Kanal vor den Walzen e auf das 
Sieb f gelangt. Hier trifft es mit dem Mahlprodukt des zweiten Schrot- 
ganges (e) zusammen und wandert zum Walzenpaar g,. Die Aus- 
scheidungen dagegen gehen direkt auf das Sieb f, und werden von 
diesem dem Walzenpaar h zugeführt. Der Durchfall aus dem Siebe 
f, geht in den Ab- 
sackstutzen i und auf 
den Plansichter m, 
wo sich auch die Ver- 

mahlungsprodukte 

der Walzenpaareg, h 
einfinden, die von 
den Trichtern k 1 
aufgenommen und 
durch Schläuche nach 
dem Plansichter m 
geleitet werden. Bei 
n sackt man dann 
die Produkte des 
Plansichters ab. 

Über diese Pro- 
dükte an sich finden 
sich im „Journ. d. 1. 
M.“ keine näheren 
Angaben. Soviel aber 
darf man wohl an- 
nehmen, dafs man 
auf der Mühle minde- 
stens Mehl zu Schwarzbrot herstellen kann. Weiter ist es auch klar, dafs 
eine derartige kompendiöse Müble für alle gröfseren Farmen, kleinere 
abgelegene Ansiedlungen, ја sogar Dörfer u. в. w. von grolsem Wert 
sein dürfte, zumal sie gleich der ihr zugehörigen Reinigung transpor- 
tabel ist. Ob sich die Unterbewegung so vieler, mit ganz verschiedener 
Geschwindigkeit und ebensolchem Kräfteverbrauch arbeitender Maschinen 
in einem Gestell auf die Dauer bewähren wird, ist eine Frage, die nur 
die Praxis beantworten kann. Ebenso dürfte die Lösung des Problems 
des Antriebes aller dieser Maschinen von einer Kraftquelle aus nicht 
allzu einfach sein. Die uns zur Verfügung stehende Skizze enthält 
darüber nur eine Angabe; diese betrifft den Antrieb der beiden Rüttel- 
siebgruppen d und f f,, welche durch Excenter auf der Achse g ge- 
steuert werden sollen. 

Dafs von den Walzen der vier Walzenstuhlungen е, с, h, g, jedes- 
mal die eine horizontal verstellbar ist, erscheint als selbstverstandlich. 


Fig. 123. Z. A.: Transportable Getreidemühle System 
Morisson, ausgeführt von der Superior Mill Co. in Hartford. 


Cher die Fabrikation von Backpulver 


in Nordamerika. 
Von O. Sperber in New York. 
Nachdruck verboten. 

Die Fabrikation von Backpulver hat sich in Nordamerika zu einem 
derartigen Umfang entwickelt, dafs eine einzige Fabrik im Westen 
des Landes pro Tag durchschnittlich 50000 Büchsen Backpulver produ- 
ziert. Der Verbrauch von Backpulver in Nordamerika ist aber auch 
ein allgemeiner. 

Die Hauptsubstanzen zur Bereitung von Baokpulver sind Wein- 
stein, Soda und Stärke. Da der reine Weinstein nicht nur schwer 
erhältlich, sondern auch ziemlich teuer ist, so werden sehr häufig 
anstatt dessen Ammoniak und Alaun verwandt. Überhaupt spielt 
zur Zeit das Fälschen mit meist sogar gesundheitsschädlichen Stoffen 
in Nordamerika in der gesamten Nahrungsmittelindustrie eine be- 
deutende Rolle. 

Der für die Backpulverfabrikation nötige Weinstein kommt zu- 
meist aus Frankreich und Italien, und zwar in Gestalt von Weinhefe 
und „Argol“. 

Die betreffenden Rohstoffe langen hier in grofsen Fässern an 
und werden direkt nach den Raffinerien gebracht. Dort werden 
sie zuerst zu feinem Pulver zermahlen und darauf in grofsen kupfernen 
Kesseln mehrere Stunden einem Kochprozesse unterworfen. Alsdann 
läfst man die Lösung abkühlen, worauf sich der Weinsteinrahm an 
den Seiten kristallisiert, während alle übrigen in der Mischung ent- 
haltenen Fremdstoffe auf dem Boden der Behälter sich ansetzen. 

Die Kristalle, welche eine blafsbraune Farbe besitzen, werden sorg- 
fältig gesammelt, abermals aufgelöst und dann durch eine Filtrierungs- 
masse aus tierischer Kohle geprefst. Nachdem die Masse abgekühlt 
ist, kristallisiert sie sich wieder und weist nunmehr eine reinweilse 
Farbe auf und enthält etwa 99°, reinen Weinstein. 

Der Mittelpunkt der Backpulverfabrik ist das chemische Labo- 
ratorium. 

Im obersten Stockwerke der Fabrik beginnt die Präparation des 
Backpulver, und zwar indem die reinen Weinsteinkristalle auf 
Mühlen zu feinem Pulver gemahlen werden. Diese Mühlen stehen 
mit drei bis vier Stofssieben in Verbindung, durch welche das ge- 
mahlene Weinsteinpulver geleitet wird. 


Die eigentliche Mischung des Backpulvers wird im nächsttieferen 
Stockwerke vorgenommen, und zwar auf automatischem Wege. Durch 
verschiedene, selbsttätig schliefsende Öffnungen werden die einzelnen 
Bestandteile des Backpulvers, als da sind Stärke, Soda und Weinstein, 
in feinster Pulverform in die darunter befindlichen Behälter ge- 
schüttet. Die Behälter ruhen auf Waagen, und so wie das zur Mischung 
nötige Gewicht sich in dem Behälter befindet, schliefsen sich die Zu- 
führungsöffnungen selbständig. Die Zusammensetzungsformel wird 
natürlich als Geschäftsgeheimnis betrachtet, und die Waagen werden 
stets von Vertrauenspersonen bedient. 

Danach läfst man die Mischung in einen rotierenden Stahl- 
zylinder abfliefsen, welcher im nächsttieferen Stockwerke aufgestellt 
ist. Unter Obhut eines Sachverständigen wird hier die Mischung 
vollendet. Am Rande des rotierenden Zylinders befindet sich ein 
mit Segeltuch überzogener, kastenartiger Behälter, welcher die 
Mischung aufnimmt. Letztere wird nun nochmals’ im chemischen 
Laboratorium geprüft, um dann ordnungsgemäls in Blech- 
büchsen versandfertig verpackt und etikettiert zu werden. Die 
Mehrzahl der Büchsen enthält je 1 Pfd. Backpulver, was genügt, 
um ca. 700 Biskuits herzustellen. 


HPAUCKSCH, 
ЖЫШ 


Fig.124. Z.A.: Kartoffel- Walzen- Trocknungs- Apparat соп der Maschinenbauanstalt, Еізепдіеузегеі und 


Dampfkesselfabrik Н. Paucksch A.-G. in Landsberg a. W. 


Gärungsindustrie. 
Kohlensäure- und Kälteindustrie. 


Kartoffel-Walzen-Trocknungs-Apparat 
von der Maschinenbauanstalt, Eisengiefserei und Dampfkesselfabrik 
H. Paucksch A.-G. in Landsberg a. W. 
(Mit Abbildung, Fig. 124.) Nachdruck verboten 

In der Landwirtschaft spielen bekanntlich die sog. Kartoffel- 
flocken eine grolse Rolle als Kraftfutter, indem sie einen Ersatz 
für Roggenkleie, Roggenschrot, Hafer u. s. w. bilden und mit fetthaltigen 
Futtermitteln, wie Baumwollensaatmehl oder Rapskuchen vermischt, 
den Mais und andere Kraftfutter ersetzen. Die Herstellung dieser 
Kartoffelflocken geschah bis jetzt meist auf Apparaten, bei denen 
Feuergase, die auf einem Feuerherd erzeugt werden, mit Luft ge- 
mischt werden und dieses in der Temperatur herabgesetzte Gasgemisch 
mit den aus den Kartoffeln hergestellten Schnitzeln im Gegenstromprinzip 
in direkte Berührung gebracht wird. Diese bei fast allen Konstruktionen 
unvermeidliche Berührung der Feuergase mit den Kartoffelmassen 
bringt verschiedene Nachteile, wie Erhärten und Verbrennen der 
Sehnitzeloberfläche, überhaupt eine die Futterwirkung ungünstig be- 
einflussende Beschaffenheit der Schnitzel mit sich. 

Diese Berührung von Feuergasen mit der Kartoffelmasse ist bei 
dem in Fig. 124 dargestellten patentierten Walzen-Trocknungs- 
Apparat von H. Paucksch A.-G. in Landberg a. W. vermieden. 
Der Hauptzweck dieser Vorrichtung geht dahin, die Kartoffeln, welche 
zunächst leicht gedämpft werden, für jahrelange Aufbewahrung zu kon- 
servieren, indem an den 72-:-75®/, Wassergehalt der Kartoffeln nur 12— 
15°, im Trockenprodukte verbleiben. Letzteres dient speziell zu 
Futterzwecken; es findet aber auch in Prefshefe-Fabriken und Spiritus- 
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brennereien und zur Herstellung von Kartoffelwalzmehl für mensch- 
liche Nahrung Verwendung. 

Die Kartoffeln werden vor ihrer Verarbeitung durch eine Wasch- 
maschine, wie sie in Brennereien und Stärkefabriken gebräuchlich ist, 
sauber gereinigt und durch einen Elevator in einen oberhalb des 
Trockenapparates aufgestellten Kartoffeldämpfer befördert, wo sie bei 
schwachem Dampfdruck ähnlich wie für Futterzwecke gar gekocht 
werden. 

Der Trockenapparat besteht aus zwei zylindrischen, auf einem 
gulseisernen Gestell gelagerten und durch Dampf geheizten Trocken- 
walzen, oberhalb deren sich ein eiserner Schiittrumpf befindet, der 
am Boden mit einem (Juetschwerk versehen ist. Die aus dem Kocher 
in den Schüttrumpf entleerten Kartoffeln werden durch das Quetsch- 
werk zerdrückt und fallen also vorverkleinert zwischen die sich gegen- 
einander drehenden Trommelwalzen. 

Die Trockenwalzen berühren sich fast mit den Oberflächen der 
Mäntel, indem der Abstand zwischen diesen nur etwa der Dicke eines 
mittelstarken Papieres gleichkommt. Die vorgequetschten breiigen 
Kartoffeln werden von den Walzen gefalst, wobei sich jede Walze 
infolge der Pressung mit einer dünnen Schicht überzieht, der an Dicke 
dem Zwischenraum der Walzenmäntel entspricht. Auf dem Wege von 
dem Punkte, wo sich die Walzen fast berühren, bis dahin, wo die Ab- 
schabemesser sitzen, trocknet die dünne Schicht 
und wird durch die Messer von den Walzen ab- 
genommen. Der durch die Trocknung sich ent- 
wickelnde Wasserdampf wird durch einen Exhaustor 
abgesaugt, um zu verhindern, dafs er mit der 
trocknen Kartoffelschicht wieder in Berührung 
kommt und sie anfeuchtet. 

Das Trockengut fällt von den Messern in eine 
unterhalb des Apparates befindliche Transport- 
und Kühlschnecke, in welcher es langsam weiter 
transportiert und dadurch gekühlt wird. Am Ende 
der Transportschnecke wird ein kleiner Elevator 
angebracht, der das Trockenprodukt direkt in 
Säcke füllt. 

Bei diesem Troeknungsverfahren wirkt also nur 
die trockene Wärme der Walzenobertlache auf das 
Trockenprodukt, durch welche ein Verbrennen nicht 
stattfinden kann, da der verwendete Dampf eine 
Temperatur besitzt, die dem Trockenprodukt un- 
schädlich ist und nie überschritten werden kann, 
indem der Dampfdruck durch die erlaubte Span- 
nung des Dampfkessels begrenzt ist oder aber 
durch das Einschalten eines Reduzierventiles sicher 
reguliert werden kann. 


Bier-Brauerei für eine Jahres- 
produktion von 20000 hl. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 12 im Grundrifs und in den 
Schnitten dargestellte Brauerei soll zunächst 
für eine Jahresproduktion von 20 000 hl genügen, 
muls jedoch auf die doppelte Produktion ver- 
gröfsert werden können. 

Das Kühlhaus (A) ist in Backsteinen ausgeführt und enthält die 
drei Lagerkeller (a) mit dem gemeinschaftlichen Vorkeller (b), dem 
Gärkeller (c) und den Speicherraum (d), in welchem die Kühlschiffe 
aufgestellt werden. Die Wände der Keller sowie der Fufsboden der 
Lagerkeller und die Decke des Gärkellers sind in Isoliermaterial 
ausgeführt, um ein Eindringen der Wärme zu verhüten. 

An das Kühlhaus schlielst sich die 170 qm grofse Schwankhalle (B) 
an, deren Front in gleicher Höhe mit der des Fahrstuhles und Treppen- 
hauses (C) liegt. Von diesem Treppenhause aus sind die sämtlichen 
Räume des Kühlhauses einschliefslich der Lagerkeller zugänglich. 

Das Sudhaus (D) ist in Backsteinen aufgeführt und besitzt einen 
8 m hohen Sudraum (е), dessen Decke geneigt ist, damit die Schwaden 
besser abzichen können. Hierüber befinden sich die beiden Etagen (f und 
g) sowie der Speicher (h). Das Dach ruht auf zwei Polonceau-Bindern 
und ist mit Schiefer gedeckt. Die Fulsböden sind mit Portland- 
Zement verstrichen; im Sudraum sind die Wände mit Fliesen ver- 
kleidet; leichtes Abflielsen des Spülwassers ist ermöglicht. 

Der Raum (Е) dient zur Aufnahme des Generators, Süfswasser- 
kühlers und Zubehörs; auf dem aus Beton hergestellten flachen Dache 
findet der Berieseler Aufstellung. (F) ist das Maschinen-, (G) das 
Kesselhaus. 

Das Gebäude (H) enthält im Parterre die Bureauräume, während 
die Etagen als Wohnung des Braumeisters eingerichtet sind. Im Pferde- 
stalle (J) können 18 event. auch 20 Pferde untergebracht werden. 

Der Raum (z) dient als Futterkammer. Über der Stallung be- 
finden sich die Wohnräume der Knechte. 

Der Platz (K) bleibt frei für die spätere Vergröfserung der 
Lagerkeller. H 

Das ankommende Malz wird direkt auf die Malzrampe (К) ge- 
fahren und durch einen Elevator (i) auf den Speicher (h) geschafft; 
nachdem es hier auf der Putztrommel (l) gründlich gereinigt ist, ge- 
langt es in die Schrotmühle,(m), wobei esyeine automatische Waage 
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passiert. Das Schrotgut fallt von hier aus in den Sammelkasten (n) 
und gelangt endlich, nachdem es im Vormaischer (0) angefeuchtet ist, 
in den Maischbottich (p). Das Rührwerk dieses Bottichs besitzt zwei 
senkrechte Rührwellen, wird von unten angetrieben und ist durch 
Reibungskupplung aus- und einzurücken. Der Läuterbottich (g) ist 
mit einer Treberaufhack- und Ausstofsmaschine versehen, die ebenfalls 
ihren Antrieb von unten erhält. Der Ausstofs der Treber erfolgt durch 
das Sudhausfenster auf den Hof der Brauerei. 

Beide Bottiche sind mit Maisch- und Spülventilen ausgerüstet; der 
Fassungsraum beträgt 140 bezw. 160 hl. Der Läuterbottich besitzt 


einen aushebbaren Läuterboden, durch welchen die Würze durchläuft; | 


von hier aus kann diese durch kupferne Rohre in die Läutermulde (N) 
gelassen werden, von wo aus sie mittels Handpumpe so lange in den 
Läuterbottich zurückgeschafft wird, bis sie klar läuft. 

Die Dickmaischpfanne (r), welche 75 hl falst, ist mit Kettenrühr- 
werk versehen, um ein Anbrennen der Maische zu verhindern, und 
ebenso wie die Würzpfanne (О), deren Fassungsraum 160 hl beträgt, 
mit Dampfheizung ausgerüstet. Der Heizdampf wird durch vier Ein- 
gangsstutzen dem Heizraum zugeführt. Den Schwaden beider Pfannen 
leitet man durch ein gemeinschaftliches Rohr (t) nach aufsen. An 
Armaturen besitzt jede Pfanne ein Dampf-Absperr- und ein Dampf- 
Reduzierventil, ferner ein Sicherheitsventil und ein Manometer sowie 
Lufthahn, Wasserabscheider und Kondenstopf. 

Zur Entfernung des Hopfenstrohes wird die Würze aus 
der Würzepfanne in den Hopfenseiher geleitet. Die 
Würzepumpe, welche neben einer Maischpumpe im Sud- 
raume Aufstellung gefunden hat, schafft die Würze vom 
Hopfenseiher zum Kühlschiff (s), welches sich im Speicher 
des Kühlhauses befindet. 

Das Sudhaus ist eingerichtet für ein Einmaischquantum 
von 25 С = 1250 kg; das entspricht einer Würzemenge in 


Liter = 
wo Un _ 1250.72 
k,-S 12-108 
Q = Walzenmenge in kg = 1250; 
к, = Extraktgehalt des Malzes = 72% ; 
m = » der Würze = 12°), ; 
S = dem spezifischen Gewicht der Würze = 1,05. 


Bei einem Sud pro Tag wird in 300 Arbeitstagen eine 
Würzemenge = 300 - 7200 = 2160000 1 = 21600 hl ge- 
liefert; durch die Gärung geht ca. 5°, verloren, es bleibt 
also 21 600 — 5°, = 20500 hl verkäufliches Bier. 

Ein hl Würze erfordert ca. 2 qm Küblschiffläche; zu 
kühlen sind nach jedem Sud 72 hl; es ist also eine Fläche 
von 2-72 = 144 qm erforderlich; ausgeführt sind 2-9-8 = 
144 qm. Man rechnet auch pro cbm Pfanneninhalt 7 qm 
Kühlschiffläche; das entspricht einer Fläche von 7-15 = 
105 qm. 

Die Kühlschiffe sind mit Seiher-, Spül- und Würze- 
ventil ausgerüstet. Die Würze soll mit Rücksicht auf die 
erhöhte Infektionsgefahr möglichst nur wenige Stunden 
auf dem Kühlschiff verbleiben. Durch die Jalousien (X) 
wird beständig ein kräftiger Strom guter, frischer Luft 
über die Würze geführt. ` 

Die abgekühlte Würze wird, nachdem sie den Kühl- 
apparat passiert hat, in den Gärkeller geleitet. In dem- 
selben können 36 Bottiche а 25 hi Aufstellung finden. Es 
würden also gleichzeitig 36 - 25 = 900 hl Würze auf Gärung 
stehen können. Beträgt die Gärdauer im Mittel 10 Tage, so würden 
bei 300 Arbeitstagen, wenn sechs Bottiche als Reserve dienen 


20:25100 = 22500 hl Würze verarbeitet werden können, welchen 


= ~ 72001. 


10 
22500 — 5% = 21375 hl verkäuflichen Bier entsprechen. 

Jeder der drei Lagerkeller enthält sechzehn Fässer von je 63 hl 
Inhalt und vierzehn Fässer von je 50 bl Inhalt, so dafs gleichzeitig 
gelagert werden können 3-(16-63 + 14-50) = 5124 hl. Es lassen sich 
also, wenn die Lagerdauer drei Monate beträgt, 4.5124 = 20496 hl 
Bier pro Jahr lagern. 

Den Betrieb der ganzen Anlage übernimmt die mit Ventilsteuerung 
ausgerüstete Auspuffdampfmaschine (x), welche direkt mit dem Linde- 
schen - Ammoniak - Kompressor (у) gekuppelt ist. Der Ausgufs wird in 
das Warmwasserbassin (z) geführt und hier zur Erwärmung des Wassers 
benutzt. Die im Maschinenhause aufgestellte Pumpe (L) schafft das 

asser in das Kaltwasserbassin (M), von wo aus dieses in das Warm- 
wasserbassin gelangt. Beide Bassins finden in den Räumen der Schroterei 
Aufstellung. 

Im Generatorraum (E) sind untergebracht: der Eiserzeuger (w) 
mit dem Auftaugefäls (Р) und der Eisrutsche (Q) sowie der Süls- 
wasserkühler (R) und die beiden Rotationspumpen (3 und Т). Im Süfs- 
wasserkühler wird das Wasser durch in Spiralrohren zirkulierendes 
Salzwasser gekühlt. Durch das in den Spiralrohren des Generatars 
verdunstete Ammoniak wird die Temperatur des Salzwassers bis unter 
0° erniedrigt; die Salzwasserpumpe (T) schafft das Wasser durch die 
Keller und zurück zum Generator. Die Rohrleitung besteht in den 
Lagerkellern aus schmiedeeisernen Rohren von 51 mm lichtem Durch- 
messer und im Gärkeller aus gulseisernen Rippenrohren von 90 mm 
lichtem Durchmesser. Die Temperatur in den Kellern läfst sich durch 
Absperrschieber, welche in die Rohrleitung eingebaut sind, zweck- 
entsprechend regulieren. 


In dem Berieseler (U) wird das Ammoniak wieder verdichtet. Das 
Kühlwasser. rieselt an der Aufsenseite der Rohre herab, wird unten 
aufgefangen und durch die Pumpe (V) wieder gehoben. 

Den erforderlichen Dampf liefern die beiden Flammrohrkessel (W) 
von je 50 qm Heizfläche. Zur Kesselspeisung sind eine Dampfpumpe 
und ein Injektor im Kesselhause untergebracht. 


Stärke- nud Zuckerindustrie. 
Fleischwaren- and Xonservenindustrie, 


Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 


Von W. Uhland jun., Spezial-Ingenieur für Stärkeindustrie. 
{Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildung, Fig. 125.) 


Das Verfahren, Weizenstärke aus ganzen Körnern herzustellen, 
ist, wie bereits früher angedeutet wurde, besonders im letzten Jahr- 
zehnt vielfach von einem anderen verdrängt worden, nämlich dem- 


2 


Fig. 125. 2. A.: Über Anlage und Betrieb der Stärkefabriken. 

jenigen der Verarbeitung von Weizenmehl. Die Gründe hierfür sind 
teils kommerzieller, teils technischer Natur. Die Verarbeitung von 
Weizenmehl gestaltet sich insofern einfacher, als das Mehl sofort, nach- 
dem es mit Wasser zu einem stellen Teig angemacht wurde, in die 
Auswaschapparate gebracht werden kann, so dafs gegenüber der Körner- 
verarbeitung 4-5 Tage gewonnen werden. Es fällt aufserdem die 
nicht unentbehrliche Raumbeanspruchung der Quellbottiche oder Bassins 
fort, wozu noch kommt, dafs der aus Weizenmehl hergestellte Kleber 
vollkommen rein in den Auswaschmaschinen zurückbleibt und nicht 
erst den umständlichen Reinigungsprozefs durchmachen mufs, wie er 
weiter oben für die Körnerverarbeitung beschrieben wurde. Mit wenig 
Ausnahmen hat auch der Mehlkleber eine viel hellere Farbe als der 
Weizenkleber, so dafs man also mit weniger Mühe ein besseres Pro- 
dukt erhält. 

Die Ausbeuteverhältnisse stellen sich bei Mehlverarbeitung wesent- 
lich günstiger als bei Körnerverarbeitung, Während aus Körnern ge- 
wöhnlich nur 40--45°%, Primastärke erhalten wird, gewinnt man aus 
Mehl 50--55°%, und kann durch zweckmälsige Arbeit die Ausbeute an 
Primastärke auch bis auf 60°, erhöhen. An Kleber gewinnt man aus 
Körnern 5--7°),, aus Mehl 10--12%,, und bei besonders günstiger Aus- 
wahl der Mehlsorte kann die Ausbeute auch auf 15+ 20%, steigen. 
Da der Kleber das wertvollste Produkt der Weizenstärkefabrikation 
bildet, so wird der Preisunterschied zwischen Körnern und Mehl da- 
durch gewöhnlich mehr als aufgewogen. Eine Erleichterung bei der 
Mehlverarbeitung bildet auch das Fehlen der Rückstände, da sich im 
Mehl nur ein verschwindend kleiner Prozentsatz Kleie vorfindet, welcher 
vernachlässigt werden kaon, während die Rückstände der Körnerver- 
arbeitung bis zu 25%, ausmachen und deshalb gut verwertet werden 
müssen, wenn die Rentabilität der Anlage nicht erheblich herabge- 
drückt werden soll. 

Die Mehlverarbeitung bietet auch deshalb gewisse Vorteile, weil 
sich durch Mischung verschiedener Weizensorten ein Mehl herstellen 
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läfst, das alle für die Stärkefabrikation günstigen Eigenschaften in 
sich vereinigt. Den grofsen Mühlen, welche ohnedies meist über ver- 
schiedene Weizensorten verfügen und infolge ihrer Geschäftsverbin- 
dungen sich auch leioht jede gewünschte Sorte verschaffen können, 
bereitet eine solche Zusammenstellung keine Schwierigkeiten, während 
ein Weizenstärkefabrikaut, der Körner verarbeitet, meist auf eine be- 
stimmte Weizensorte angewiesen ist und deren Nachteile mit in Kauf 
nehmen mufs. 

Ein Nachteil macht sich bei der Mehlverarbeitung in der Behand- 
lung der Kleberstärke geltend, welche eine viel längere, oft die dop- 
pelte Zeit wie diejenige aus Körnern braucht, bis sie prefsfähig ge- 
worden ist. Der Grund für diese eigentümliche Erscheinung ist im 
Mahlverfahren zu suchen, bei welchem meist eine kleine Veränderung 
des Klebers und oft auch der Stärke durch Erwärmung eintritt. Je 
stärker die Erwärmung während des Mablens war, um so unange- 
nehmer machen sich die Folgen bei der Verarbeitung der Kleberstärke 
bemerkbar. Allerdings läfst sich der Eintritt der Prefefahigkeit durch 

eeignete Behandlung mehr oder weniger beschleunigen; doch gibt es 
Meblsorten bei welchen jedes derartige Mittel versagt und nur die 
natürliche Gärung allein zum Ziele führt. 

Die Behandlung der Stärke und des Klebers ist im allgemeinen 
bei Mehlverarbeitung dieselbe wie bei Körnerverarbeitung, so dafs 
sich eine Wiederholung an dieser Stelle erübrigt. 

Eine Weizenstärkefabrik mit Mehlverarbeitung nach System Uhland 
zeigt Fig. 125. Die Anlage besteht aus einem Hauptgebäude mit Erd- 
geschols, erstem Stockwerk und Dachgeschofs, an das sich nach rück- 
wärts das Kesselhaus und ein Raum die Verarbeitung der Kleber- 
stärke als ebenerdiger Anbau anschliefsen. Ein vom Erdgeschofs bis 
in das Dachgeschols reichender Aufzug A dient zum Aufziehen des 
Rohmaterials und Herunterlassen der fertigen Produkte. Im ersten 
Stookwerk hat die Knet- 
maschine KM Platz ge- 
funden, in welcher der 
Teig hergestellt wird. Des- 
sen Auswaschen bezw. die 
Trennung von Stärke und 
Kleber erfolgt in den 
Mehlextrakteuren ME, von 
welchen die Rohstarkemilch 
in die im Erdgeschofs be- 
findlichen Rührbottiche (La- 
veure) L abläuft, wo sie 
mehrere Stunden hindurch 
gerührt und dann der Rube 
überlassen wird. Die ab- 
gesetzte und mit frischem 
Wasser aufgerührte Stärke 
passiert nacheinander den 
Siebbottich SB, das Fein- 
sieb FS und die Absetz- 
rinnen AR, auf welchen 
sich die Primastärke ab- 
setzt, während die leich- 
tere Stärke, mit Kleber- 
flocken vermischt, mit dem 
Wasser abfliefst. Schliefs- 
lich wird die Starke auf 
der Entwässerungsbatterie EA, die im ersten Stockwerk steht, ent- 
wässert und in Blöcke geformt. Die Füllung der Formen geschieht 
vom Entwässerungsbottich E B aus mittels eines fahrbaren Fülltrichters, 
der über den Formen hinläuft und auf der Unterseite einen Ablals- 
hahn besitzt. Die Kammern TK dienen zum Vor- und Nachtrocknen 
und sind mit direkter Dampfheizung versehen; aufserdem ist im Dach- 
gesehofe noch ein Raum LT für die Lufttrocknung der Stärke vor- 

esehen. 

ЕЁ Das уоп йеп Absetzrinnen AR abfliefsende, starke- und kleber- 
haltige Wasser wird in die Sekundabassins SL übergepumpt und dort 
der Rube überlassen, damit sich die festen Teile absetzen können. 
Nach Abziehen des überstehenden Wassers wird der Rückstand in den 
Zentrifugenbottich CB übergepumpt und auf der Zentrifuge C ausge- 
schleudert. Die Zentrifuge besitzt eine geschlossene Trommel, so dafs 
wohl eine Trennung von Stärke und Kleber, aber keine Entwässerung 
stattfindet. Die dabei erhaltene gute Stärke wird entweder getrennt 
als Sekundastärke entwässert und getrocknet oder aber mit der Prima- 
stärke gemischt. Die auf der Zentrifuge ausgeschiedene Kleberstärke 
wird in die Kleberstärkebassins KLB gebracht, wo sie den bereits 
mehrfach erwähnten Gärungsprozels durchmachen moin, bevor sie auf 
der Filterpresse FP entwässert werden kann. 

Der in den Meblextrakteuren ausgeschiedene Kleber kommt sofort 
io die Gärfässer und wird mittels des Aufzuges in das Dachgeschols 
befördert, wo die Gärung stattfindet. Zum Trocknen des gegorenen, 
auf Bleche aufgestrichenen Klebers dienen die beiden Trockenkammern 
KIT. 

Als ein Nebenzweig der Weizenstarkefabrikation ist noch die Her- 
stellung von Weizenpuder und Glanzstärke zu erwähnen. Der Weizen- 
puder wird aus der fertigen Weizenstärke durch Mahlen und Absichten 
hergestellt. Man benutzt zum Mahlen entweder Pudermühlen (Trom- 
meln aus Granit mit Flintsteinfüllung) oder Walzenstühle, welch letz- 
tere den Vorzug haben, dafs sie kontinuierlich arbeiten, während die 
Pudermühlen nur periodisch beschickt werden können. Die Absichtung 
erfolgt auf Zentrifugalsichtmaschinen, die mit feiner Seidengaze be- 


Fig. 126. 


2. A.: Schnellspanner von Knittel & Kramarcıyk in Breslau. 


spannt sind; der Sichtmaschinenauswurf wird entweder nachgemahlen 
und nochmals abgesichtet oder wieder aufgelöst und aufgearbeitet. 
Die Herstellung von Glanzstärke wird nicht nur von Weizenstärke- 
fabriken selbst, sondern auch von chemischen Fabriken gepflegt, die 
das Robmaterial von Stärkefabriken kaufen. Die Glanzstärke stellt 
eine Mischung von Weizenstärke mit verschiedenen, meist alkalischen 
Ingredienzen dar, die der damit behandelten Wäsche beim Bügeln 
einen erhöhten Glanz verleihen. Die Mischung erfolgt entweder auf 
trockenem oder auf nassem Wege, und auch die Form des fertigen 
Produktes ist verschieden. Meist kommt die Glanzstärke in Pulver- 
form in dosierten Beuteln in den Handel, hin und wieder findet man 
sie aber auch als Stücken- oder Strahlenstärke. Iu neuerer Zeit ist 
die Weizenglanzstärke vielfach von der Reisglanzstärke verdrängt wor- 
den, die in handlichen, geprefsten Tabletten von 50 g Gewicht ver- 
kauft wird. (Fortsetzung folgt.) 


Landwirtschaft. 
Tierzucht and Gartenban. 


Schnellspanner 
von Knittel & Kramarczyk in Breslau. 
(Mit Abbildung, Fig. 126.) Nachdruck verboten. 


Unter der Bezeichnung Schieweks Schnellspanner bringt 
die Firma Knittel & Kramarczyk in Breslau VIII eine Ein- 
richtung in den Handel, welche die allbekannten Hilfsmittel zum Ein- 
binden von Heu- und Ge- 
treidefudern, Wiesenbaum, 
Kette, Leine und Brille zu 
ersetzen berufen ist. Das 
Spannen eines Heu- oder 
Getreidefuders geschieht in 
einigen Sekunden und kann 
selbst von einem ungeschick- 
ten Arbeiter ausgeführt 
werden. 

Unglücksfälle, welche 
bei Anwendung des Wiesen- 
baumes nicht selten vor- 
kommen, werden so ver- 
mieden. Da dieser Schnell- 
spanner auch dauerhafter 
ist als Wiesenbaum, Kette, 
Leine und Brille, so mufs 
der Anschaffungspreis im 
Verhältnis zu den laufenden 
Ausgaben bei den jetzigen 
Einrichtungen als ein ge- 
ringer angesehen werden. 

Der fir jede Wagen- 
breite und fiir jeden Leiter- 
baum-Darchmesser verstell- 
bare Schnellspanner, Fig. 
126, wird an die unteren Leiterbäume des Hinterwagens mittels der mit 
Schrauben versehenen Schellen festgeschraubt. Dabei ist zu berück- 
sichtigen, dafs der Spanner unter den Leiterbäumen zu liegen kommt, 
mit der Kurbel nach rechts. Nachdem das Fuder vollgeladen ist, 
werden die mit Ringen versehenen Stahldrahtseile der auf dem Wagen 
befindlichen Person heraufgereicht und von der Welle abgerollt. Diese 
Person legt dann die beiden Seile parallel, mindestens 1 m voneinander 
entfernt, über das ganze Fuder. Darauf werden die Ringe, nachdem 
diese hinter der ersten Leiterleiste durchgezogen sind, über die Enden 
der unteren Leiterbäume des Vorderwagens aufgestreift. Nun tritt 
eine Person an die Kurbel heran und prefst durch Umdrehungen der 
Kurbel das ganze Fuder fest. (Die Leistungsfäbigkeit und Spannkraft 
der Drahtseile resp. Kurbel ist so berechnet, dafs eine Person damit 
eine Last von ca. 25 Ztr. heben kann.) Das an der Kurbel angebrachte 
Sperrrad mit Klinke verhindert das Nachlassen der Spannung. 

Das Entspannen ist ebenfalls einfach. Die Drahtseile werden ent- 
spannt und dann sofort auf die Welle gerollt. 


Transportabler Futter- und Wassertrog mit Wasservorrats- 
behälter für Pferde u. dergl. von Heinrich Senger in Esaen a. R. 
(D. R.-P. Nr. 154 474.) Der Futter- und Wassertrog besteht aus einem kasten- 
ertigen, mit verschliefsbaren Einfüll- und Auslafsöffnungen versehenen 
Wasserbehälter, dessen Deckel einen oder mehrere, bis nahe auf den Kasten- 
boden reichende und als Futterbecken dienende Tröge oder Einsenkungen 
trägt. In Öffnungen an den tiefsten Stellen dieser Einsenkungen dea Deckels 
sind Ventile vorgesehen, die durch Federn nach oben in die Verschlufslage 
gedrückt werden. Das in diesen Behältern auf der Fahrt mitgeführte Wasser 
kann somit nach Bedarf und in regelbarer Menge durch einfaches Aufdrlicken 
auf die Ventile in die vorher leicht zu reinigenden Futterbecken eingelassen 
werden, ohne dafs das übrige, in die Futtertröge nicht eingelassene Wasser 
beim Tränken der Tiere veranreinigt würde. 


Genossenschaftsbrennerei „Löblau“ 
Jahrgang 1905. ausgeführt v. d. Maschinenbau-A.-G. Golzern-Grimma. Tafel 
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Jahrgang 1905. Russische Getreidemühle. Tafel 2. 
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Jahrgang 1905. Speicher zur Russischen Getreidemihle. Tafel 3. 
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Jahrgang 1905. Kornbrennerei-Anlage. Tafel 4. 
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Tafel 5. 


Eis- und Kühlanlage Schlachthof Mühlhausen 
von G. Kuhn, Stuttgart. 


Jahrgang 1905. 
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Auscahe IV. Industrie der Nahrungs- und Genufsmittel. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 


Jahrgang 1905. Mühlenanlage. Tafel 6. 
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Jahrgang 1905. Mälzerei von Riebeck & Co., A.-G., Leipzig. (Blatt 1). Tafel 7. 
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Jahrgang 1905. Mälzerei von Riebeck & Co., A.-G., Leipzig. (Blatt Il). Tafel 8. 
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Kartoffel-Brennerei 


Jahrgang 1905. ausgeführt von Gebrüder Avenarius, Berlin. Tafel 9. 
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Lufthefefabrik von W. Krüger, Dessau 


Tafel 10. 


Roßlau (Anh.) 


ausgeführt von Gebr. Sachsenberg, G. m. b. H., 


Jahrgang 1905. 
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Aarland & Müller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


thlande Tarhnischa Rundechan 


Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. т. b. H., Leipzig. 


Digitized by Goog le 


Zentral-Molkerei von Gebrüder Bayer, Augsburg. 
Jahrgang 1905. Tafel 11. 
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Uhlands technischer Verlag. W. H. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. Aarland & Müller,-Graph. Kunstanstalt, Leipzig. 


Uhlands Technische Rundschau. 


Digitized by Google 


Bierbrauerei für eine Jahresproduktion von 20000 hl. i 
Jahrgang 1905. Tafel 12. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H., Leipzig. 7 Aarland & ai Googie Leipzig. 
s D itized b 
Uhlands Technische Rundschau ne 


XXXVIII. Jahrgang. Мг. ә М Leipzig, 2. Februar 1905. 


Yer “praktische 
Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


Die Gesamtausgabe, Der praktische 
nämlich Maschinen-Konstrukteur 
Der praktische ist auch allein 
Maschinen-Konstrukteur 


(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alie 
14 Tage. 


in Verbindung mit 


vereinigt mit 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 


erscheint jeden Donnerstag. 


—_—— 
Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 10 Kronen. _ 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Österreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


sprechender Portozuschlag. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


Der praktische Uhlands 1905. Für Jedermann. Nr. 2. 
| F. Basedow, Buchh, Maschinen-Konstrukteur. | Technische Rundschau. | Monatsschrift für Fortschritte auf 
| Juan Bta. Pons у 0а, ч allen Gebieten von Industrie, Technik 

Sociedad en Comandita, Pelayo, 46, 1905. Nr. 3. Seite 1905. Ausgabe V. Nr. 1. und Verkehrswesen. 

Berlin: A. Seydel, Polyt. Buchh., Seite 
| р моһгешн ор TTT TECH: | \ZweistufgerLuftkompressorfürDampf- | Textil- und Bekleidungsindustrie. (Supplement.) Seite 
Brünn: Carl Winiker, k. u. k. Hof- betrieb топ der Erfurter Maschinen- Papierindustrie. Seite| Fortschritte der Industrie und Technik, 
buchhandl., Ferdinandsgasse 3. fabrik Franz Beyer & Co, Erfurt. Asphalt und Asphaltgewinnung unter 

Budapest: Friedr. Killan’s Nach- (Mit Zeichnungen auf Taf. 6 und Spinnerel, Weberei und Wirkerel. besonderer Herhckeichtigung der 
folger,kgl.ung.Universitätsbuchh. Abbildung, Fig. 24)... .... 21 Mochenischer Webstubl mit Auten: Firma Reh & Co., Asphaltgesellschaft 
IV, Waitznergasse 1. und Innentrittvorrichtung von Jo! San Valentino, Berlin. (Mit Abbil- 

Buenos-Alres: Gustav Krause, Nd Fran DEE Pilling A Sons, Ltd., Colne (Lanca- augen, Figs 19498). Cs 19 
‘Buchh, Calle San Martin 387. a Company, NE | shire, England). (Mit Abbildung, Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 

Bukarest: Ig. Hertz, Buchh. EN е Kee a en Ce 1 pon Heinrich Schwabe [Fortartzung.) D 

Christiania: Cammermeyer’s Bog- Der neue Doppelschraubendampfer öntgenstrahlen im Dienste der Ka- 
handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. „Koerber“ des Ocsterreichischen | Mechanische, Weberel der Firma Н. belfabrikation. Von Ing. W. Otto, 

Concepcion (Chile): Carlos Brandt, Lloyd. (Mit Zeichnungen. auf Taf. 8 Mit Zeloh: › , i Berlin. (Mit Abbildung, Fig. 24.). 22 
Buchh. u. 9 und Abbildung, Fig. 25)... 28) (118 Zeichnungen auf Taf. 1). `" 2) f е und Organisation 

Genf: В. Burkhardt, Buchh.,2Place || |Neue Explosions-Krattmaschinen und |Neuerungen an Kotten- und Баа. на аана Eeer 

Gothenburg: N. J. Gumpert Gumoworen-Fivyit pente, Zweige | ев) т. TTT sr al Borean. Von Max Buch, Ingeniear ,Ț 

ee EE Vals SE, D Jacquard -Karten-Bindemachine yon [Falsche Selbstkostenbereohnung in 
Versitätsbuchh. en a EE ya| Herrmann Ulbricht, Chemnitz. (Mit Fabzikbötrläben.. ics 3 ake: 26 

Haag: W. P. van Stockum & Zoon, gen, Fig. 26 u. 37.) [Sol A Abbildung, Fig. 6)...... - 4jDie Aussichten des Technikers in 
Buchh. Über Dampfturbinen. Von Dr.-Ing. |Entwurfeiner Baumwollspinnerei nach Morgans ша . ж E 

Kiew: Karl Schepe, Вие , Fig Seo) oe os| modernen Prinzipien. Von P.W.inL 4 Verkehrswesen. 

Kopenhagen: Georg Chr. Diane i ч. SLE DEER +; Neuer Hülsenaufsteckapparat für Sel- Von Berlin nach London. Von W. Loh- 
Nacht, ben dere K., Kin Der moderne Automobilmotor. Von faktoren von John. Bwailes & Soni mann. [Schlufs.) . . пр. 
magerg, С. Schröder, Berlin. (Mit Abbildun- Oldham. (Mit Abbildungen, Fig. a Die Stadtbahn in Tokio. (Mit Abbii- 

Lemberg: Gubrynowic: Schmidt, gen, Fig. 31 u. 32.) (Schlufe]. . . 26) o ai H e| dungen, Fig. 15+07)....... 29 
Vorlagsbuchh. E E E Eine Bahn auf den Montblanc зо 

Lodz: В. Schatke, Buchh. Detailkonstraktionen und Notizen Näh- und Flechtindustrie. Wäscherel, Die Misandabnon daf Gide. ae 

аваз ыш. Brockhaus, Е. C., aus der Praxis. Färberel und Appretur. Ein Leuchtturm auf offener Seo. 30 

` Spillwinde mit elektrischem Antrieb Neue Bahnstrecken.. . . 30 
Fassel, Libreri: NeueGarnprüfungsapparate von J.Gug- 

a eh е der Compagnie de Fivos-Lillo. (Mit , | genheim & Со, Basel. Vertreter Ru- Das Recht für Industrie und Verkehr. 

Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh. уке нке СИР TE ae аы dolt & Siegfried Beck, Wien. (Mit Die rechtliche Stell der Betriebs- 
Gallerie de Cristoforis 59/63. Ölabscheider von A. Leipold, Berlin. Abbildungen, Fig. 9 0.10)... 6 beamten.Von Rechtsanwalt Dr. Baum, 

EE (Mit Abbildung, Fig. 34.) ... . . 28 | Verfilzungsrauhmaschine ® G. Grö- KEE з 

S Über Körnerlagerung bei Spindeln . 28| singer jr, Reutlingen. (Mit Abbil- Gesundheitspflege. Sicherheits- und 
News-Company, 83 and 85 Duane ag: Р dungen, Ze bro 1 1 Жена ее. 
Odessa; Emil Berndt’s Buchh. Lichtpausen von don Originalen |Notiz ......... 1| Die Hygiene der Reise. Von Fr.Warnow. 32 


Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue | 
Bonaparte. 
St. Petersburg: K. 


Buchh, Krakauer Vorstadt 9. 

Wien: Spielhagen & Schurig, Ver- 
lagsbuchh., I, Kumpfgasse 7. 

Zürich: Eduard Rascher, Meyer & 
Zeller’s Nachfolger, Buchh., Rat- | 
ы 20. 


der Tafeln (4 bis 8 mal во grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 


Paplerindastrie und каше Gewerbe. 
Zwillings-Schnellprägepresse von Chn. 


Der „Copenhagen - Thermostat" von 
С. Lorenz, Berlin. (Mit Abbildung, 


L. Ricker, Ж. 380. у Ee een 
Buchh., Newsky Prospekt 14. ` Abonnenten = 15 Mark Маза, Тары. у з не u в | Unterricht u. Verelnswesen. Ausstellungen. 
Pola: F. W. Schrinner, Buchh. | pro Exemplar Ge nach der eg, Geb. Regierungsrat Prof. Dr. Ing. Otto 
Prag: Fr. Rivnao, Buchh, Gra- Gröfse der Originale). Das Rillenverfabren und die neusston Тө 1; ЧИН водна). РА 
еп 24. lenapparate von Kar d ` 
Riga: N. Kymmel's Sort.-Buchh. D. Red. d. „Prakt. Masch.-Konstr ч. zig-A.-0. (Mit Abbildung, ae oe Pain 1904. Von i 
Santiago (Chile): José Ivens, | REN ER 
Buchh., Casilla 205. Neues und Bewährtes für Jedermann. 
Бао Paulo: Carlos Gerke & Co., Gescbirrspülmaschine von Steinmetz & 
Buchh., Caixa correio 123. | Se ges Co. Koln а. Rh. (Mit Abbildun- 
Stockholm: Nordiska Bokhandeln, | gen, Fig. 29 u. 30) . . u 
Drottninggatan 7. | Rettungsseil für Selbstrettung aus 
Triest: F. Н. Schimpff, Buchh. Feuersgofahr von Н. Berghaus, Rem- 
Valparaiso (Chile): Carlos Brandt, scheid. (Mit Abbildung, Fig. 31.) . 34 
Buchh. = 
Warschau: Е. Wende & Co, 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


==— besonderer Beachtung der Leser empfohlen. =~ 


Leipzig, Unlands technischer Verlag W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Nas ee a ne 


Hierbei 3 Tafeln, Nr. 6-8, 1 Tafel Textil- und Bekleidungsindustrie Nr. Tin’ Photolithographie 
und Supplement „Für Jedermann“. Monateschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen, 


Ma Bammmannallanliata fir Tahrnar nnd Tahrasinhaltavarzaichnia dar _ 


Tachniachan Rundechan* 


Anecaha Y 10N4 


pees илы 


Inserate. 


Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschineu-Konstrukteur (Gesamt- und Separatausgabe), 
che Rundschau in Einzeluusgahen“, die am gleichen Termin ausgegeben werden, sowie in der 
sertionsgebiihr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
gewährt. Für Inserate auf der zweiten und eg Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 

er Spalte 25 Pfennige 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlich 
„Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhl 


'ausend mit 10 Mark berechnet. 
Schlufs der Inserate ttag für die in folgender Woche (Donnerstag) ersoneinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenburenuz, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 


Weber 


ist ein neues Ver- 
Ka ee, nen} Í d k Be 
RC alonsdruck | љое 
1 onnen” e Dee wis . 
ТЕРА СР Bau, Maschinen Musterzeichnungen etc., insbesonde Stnd Maschinen: Musterzeichnungen etc., insbesonde Stadtpläne, Land- Berlin. 


karten uni Wandtafel 
Anstalt für Calonsdruck, Kö 


aap- in beliebiger Farbe. ug 
elaten, Aachenerstr. 


Jerusalemerstr. ®. 


114. 
vo Käufer oder Lizenznehmer сы | 
werden gesucht für das р. R.-P. Nr. 110435 
des Herrn Rob. S. Brown in New-Britain 
(Hartford, Conn., V. St. A.) betreffend: 
„Vorrichtung für Stemmaschinen zum 
k Selbsttätigen Vorschieben desWerkstückes 
gegen das Werkzeug oder umgekehrt des 
Werkzeuges gegen das Werkstück‘. 
Inländ. Interessenten erfahr. Näheres durch 
Patentbureau Otto Wolff, Dresden. 
(Patentanwälte Otto Wolffu. Hugo Dammer). 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Fennstrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions- Werkzeugmaschinen. 
Spozialitäten: 


Käufer oder Lizenznehmer 
worden gesucht für die р. К. Р. Nr. 118 030 
und 128928 der Firma „The Computing 
Scale Co. in Dayton (У, A.) betreffend: 
Vorrichtung zur Ausgleichung ch 

Temperatarwechsel bedingten Längonän- 
derungen der Schraubenfedern von Feder- 
waagen“ und „Vorrichtung zur Entla- 
stung des Waagebalkens au Pr-isanzeige- 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungsfähigkeit. 


Universal-Revolver-Drehbänke, 


waagen, bel denen der Waagebalken zur №) E) 
Einstellang verschiedener Einheitspreise Fagon- Drehbänke, 
gegenüber dem Elnheitspreisschieber ver- e Я 
schoben werden kann“. Inland. Inter- Horizontal-Bohr- und Fraise- 
essenten erfahren Nähores durch А 
Patentburean Otto Wolff, Dresden. Maschinen, 


(Patentanwälte Otto Wolffu. Hugo Dummer.) 


Schnell-Bohrmaschinen 


ein- und mehrspindlig, 


Fraise- Maschinen 


N 
Н ’ Ё of in verschiedensten Ausfiihrangen, 
== ess Salat Е 
8 238 Präzisions-Schmiedehämmer 
5% 2 s von 100 bis 250 kg Baergewicht. 
= а 


SS pozial-Maschinen für Elektrotechnik. Fahrrad-,Armaturen-, Metall- 
waaren-, Nahmaschinen-, Wagen-, Geschoss-, Ziinder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


Schraubstöcke, Hammer etc. 
Alte Ambofse werden billigst neu verstählt 


Hans Richter, Berlin S., 
95/96, 95/96. 


Impulsus. ——— 


Alexandrinenstr. 


Telegr.-Adr. : 


Säulenbohrmasc 
deckt liegen 
stellbarem $, 
Spindelbewe 1 Ей 


elektrischen Antrieb SS 


XV 


mm 


N 


мои BUT, garantiert 
auch bei. Rückstau 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht- 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E- 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


(seit 1874 Spezialität) 


Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten 
aus garantiert trockenem Weilsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ; e- 
arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fällen 

sofort 2327 


H Emil Wurmbach, Herborn assw. 


Holzkammen-Fabrik. 


Flach- and 
Rundsystem, 


äzisions-Reisszeuge, 
Min jeder beliebigen Zusammenstellung von 
Rudolf Hölbe, Holzminden. 
Illustrierte Preislisten gratis. 


; Laufringe 
geringsten ungeschwächten 
Querschnittes 


für höchste Belastung und jede 
Tourenzahl. 


` Kugel- und Rollen- | 
Lager 


einfachster und schwerster Bauart | 
aus Ta gehärtetem Werkzeugstahl | 
{ nach Normalien sowie | 
nach Zeichnung. 


Präz. Guls-Stahlkugeln. 


Kugelfabrik Fischer, A.-G., 


muss höhere Fachschule für Textil - Industrie у 
m Crefeld. 


ZZ Beginn der Kurse anfangs März und Ende September. 2 


(Webeschule), 


Programme und Auskunft durch die 


ед ne 1 >| 
Thüringisches 
Technikum Jl SE -Teohniker, 
ec ni um тепаиғ „звемее, Prospekt. 


Lehrfabrik 


H.GOT; 
Berlin 6.August-Str30 prost 
aschinenbau-Unterrichtsßgne 


Anstalt Ng 


a 
|! 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 

Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 

als Monteur, Elektrotechniker, Elektro- 
Eisenbahutechniker. 

Programm (тої. — Gegründet von} 


Dir. Wilh. Biscan 


. Fi 
gechnikum ildburghausen 
Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschule, 
Baugewerk- und Tiefbauschule. 
== Programm frei. === 


Schweinfurt a. Main. 


Direct. : 


Ingenieurschule oz wom 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Zmick au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Outbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Eigene Werkstätte. Staatl. Aufsicht, 


Kursus für Einjährig-Freiwillige. 
Prospekt ke stenfrel. 
en 


Königreich Sachsen 


Technikum Hainichen 
Hoh. Lehranstalt f. Masch.- u. Elektro-| 
Ingenieure. Techn. Werkm. Prog. fr. 


Direktor: E. Boltz. 


Technikum Rudolstadt. 
Maschinenbau, Elektrotechnik, 
Baulngenleurwesen und Hochbau. 


Elektr. Praktikum 


Verlag von ARTHUR FELIX in Leipzig. 


Das Kaliberieren der Walzen. 


Eine vollständige Sammlung von Kaliberierungs-Beispielen, 
systematisch geordnet und erläutert. 
Als Lehrgang für den angehenden, sowie als Nachschlagebuch für den aus- 
übenden Kaliberierer 
herausgegeben von 
Professor Alb. Brovot, Hütteningenieur. 
In 4 Lieferungen. 
Mit einem Atlas von 164 Tafeln in Imperialformat. 
In gr. 8. 1V, 106 Seiten. 1903. Kart. — Preis jeder Lieferung 14 M. 


Der angehende und praktische 


. 
Elektrochemiker. 

Nach der 
Elcektrolytischen Dissoziationstheorie. 
Von PETER GERDES, Rektor. 

Alit 94 Abbildungen. 


In gr. 8. X, 312 Seiten 1903. 
Hrosch. Preis: 7 М 50 Pf. — Gebunde ı in Leinen Preis: 8 М 50 Pf. 


TECHNIKUM WORMS?Rh. 
о Beginn 1.October © 


PROGRAMM & LEHRPLAN dr au 
durchdieDirection FRITZ ENGEL. 


Technikum Neustadt i ескі. 


Höhere Lahranst, f. Ingenieure. 


Abteilungen für Tech- 
niker u. Work- 


Technikum Limbath’s. 


KONIGREICH SACHSEN, 


Höhere Lehranstalt für 

MASCHINENBAU, 
ELEKTROTECHNIK 
— UND HOMBAU.— 


| SrnPuısere KUNSTANSTAT 


Zur gefl. Beachtung. 


Einbanddecken 


für die 
Einzelausgaben 
А дег 
„Technischen Rundschau" 


in geschmackvoller 


Ausführung 
sind zum Preise von 
ж М. 1.20 ж 


zu beziehen durch: 


Uhlands 
technischer Verlag, 


W. Н. Uhland, 
G. m. b. H., (Bureau des 
Praktischen Maschinen- 

Konstrukteur“), 


Leipzig -Gohlis. 


«ÄARIAND & MÜLLER”) 


“OBayerschestr. 78 

Lesen 
lieferung Mäßige Preise. 

ы к ы cd 


2281 


Manometer 


jeder Konstruktion u, 
Grölse fertigt als 
Spezialität die 

Manometerfabrik 


W. Hessler 
Gleiwitz. 


Alte Manometer 
werden umgetauscht oder in kürzester Zeit 
repariert. — Preislisten kostenlos. 


| NEUBAU 2 REPARATUREN 
BLITZABLEITUNG KESSELEINMAUERUN.| 


Sued Siider 


HANNOVER TELEPHON 1237 


Veeelöbe Ausihrengen E 


Zur betriebskostenlosen a INDUSTRIE ACCES.. tation 


Wasserbeförderung aus eae " Verkaufsbureau: Berlin:s.w.48. -+ 
beliebig tiefentlegenen ny a engl Ug Besten, Dräkten, Stangen, Rühren, Guss, Rein 


Stellen гогогогогогогогого 


für hochgelegene wasserarme Städte, Landgemein- 
den, Villen, Güter, Rittergiiter, Schlösser, Fa- 
briken, Park- 
und Gartenan- >} ‘aco ees 
lagen, zur Be- & 
wässerung von 
Feldern und 
Kulturen ete., 
liefert unter Ga- Р E runnen 
rantie auf jede SL 
Höhe und Ent- К t 
fernung selbst- 
tätig und ko- 
stenlos wasserfördernde, nach Windrich- 
tung und Windstärke selbstregulierbare 
sturmsichere Windmotoren sus ver- 
zinktem Stahl, in einzig dastehen- 
der, unverwüstlicher Konstruktion die i Е 
Fabrik Em : Maschinen und gewerbliche Anlagen i 
ANT. Z, k. u. k. Hoflieferant, г : = d 
Mährisch - Weifskirchen (Austria). = s| 
Hunderte von Referenzen. A si 
Preisliste auf Verlangen gratis und franko, 


Fabrik von Armaturen für Dampfkessel, 


ELSE 
HEEL, 
e Мер, 


Theodor Wiede’s| O ЧИ 


Maschinenfabrik A.-G., 
CHEMNITZ 1. Sachs. 


Feder- 
ШЇЇ 


єг System Tolle 
D. К. Р. Nr. 86 718 


E e, = Buckau. 


Brennmaterial ersparende 


ке 


mit ausziehbaren Röhrenkesseln, insbesondere Patent- 


Dampfmaschinen, Tas- — Heilsdampf - Lokomobilen 
binen, Gasmotoren als Hochdruck-Lokomobilen von 140—100 Pferdestärken, 
о. в. w. = a als Compound-Lokomobilen mit u. ohne Kond.von 5t 


| als Tandem-Lokomobilen mit doppelter Überhitzung mit und 
Besten System а А кшй ohne Kondensation von 20—50 P! 


der 
Einzige in allen Gröfsen systematisch dnrehgeführte und erprobte Sposini ee 
Gegenwart. id von Überhitzer-Lokomobilen. 


soos ay ar E WirtschaftlichsteWärme-Kraftmaschinen der Gegenwart, 


törmigkeitagraden. Einfache Bedienung Unbedingte Zuverlässigkeit. Hoher Kraftüberschufs. Niedriger Ungleichförmigkeitsgrad, 
eiz- und Betriebszwocke. 


An einzelne Firmen Verwendung jedes Brennmaterials. Verwertung des Dampfes für 
über 300 Stück 
geliefert, 


EE 
Königlich Preufs., Süchs., Bayer. goldene und silberne Staatsmedaillen. 


ämtliche Maschinen der Kalksandstein- und Zementwarenbranche 


für Kand- und Kraftbetrieb, und zwar speziell: 

H H a es d feinsten stili- 

zu Fabrikation von Zement-Mosaikplatten 2: е шша feinsten stili 
buntfarbig ; Trottoirplatten, Asphaltplatten, 


zur Kalksandsteinfabrikation. Komplette Einrichtungen in allen Gréfsen. 


Kontinuierliche Misch- und Knetkollergänge. 
Kalklöschapparate, ges. geschützt, 


zu Massenfabrikation Von Prefsdachziegeltt aus zement und sand. 


Anerkannt bestes Ziegelformat. Einfaches, praktisches Füllverfahren. 
Deutsches Reichspatent. Prima Zeugnisse. Produktion schon mit Handbetrieb: 
2000 Stück Dachziegel und mehr täglich, 


zu Zement-Banstein-Fabrikation, 
zur Herstellung von Zementrohren. Schleifstein-, Bordstein-, Schlagtisch- = 


Einrichtungen liefert 


С. LUCKE, Maschinenfabrik, EILENBURG P. bei Leipzig. 


Verantwortlicher Redakteur: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands tochniscier) Verlag, W. Наа ә mib. E Leipzig. 
Kommission und Druck: Е. A. Brockhaus, Leipzig. 
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Maschinen-Konstrukteur 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller‘Industriezweige. 


== еее 
"іе Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


in Verbindung mit 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W. H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Posta: 


nstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
ist auch allein 


(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 
zu beziehen und erscheint alie 
14 Tage. 


Preis pro Quartal 4 Mark, für 
rreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buohh, 
Barcelona: Juan Bta. Pons у Оз, 
Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. 
Berlin: А. Безда), Poly Buchh,, 
~ Mohrenstr. 
Praha: Carl Wink › k. u. k. Hof- 
buchhandi., Ferdinandsgasse 3. 
Budapest: Friedr. Killan’s Nach- 
Lung.Universitātsbuchh. 
nergasse L 
Buenos-Aires: Gustav Krause, 
Buchh, Calle San Martin 387. 
Bukarest: Is, Herts, Buchh. 
Christiania: Cammermeyer's Bog- 
handel, Oarl Johans Gade 41 u. 43. 
Concepcion (Chile): Carlos Brandt, 
uch! 
Genf: В. Burkhardt, Buchh., 2 Place 
du Molard. 
Gothenburg: N. J. Gumpert’s 
Bokhandel. 


Gras: Leuschner 4 Lubensky, Uni- 
versitätsbuchh. 
Haag с: У. . P. van Stoekum & Zoon, 


Ва 
Kiew: Karl Bebe, Buchh. 


кезш Ohr. Ursin’s 
LI 


E, Kjöb- 


А а Gubrynowios &Schmidt, 
Verlagsbuchh. 

Lodz: В. Schatke, Buchh. 

London: Р. A. Brockhaus, Ш. O., 


› Aloal: 
Mailand: U. Hoepli, kgl.Hofbuchh, Le 
Gallerie de Oristoforis 59/63. 
Moskau: J. Deubner, Buchh. 
New-York: The International 
News-Company, 83 and 85 Duane 
Street. 
Odessa: Emil Berndt’s Buchh. 
Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue 


1 K L. Ricker, 
Prospekt 14. 
Pola: F. W. Schrinner, Buchh. 
H Frag: Tr: Bivnac, Buobh, Gra- 


ч. 

Riga: N. Kymmel’s Bort.-Buchh. 

Santiago меу. José Ivens, 
Buchh, Casilla 

Sho Paulo: =н “Gerke A Oo., 
Buchh., Caixa correio 133. 

Stockholm: Nordiska Bokhandeln, 
Drottninggatan 7. 


Поз Brandt, 


Е. Wende а Oo, 
Buchh., Krakauer Vorstadt 9. 
Wien: Spielhagen 4 Sohurig, Ver- 
lagsbuchh., L, Kumpfgasse 7 


Zeller’s Nachfolger, Buchh., Bat- ` 


hausquai 20. 


Der praktische 
Maschinen-Konstruktear. 


1905. Nr. 25. 


Vierzylinder-Bootsmotor der Gebrüder 
Körting, A.-G., Körtingsdorf-Hanno- 
ver. (Mit Abbildung, Fig. 246.). . 

Die maschinellen Einrichtungen am 
Rickentunnel. (Mit Zeichnungen auf 
Taf. 61 und Abbildungen, Fig. 247 
ч. 248.) . 

Vertikal- Frismaschine der Brown & 
Sharpe Mfg. Company, Providence. 
(Mit Zeichuungen auf Taf. 62.) 

Elektrisch betriebenes Ver: Bobr- 
und Drehwerk von Webster & Ben- 
nett, Coventry. (Mit Zeichnungen 
вае Тау а аат 

jserner Steg von 17 m Rpannweite. 
(Mit Zeichonngen auf Taf. 63 und 
Abbildung, Fig. 249.) a 

Berechnung einer Forderanlage auf 
schieter Ebene. Von Ingenieur 
Emerich Graf, Breslau. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 60 und Abbildung, 
Fig. 243.) [Fortsetzung] . . 

Über das Steuern von in Kolbenschie- 


197 


197 


199 


201 


bern eingebauten Ventilen von G.Ha- 
gomann, Ingenieur, Chemnits, (Mit 
Abbildungen, Fig. 250 u 251). . . 203 


Detailkonstruktionen und Notizen 
aus der Praxis, 


| 
Federnde Knpplung von Caird and 
Bayner, London. (Mit Abbildung, 
Fig DE: 204 
Vorteile der Fettschmierung . 204 
Lichtpausen von den Originalen 
der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten 9 + 15 Mark 
pre Exemplar Ое nach der 
Gröfse der Originale). 
D. Вей. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


Seite 


199, 


| 
200 Wasserversorgun; 


Uhlands 
Technische Rundschau. 
1905. Ausgabe II. Nr. 12. 


Bau-Industrie. 
Wasserversorgung. Beleuchtung. 
Heizung und Lüftung. 


'Hochban u. Wohnmungseinrichtung. Beleuch- 
tung, Heisung u. Lüftung. 
Die Fassaden der neuen Pumpstation 


91 


B, 

Die Wies, e, der American Arith- 
mometer Со, Detroit. (Mit Abbil- 

|p dungen. Fig. 149 u. 150). 

Über Gasdruckregler. Von W. 

| Ingenieur, Leipzig. (Mit Abbildung, ` 

Fig. 101) 93 


Strafsenbau, Kanali- 
sation und Abfuhr. 
Selbsttatig arbeitende Anlage zur Aus- 
scheidung von grdberen Unreinig- 
keiten aus Street? (Mit Abbil- 
dungen, Fig. 152 u. 
Dampf. Löffelbagger SE von 
American Locomotive Company, New 
(Mit Abbildung, Fig. 154.) 


Holzindustrie und verwandte Gewerbe. 
Zapfenloch-Stemmaschine der Defiance 
Machine Works, Defiance (Obio). 
(Mit Abbildung, Fig. 155.). - Ө 
Tischkreissäge der Ameri 
Working Machinery Com) 
York. (Mit Abbildung, Fig. Tse) 


Zement- und Kalkindustrie. Stein-, 
Tom- und Glasindustrie. 


Die Ausnutsung der Wärme in Öfen. 
Von Dr. W. Bermbach, Köln. [Fort- 


setzung.) . . эт 
Neuerungen und | Abbil- 
dung, Fig. 157. ‚98 


Seite | 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


11905. Für Jedermann. Nr. 12. 
Monatsschrift für Fortschritte auf 
‘allen Gebieten von Industrie, Technik 


und Verkehrswesen. 
(Supplement.) Seite 
Fortschritte der Industrie und Technik. 

Die höchste Drabtseilbahn der Welt, 
4585 m ü М. (Mit Abbildungen, 
Fig. 190- 172.) 179 

Sauerstoff-Licht. Von Ingenieur Wer- 
ner-Bleiues, Berlin 

Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Sohwabe.[Fortsetsung.] 
(Mit Abbildungen, Fig. 193 +198.) . 

Industriebetrieb und Organisation. 

Grundsüge für den Fabrikbau. Von 
Fred Hood, Charlottenburg. . 

Fabrikorganisation. Von Max Buch, 
Ingenieur, und W. R. Shephard, Bu- 
reauleiter, Coventry. X. Das Prämien- 
oder Bonusbureau. [Schlufs.). . . 184 

Verkehrswesen. 

Elektrischer Personenaufsug am Bür- 
genstock. (Mit Abbildungen, Fig. 
199+ 301.) 

Die elektrischen Strafsenbahnen ` in 
Nordamerika. Von О. Sperber, New 
York - 186 

Die Versendung kleiner Geldbeträge. 187 

Die elektrische Babn auf den Vesuv. 188 

| Londoner Motoromnibusse... . . . 188 
Das кеспе für industrie und Verkehr. 

Von der rechtlichen Stellung der tech- 
nischen Angestellten . . 

Wann sind Patentanwälte Kauflente? 
Von Willy Koslowski, Schöneberg. 185 

Gesun itspflege. 
Sicherheits- Rettungswesen. 

| Elektrischer Sprengwagen der Stadt 
Koln a Rh. (Mit Abbildung, Fig. 202.) 189 

Automobil- Dampfspritze der Stadt 
Schöneberg. (Mit Abbildung, Fig. 203 ) 190 

Krlegsweset 

Die japanischen Panzeı 

suga“ und „Nisshin“. 


Ы wh er ae 180 


181 


183 


185 


188 


193 


(Mit Abbildung, Fig. 207.). . . . . д 
Die Union-Bücherschränke von Hein- 


rich Zeils, Frankfurt а. М. (Mit Ab- 


bildungen , Fig. 208-- 310 193 
Schrejbmaschinen - Schrank! 

Ludwig Chandon « Co., G. A, 

Lambreoht, iddi Bal Zéi 

dung, Fig. 211.) . 194 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
|Auskunfiserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. в. w. befinden 
‘sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


| =m besonderer Beachtung der Leser empfohlen. ~~= 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). 
Kommissionär: F. A. Broekhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 1 Tafel Bauindustrie Nr. 12 in Photolithographie 
und Jahresinhaltsverzeichnis der „Technischen Rundschau‘, Ausgabe ТТ. 
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Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: 


Inserate. 


„Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘ (Gesamt- und Separatausgabe) 


„Uhlands; Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhlands Techulsche Rundschau in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden, sowie in der 
jeweiligen Ausgabe von Uhlands Monatsschrift „Für Jedermann“. Die Insertionsgebähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
grofser Inserate sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. Für Inserate auf der zweiten und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 
vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erhoben. Für Chiffre-Inserate sind inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige 
su entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Bellagen, von denen zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 


Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mi 


sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto. 
Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“‘), 


Leipzig-Gohlis. 


Abteilung fir Inseratwesen. 


ttag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaus, 


Unsere geehrten 


Leser 


bitten wir, bei Anknüpfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhlands 
Zeitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. 


rohe u. blank ge- 
drehte fertigt 


Robert Wagner, 
Chemnitz K., 
Elsenwarenfabrik. 


aus Ш^ Neuem Baumwollgarn 
(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 


aufserst saug- und widerstandsfähig 
billigst bei 
M. BLOCH, Ingersheim i. Els., 


Putztücher-Fabrikation. 
Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
Benutzung sauber gereinigt. 
— Muster gratis und franko. — 
Lange Benutzungsdauer, 75°, Ersparnis. 


Spanien. 


Anmeldungen von Patenten, 

bersetzungen jeder Art, sowie 
alle sich auf Spanien beziehenden 
Angelegenheiten besorgt promt 


Arturo Schoepp - Madrid, 


Moreria 13, 
[Reifszeuge 


| Clemens Riefler, 


Neaselwang u.München. 


Präzisions- 


a u in 


Paris 1900 Grand Prix. 
St. Louis 1904. 
ШР DieZirkelderech- 
ten Riefler - Reifszeuge 
sind mit dem Namen 


ee „....„. 


ТЇШЇ Maschinenbau-Ingenienr, 


erfahren, energische Persönlichkeit, Christ, mit längerer Werkstätten- 
praxis, vertraut mit Akkordwesen und versiert in der Anfertigung von 
Werkstattzeichnungen, wird für eine selbständige Stellung in einer 
gröfseren Wiener Maschinenfabrik gesucht. бей. Offerten 
mit Gehaltsansprüchen unter: Ingenieur H. P. 1937 an Haasen- 
stein & Vogler, Wien I erbeten. 


Die Inhaberin des D. R.-P. 139848 
La Société Universelle des appareils 
controleurs betreffend: 
„Apparat zum Drucken, Kon- 
trollieren und Verteilen 


Der Inhaber des D. R.-P. 136045 
Ostergren 

„Verdampfungs- und 

Zündvorrichtung an 


Explosionsmaschinen“ 


wiinscht zwecks Ausnutzung der Er- 
findung mit Interessenten in Ver- 


von Billets“ 
wünscht zwecks Ausnutzung der Er- 
findung mit Interessenten in Ver- 


RIEFLER gestempelt. 


bindung zu treten. Anfragen ver- 
mittelt 6. Loubier, Patentanwalt 
Berlin SW. 6l. 


bindung zu treten. Anfragen ver- 
mittelt Patentanwalt G. Loubier, Berlin, 
Belle Allianceplatz 17. 


Ingenieur oder Techniker gesucht ` 
als Vorstand des technischen Büros 


einer bedeutenden Fabrik der Musik- und Blechwarenindustrie am Schwarz- 
wald. Betreffender hätte die Aufgabe, neue Ideen und Verbesserungen 
sowohl in Anordnung wie in Form zu finden und abzugestalten, die in Ge- 
brauch stehenden Spezialmaschinen zu verbessern und ev. neue einfachere 
zu konstruieren und mülste guter Zeichner sein. Kenntnisse in der 
Akustik wären von Vorteil. Es handelt sich hauptsächlich um die Her- 
stellung von Massenartikeln und deren Variation in Form, Gestalt und 
Wirkung durch einen erfinderischen Kopf. Herren, möglichst Süddeutsche, 
die an solcher Tätigkeit Lust habeu, und denen es um dauernden Posten 
zu tun ist, werden gebeten, sich unter Chiffre U. 6718 bei Haasen- 
stein & Vogler, A.-G., Frankfurt a. M. zu bewerben. 


Matthiass, Topf & Co., 


"GmbH. 
Maschinenfabrik 
Erfurt U. 


fabrizieren: 


Schmiedeeiserne Fenster 
und Oberliohte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 

fertigt als Specialitat 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


Steinbrecher, 
Walzwerke, 
Mahlgänge, 
Waschtrommeln, 
Siebtrommeln, 
Siebzylinder, 


Tatsachen beweisen, 


dafs nur durch 
Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang 
die Luft im Spinnsaal auf 
d А А ч 
65°, Feuchtigkeit u. 20—22° С. 
zu halten ist. 
Montage und Bedienung höchst einfach. 


Auskunft gratis: 


Richard Schippel, 
Chemnitz-Kappel. 


Resultate in Baumwollspinnereien 
bei Aufsentemperaturen von + 5° bis + ; 


emperatur . . гав 

uchtigkeitsgebalt der Luft 40 

Frischluft per Arbeiter und 
Stunde... 


Vebm- 40—60ebm 


Stellenliste 


für Techniker 
aller Industriezweige. 


Offene Stellen. 

1371, Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Kühlmaschinen) zu sofortigem, 
eventl. späterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, so- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
ansprüche erbeten. 


Stellen- Gesuche. 


Techniker, 26 Jahre alt, derzeit 
als Betriebs-Assistent tätig, erfah- 
ren in Kalkulation, Lohnverrech- 
nung, mit mehrjähriger Werkstatt- 
praxis, sucht Stellung in Bureau 
oder Betrieb im In- oder Auslande 
wenn möglich sofort. 

. Junger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstatt- und Montage- 
praxis, sucht Anfangsstellung, 
möglichst im Betrieb, 

Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits са.11/, Jahrals Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau in nur 
erstklassigen Etablissements tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitungs- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 

Techniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 


Fragekasten. 


Unentgeltiiche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abonnenten. 


Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2991. Wer liefert selbstregistrierende 
Apparate nach der Methode des 
Poncelet-Überfalles für die Be- 
stimmung der Lieferungsfähig- 
keit von Brunnen? 

3010. Wer liefert Spezialmaschinen 
zum Drehen von Rippenheiz- 
röhren? 

3011. Wie ist die genaue Adresse der 
Chamottefabrik Ferdinand 
Seigheim? 

3013. Welche Flüssigkeit ändert rasch 
und intensiv ihre Färbung, so- 
bald galvanischer Strom durch sie 
geschlossen wird und behält diese 
bei, solange derselbe fliefst, nimmt 
aber rasch ihre ursprüngliche 
Färbung an, wenn der Strom zu 
fliefsen aufhört? 

3014. Welche Firma fabriziert in gröfse- 

ren Quantitäten Sohfisseln aus 

Buchenholz, Durchmesser 15—- 

35 mm? 


600. 


60: 


60: 


ю 


603. 


Fortsetzung auf S. Ill des Umschlags. 


| 


| 


3015. Wie befestigt oder leimt man 
groben Schmirgel auf Holz 
zum Reisschilen? 


Beantwortungen. 


Za Frage 3006. Angefragte Stofs- 
maschinen liefert als langjährige Spe- 
zialität die Firma: Paul Blell, Ma- 
schinenfabrik, Zeulenroda 1. Th. 

Zu Frage 3008. Adresse der Deut- 
schen Ferritzementgesellschaft ist 
Berlin, Potsdamerstrafse 9/10. 

Zu Frage 3012. Zur Reinigung 
heller Satinmöbel eignet sich eine 
Politur aus 50 g gewöhnlicher Seife, 
1", kg Wasser, 1!/, kg Terpentinöl und 
100 g Holzgeist. 


Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte duroh den Fragekasten. 

Briefliche Auskünfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschine: nstrukteur‘‘) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Fragen 


von Uhlands technischem Verlag, 
М. Н. Uhland, 6. m. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen -Konstrukteur“) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Lelpzig-Gohlis. 
Die Antworten, welche auf diese Fragen 
einlaufen, werden den Fragestellern 
direkt übermittelt und nicht ver- 
öffentlicht. 


2483. Welche Firma liefert Gravier- 
maschinen mittels Elektrolyse 
Welche deutsche Firma baut Ma- 
schinen zum Umschnüren von 
Kisten mit Draht und zum Plom- 
bieren dieser Drähte? 

Wer befafst sich mit dem Bau von 
Hanf- und Flachsbearbeitungs- 
masohinen zur Vorbereitung zum 
Spinnen? 

Von welcher Fabrik kann man 
Trockenmasohinen zum Trook- 
nen von Haide zwecks Vermah- 
lung auf Haidegraupen beziehen? 
, Wie ist die Adresse der Fabrik, 
welche Maschinen baut, um Pa- 
pier- resp. Leinwandscheiben 
mit einem Schleifkörper spiral- 
förmig zu belegen? 


2485. 


2486. 


2487. 


Verwertung 


von Erfindungen. 


Aufnahme für unsere Abonnenten 
gratis, jedoch sind Marken zur Ant- 
wort oder Welterbeférderung von Of- 
fertbriefen beizulegen! 
Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. 
(Bureau des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzig-Gohlis. 


Zur Ausführung angeboten. 


239, D. R. G. M. Nr. 198625. Ventilein- 
riohtung für zwangsweises, totales 
Schliefsen oder Öffnen von Hähnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nase an der Ventilspindel und eine 
Spannfeder zwischen Stopfbüchse 
resp. Hahnkopfstück und Spindel- 


griff. 
240. D. R. G. M. Nr. 208865. Stauffer- 
sohmierbfiohse mit innenliegender 


Deckelhemmung. = 
341.0. В. Ө. M. Nr. 217846, Bürste 
zum Reinigen von Fahrradreifen 


ist billig zu verkaufen. Gebrauchs- 
fertiges Modell ist vorhanden. 


Thüringisches 
Elektro- und Maschinen- 


Technikum Јітепаи See: -roonnior, 


Prospekt. 


E Ey орадан: 
{ TECHNIKUM WORMS?Rh 
|с B.eginn 1.October о 
|PROGRAMM & LEHR PLAN etc gratis| 


1410 


| Ingenieurschule miim 
Zwickau 


| 
| Maschinenbau u. Elektrotechnik. 
j Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos, (Königreich Sachsen 77 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 


Wollen Sie den besten Zeichentisch, 


dann kaufen Sie den horizontal u. vertikal benützbaren 


a  Zeichenfisch „Parallelo“ 


mit unübertroffener, mathematisch genauer 
Schienenführung, 

geräuschlosem Gang . 

und spielend leichter 
Verstellbarkeit von 


Albert Martz 
Stuttgart 
Canzlei-Strafse 15. 


ШЕП 


X durchdieDirechon FRITZ ENGEL. _ 
E 


Technikum Меца „гь: 


Werkmeister. 
Brückenb. 
'товт. frei, 


(seit 1874 Spezialität) 


Fellenhefte und Anhänge-Etiquetten 
sus garantiert trockenem Weifsbuchenholz 
nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
arbeitet, liefert billigst, in eiligen Fallen 

sofort 2337 


H. Emil Wurmbach, Herborn assen 
Holzkammen-Fabrik. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


SSS Alfred Kröner Verlag in Stuttgart. 


SSS 


Soeben erschienen) 


Uhlands Kalender fiir 


Maschinen-Ingenieure 
32. Jahrgang ж 1906. 


Unter Mitwirkung bewährter Ingenieure herausgegeben von 
W. H. Uhland, 
Ingenieur und Patentanwalt in Leipzig. 
In zwei Teilen. 
Mit gegen 1000 Abbildungen und 1 Eisenbahnkarte. 
Preis: 


In Leinenband 3 Mark, in Lederband 4 Mark, 
in Brieftaschenlederband 5 Mark. 


„Uhlands Kalender fürMaschinen-Ingenieure“ hat in 
den 31 Jahren seines Bestehens wegen seines reichen und zuverlässigen 
Inhalts und seiner zweckmäfsigen und gefälligen Form einen stetig 
wachsenden Erfolg gehabt. Herausgeber und Verleger waren bestrebt, 
den Kalender von Jahr zu Jahr, dem neuesten Stand der Wissen- 
schaft entsprechend, zu verbessern und zu vervollständigen. 

Auch der soeben erschienene 32. Jahrgang, der sich wieder in 
schmuckem, modernem Gewande präsentiert, hat neben einer sorg- 
fältigen Durchsicht sämtlicher Abschnitte beider Teile umfangreiche 
Änderungen und Erweiterungen erfahren, so dafs er allen Anfor- 
derungen nach jeder Richtung hin genügen wird. 

Im einzelnen erstrecken sich die wichtigsten Änderungen auf Neu- 
bearbeitung der Kapitel: „Hydraulik“, „Wasserräder“, „Turbinen“ und 
„Verbrennungs-Kraftmaschinen“, sowie der Abschnitte über „Wärme 
und Dampfturbinen“ und auf wesentliche Ergänzung und Verbesse- 
rung der Kapitel: „Dampfmaschinen“, „Baukunde“, „Mechanik“, „Fe- 
stigkeit“, „Maschinenelemente“ und „Bauwesen“, 

So dürfte der in Каспктезвеп mit Recht во beliebte Kalender auch 
im neuen Jahrgang 1906 seinen guten Ruf als unentbehrliches Vade- 
mekum des Maschinen-Ingenieurs in jeder Hinsicht wahren und 
weiter ausdehnen. 


Die meisten Buchhandlungen nehmen Bestellungen entgegen. 
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büchsen. 
Bereits 

über 49 000 


Howaldtswerke, Kiel, 


Vertreter für D : Brunner J. L. бв 
társa, Budapest VI..Theresienring Nr. 19. 
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auch bei Rückstan 


urbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht. 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E- 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 
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Das Echo ist das Export-Fachblatt der deutschen Industrie 


wahrend seines >4Jährigen Erscheinens geworden. Jede @ exportierende Firma verlange vom Echo-Verlag, Berlin SW. 48, cine Probenummer mit Inseratkostenanschlag. 


Rongrolle der Derdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Registriert genau unter genau unter 
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~ jeder Temperatur. Temperatur. 


Wassermesser für Dampfkessel 
A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser! 5 Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 
Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermäfsigung. 


Normalkonstruktionen 


Maschinenelementen, Triebwerken und Armaturen, 


herausgegeben von wW. H. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt. 


Herausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ etc. 


Teil 1: Triebwerke. Teil П: Rohre, Armaturen, Maschinenteile. 
98 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter |102 Tafeln in Photolithographie und Farbendruck. — In eleganter 
Leinwandmappe. Preis М 12.—. Leinwandmappe. Preis M 12.—. 


Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, übergeben wir nunmehr die beiden ersteu Teile der ganzen Sammlung unserer 
„Normalkonstruktionen‘“, die schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare Hilfsmittel gut eingeführt sind, weiteren Kreisen. 
In handlicbem Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sie sich ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde 
erwerben. Insbesondere für den jüngeren Techniker bilden sie eine wesentliche Erleichterung heim Entwerfen oder schnellen Aufzeichnen 
der Spezialgröfsen von Transmissions- und Maschinenteilen etc. 

* An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen“ als Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 


Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder direkt von: 
Uhlands technischer Verlag, №. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), Leipzig-Gohlis. 


Deutsche Elektrizitats-Werke 


Telegr.-A. Dynamo. Gegr. 1856. ZU Aachen Gegr. 1886. 


Garbe, Lahmeyer & Co. — Aktiengesellschaft. 


mp A Wm 


von 0,25 PS bis zu den gröfsten Dimensionen, 
für Gleich-, Wechsel- und Drehstrom. 


Spezialausführungen für fast alle Industriezweige. 
Motoren mit hoher Tourenregulierung, Walzenzugmotore. 


An allen gröfseren Plätzen durch Ingenieurbureaus und Installationsgeschäfte vertreten. 
Besuch von Spezialingenieuren, Referenzen, Prospekte kostenlos. 


Verantwortlich für den redaktionellen Teil: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis; für den Anzeigenteil: Е. Gadow, Leipzig. — Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, 
6.m.b. H., Leipzig. — Kommission und Uravk: Е. А. Brookhaus, Leipzig. 


Uhlands 
Technische Rundschau 


in Einzelausgaben 


fir die wichtigsten Industriezweige. 


Ausgabe V 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 
Papierindustrie. 
Neuerungen und Fortschritte in Einrichtung und Betrieb 


von 


Spinnereien, Webereien, Strumpf- und Stickereifabriken, Bleichereien, Färbereien, Wäschereien, 
Appreturanstalten, Posamenten- und Gurtfabriken, Seilereien, Filzfabriken, Rauchwaren-, Leder- 
und Schuhfabriken, Papier- und Papierwarenfabriken, Buch- und Steindruckereien, Buchbindereien. 


Herausgegeben von W. Н. Uhland, Ingenieur und Patentanwalt, Leipzig. 


Jahrgang 1905. 


Mit 12 Tafeln und 168 Textfiguren. 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstruktenr"), Leipzig. 


Druck son F. A. Brockhaus in Leipzig. 


Uhlands 


Technische Rundschau 1905. 


Ausgabe V —— 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


A. 


Papierindustrie. 


Alphabetisches Sachregister. 


* bedeutet: mit Abbildungen, + mit Tafel. 


| р. | 


Abstellvorrichtang für Kreuzspulmaschinen von W. | Dampfwaschanstalt +47. i 


Schlafhorst & Co., M.-Gladbach *91. 

— für Zwirnmaschinen von Brooks & Doxey, Ltd, 
Manchester. Vertreter S. Schwenzke, Leipzig *29. 
Anlegeapparat s. Bogen- —. 
im-Maschine в. Etikette! 
efsmaschine s. Blechklammer- —. 
Antriebsvorrichtuse für Webstühle 
Appreturaulage s. Baumwollweberei. 
Aufwinderorrichtung für Mulespinnmaschinen von Н. $. 

Golland, Worsley *45. 
— für Selbstspinner von Е. Steiner, Bayreuth *77. 
Ausrückvorrichtung, Selbsttätige — für Spulmaschinen 
von Р. Е. Reinshagen, Barmen *46. 

Ausstapzem von Leder u. a., Verfahren und Vorrichtung 
zum — von Н. С. Gros, Leipzig-Leutzsch *16. 
Asminster-Teppichfabrikatlon, Chenilleflorbünder 

lie — 


Elektrische —. 


für 


B. 


Bandstähle в. Warenabzugvorrichtung für —. 

Band-Zettelmaschine mit Aufbäumvorrichtung von Ben- 
ninger & Co, Uzwil *81. 

Baumwollspinnerel von J. Barton, Nachod #57. 

— von A. Mandl jun., Mastig +11. 

—, Entwurf einer — nach modernen Prinzipien 4, *12, 
+18. 

—, Nordbdbmische — *34. 

Baumwoll-Trockenapparat mit vier Kammern von Bianchi, 
Dubini & Kachel, Mailand *47. 

Baumwoliweberri, Kombinierte —, Bleicherei, Fürberei 
und Appretur +74. 

Beklebemaschine, insbesondere zum Bekleben von Papier-, 
Pappe- oder Kartonbogen mit Metallfolie von Th. 
Kirchhübel, Themar *64. 

Bettfedernfabrik von М. Kahn Söhne, Mannheim +88. 

Bewegungsmerhanismas, Intermittierender — für Kattun- 
druckmaschineu von Lang Bridge Ltd., Accrington 

23. 

Bledemaschine в. Jacquard-Karten- —. 

Blattbewegung, Neue — mit zwei verschiedenen An- 
schlagstellungen für Frottierhaudtuch-Webstthle von 
W. Н. Hacking & Co., Ltd., Bury *73. 

Blatteinricutung, Neue — für Webstühle von Е. Ohli- 
schläger & Cie., Viersen *52. 

Blechkiammer-Anprefsmaschine der Sächsischen Carton- 
nagen-Maschinen-A.-G., Dresden *24. 

Bleicherel s. Baumwollweberei. 

Blelchverfahren s. Färbo- und —. 

Bobbinetstuhl von A. Pocheron und Fr. Cellery, Lyon 

Bobinenmaschine, Neue mehrspindelige — der Vog 
ländischen Maschinen-Fabrik (vorm. J. C.&H. Dietrich) 
A.-G., Plauen *61. 


Bogenanlegeupparat „Dux“ der Maschinenfabrik Johannis- | 


berg, Klein, Forst & Bohn Nachfolger, Geisenheim *48. 
Bohivorrichtung, Neue — für Schiffchenstickmaschinen 
von de Maschinenfabrik Kappel, Chemnitz-Kappel *95. 
Buchdruckpresse в. Kopfdruckmaschine. 
— в. Kopfdruckpresse. 
Buckskinstühle в. Schaftmaschine. 
Buntweberel von J. Winter, Wichau #51. 
Bérst- und @lättmaschine в. Hank- oder Strähn- —. 


Chealtteflorbinder für die Axminster-Teppichtabrikation 


Chenflle-Geweben, Herstellung von gemusterten — von | 


F. Schmidt, Ober-Schöneweide b. Berlin 94. 
Cops-Prefsmaschine von D. Sowden & Sons, Shipley- 
Bradford *: 
Crépe de chi 
Crompton-Sc 
Schemelplatinen von der Grofsenhainer Webstuhl- und 
Maschinenfabrik A.-G., Grofsonhain *93. 


Herstellung von — 25. 


ftmaschine mit zwangsläufiggesteuerten | 


Dehnungsprüfer в. Festigkeits- und —. 
Differentialgetriebe für Flyer Patent Fr. Singleton *76. | 
| Dochte s. Webstühle für Lampen- —. 
` Druckmaschinen der Vogtländischen Maschinen - Fabrik | 
(vorm. J. С. & Н. Dietrich A.-G., Plauen *80. 
Druckpresse в. Kopf- —. 
Schnellpräge- und Druck- —. 
Dynamometer, Automatischer — von J. Guggenheim & 
Co., Basel, Vertreter Е. & S. Beck, Wien *6. 
—, System Aumund von H. Baer & Co., Zürich *46. 


E. | 


| 

| Elektrisch betriebener Rollkalander von Mather and Platt 

| Ltd., Manchester *96. 

Elektrische Anlagen in Spinnoreien, Über — *44. 
Antriebsvorrichtung für Webstühle oder andere 

Arbeitsmaschinen von Conze & Colsman, Langenberg 


Eicktrischen Antrieb von Papiermaschinen, Über den —. 

Von P. Hopfer, Ing., Leipzig *39. 

Elektrischer Antrieb von Bingspinnmaschinen durch 
Drohstrommotor mit Schleifringanker *44. 

— Kettenfadenwächter von J. Chaine, Lyon *9. | 

| — Kettenwächter von А. G. St. Macquisten, Glasgow *3 

Elektromotoren fur den Antrieb von Papiermaschinen | 
von der Elektrizitits-Aktiengesellschaft vorm. W. 

- Lahmeyor & Co., Frankfurt a. М. *40. 

Entpflöckein, Maschine zum — hölzerner Schaftmaschinen- 
karten 51. 

| Etiketten-Anleim-Maschine von Kellner & Flothmann, 

Düsseldorf *88. 


F. 


Fadenführer für Kreuzspulmaschinen von H. Schroers, 
| Krefeld *91. 
Färberei в. Baumwollweberei. 
Färbverfahren für Gewebe s. Gewebe. 
Färbe- und Bielchrerfahren, Neues — (System Е. Thoen) 
für Strähne, Bänder, Schnurrinnen u. dergl. von L. 
Destrée, A. Wiescher & Co., Haren (Belgien) *78. 
Federnfsbrik s. Bett- —. 
Festigkeitsprüfer в. Garnprüfungsapparate. | 
Festigkeits- und Dehnung-prifet (Dynamometor, System 
Aumund) von Н. Baer & Co., Zürich *46. 
Flecht- und Klöppelmaschiuen, Neuerungen an — *13. 
Flogschitzer für Ringspinnmaschinen System Obernessor. 
Vertreter 8. Schwenzke, Leipzig *59. 
Friktlonsantrieb für den Bohrapparat an Schiffchenstick- | 
maschinen der Vogtländischen Maschinen -Fabrik 
(vorm. J. С. & Н. Dietrich) A.-G., Plauen *95. 
Frottierhandtuch -Webstihle, Neue Blattbewegung mit 
zwei verschiedenen Anschlagstellungen für — von 
W. H. Hacking & Co. Ltd. Bury *73. 
Frottiermebstuhl mit feststehendem Blatt und vier- 
schützigem Revolverschitzenwechsel von G. Thiele, 
Neugersdorf *9. 


G. 


Gabelschufswächter s. Schufsgabel fur —. 

Garnen und Geweben, Verfahren zur Nachbehandlung 
von geschlichteten bezw. appretierten — von R. Beru- 
heim, Pfersee 7. 

Garn-Mercerisiermaschine s. Strang- —. 

Garnmefsvorrichtang für Spulmaschinen u. dgl. von G. 
F. Grosser, Markersdort *91. 

Garoprüfungsapparat в. Garnqualitäts-Mefsapparat. 

parate, Neue — von J Guggenheim & Co., 

Vertreter: R. & S. Beck, Wien *6. 

Garnqualltäts-Mefsapparat mit selbsttätiger Aufzeichnung 
der Garnunegalität von Ed. Morzog, Spinnereidirektor. 
Erlach *71. 

Geweben, Prefswerkzeng zur Erzielung von Seidenglanz 


auf — von J. Eck & Söhne, Düsseldorf *68. 


Geweben, Verfahren zum Färben von — von den Fürbereien 
und Appreturanstalten G. Schleber, A.-G., Reichen- 
bach 63. 

| Gewebeobertliche, Vorrichtung zur Erzielung einer 
gleichmäfsigen — von Greenwood & Bolton (Hollin 
Bank Mill), Blackburn *26. 

Gewebespann- und Trockenmaschinen s. Tasterkluppen 
far —. 

Glättmaschine в. Hank- oder Strähn-Bürst- und —. 


| Glähsträmpfe в. Rundkottenwirkstuhl für —. 


H. 


Hakenabzagvorrichtung für Ränderwirkstühle von dor 
Chemnitzer Wirkmaschinenfabrik vorm. Schubert & 
Salzer, A.-G., Chemnitz *29. 

Handschutzrorrichtung für Tiegeldruckpressen von der 
Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nacht. A.-G., 
Dresdon-Heidenau *24. 

Hank- oder Strähn- Bürst- und Glättmaschine von G. 
Keighley Ltd., Burnley #94. 

Hochdruck -Schlichtekochapparate von R. Prüfer, Greiz 
Va, 

| Holländer в. Stofftreiber für Papierstoff- —. 


Hülsenaufsteckapparat, Neuer — für Selfaktoren von 
J. Swailes & Sons, Oldham *6. 
I. 


Illustrations- und Werkdruck-Rotationsmaschine, Variable 
— der Vogtländischen Maschinen-Fabrik (vorm. J. С. & 
H. Dietrich) A.-G., Plauen *80. 


J. 
Jacquard-Karten-Bindemaschine von H. Ulbricht, Chem- 


nitz #4 
K. 


Kalander в. Roll- —. 

Kammzylinder, Neuer — für Heilmanusche Kämm- 
maschinen von Meyer & Perrin, Paris *43. 

Kattundruckmaschinen в. Bowegungsmechanismus für —. 


Kettenbaumbremsen, Neuerungen an Kettenbäumen 
und — *68. 

Kettenfadenwächter, Elektrischer — von J. Chaine, 
Lyon *9. 

Kettenschermaschine, Verbesserte — von Gobrüder 


Sucker, Grünberg *60. 

Kettenwachter am Kip-Baker Automatic Loom von G. 
Keighley Ltd., Burnley °3. 

—, Elektrischer — von A. G. St. Macquisten, Glasgow *3. 

—, Neue — #75. 

Kettenwächtern, Vorbessorangen an — *82. 

Ketten- und Schufswächtern, Neuerungen an — 

Klöppelmaschinen s. Flocht- und —. 

Knotenfanger für die Papierfabrikation 
Schmolka, Prag *38. 

— в. Saug- —. 

Kokosmatten-Webstuhl von Wilson & Langbottom, Ltd., 
Barnsley *?5, 

Kontrollvorrichtung für Selbstaufleger mit Wage an 
Reifskrempeln von М. Michaelis, M.-Gladbach *43. 

Kopfdruckmaschine für Geschäftebücher von W. Leos 
Nacht, Stuttgart *72. 

Kopfdruckpresse von J. Anger & Söhne, Wien *56. 

Krempel mit wandernden Deckeln der Elsüssischen Ma- 
schinenbau-Gesollschaft, Mülhausen *17. 

Krempelband-Aufziehmaschine von Dronsfield Bros. Ltd., 
Oldbam *89. 

Krempelgarnituren , 
Spinnereien *89. 

Kreuzspulmaschine von Arundel 4 Co., Stockport *33. 

Kreuzspulmaschinen s. Abstellvorrichtung für —. 
— в. Fadenführer für —. 

Kreuzwindevorrichtung für Selbstspinner von der Süch- 
sischen Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann, A.-G, 
Chemnitz #77. 


von 


Das Aufziehen der — in den 


Lampendochte s. Webstühle fur —. 

Leder s. Ausstanzen von —. 

Liefervorrichtung für Maschinon zum Verspinnen feuchtor 
Bändchen aus kurzen Faserstoffen von R. Kron, 
Golzern *99. 

Loch- und Osen-Einsetemaschine, Selbsttätige — der 
Maschinenfabrik H. Kretschmann, Berlin *32. 

Lufttrocken-Schlichtmaschine в. Trommel- —. 

—Slelng-Schlichtmaschine von Н. Livesey Ltd., Black- | 

urn #20. 


M. 
Marmorpapier, Verfabren zur Herstellung von einseitig | 
glattem — auf der Papiermaschine von P. Nobrich, 


Smichow b, Prag 88. 
Mercerisiermaschine в. Stranggarn- —. 
Mercerisiermaschinen в. Strähn- —. 
Mefsapparat в. Garnqualitäte- —. 

— в. Sto 
Mefsvorrichtum 


Garn- —. 


g 
Moiré-Effekten, Vorrichtung zur Herstellung von — in | 


Geweben von Pénicaud, Malatu & Cie., Paris *3x. 
Muiespinamaschinen s. Aufwindevorrichtung für —. 


N. 
Northrop-Weberel für 320 mechanische Webstühle +92. 


P. 


Papier, Verfahren zum Vorbereiten von — zum Bekleben 
von Schachteln, Büchsen, Flaschen etc. von Е. Е. 
Jagenberg, Düsseldorf 3: 

Papiermaschine von Ad. Lacroix, Angoulême (Frank- 
reich) *32. 

—, Über den elektrischen Antrieb der —. 
Hopfer, Ing., Leipzig *39. 

—, Pendelnd aufgchingte Siebpartie einer — von der 
Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Reutlingen 64. 

Papierstoffholländer з. Stofftreiber für —. 

Picker für Unterschläger, Patent @. Falke *52. 

Kitsch instärang ohne Jacquard. Von G. Strahl, Bor- 
in 50. 

Polkettenregulstor für Doppelplischwebstthle von Е. 
Schoepf, Stemmbach *69. 

Posamentierstühle vun O. Schreiber, Zwickau 87. 

Prägepresse в. Schnell- und Druck- —. 

— 8. Zwillings-Schnell. 

Presse э. Kopfdruckmaschine. 

— в. Kopfdruckpresse. 

Schnellpräge- und Druck- —. 

Tiegeldruck-Schnell- —. 

— s. Zwillings-Schnell-Präge- —. 

Prefswerkzeug zur Erzielung von Seidenglanz auf Ge- 
weben von J. Eck & Söhne, Düsseldorf *68. 

Punchiugmaschine dor Vogtländischen Maschinen-Fabrik 
(vorm. J. С. & Н. Dietrich) A.-G., Plauen *51. 


R. 


Bänderwirkstühle s. Hakenabzugvorrichtung für —. 

Ratiniermaschine, Neue — von J. Effenberg, Aachen *69. 

Rauhmaschive в. Verflzungs- —. 

Reinigungsmaschine (Willow) von Т. Wiedes Maschinen- 
fabrik, Chemnitz *38. 

Relfskrempein в. Kontrollvorrichtung für Selbstaufleger 
mit Wage an —. 

Repetier-Maschine der Vogtländischen Maschinen-Fabrik | 
(vorm. J. С. & Н. Dietrich) A.-G., Plauen *61. 

Revolverschiitzenwechsel für Webstühle von Н. R. Boss, 
Belfast *66. 

Revolver-Überspriuger-Schützenwechsel von der Ober- 
Iausitzer Webstuhlfabrik С. A. Roscher, Neugorsdorf | 
93. 


Von P. 


| 
Rillenverfahren und die neusten Rillenapparate von ` 


К. Krause, Leipzig-Anger-Crottendorf *8. 

Blugspindel von Е. Meinyer *59. . 

—, Verbesserte — von J. C. Potter, Pawtucket *19. 

Ringspianmaschine mit auf- und abwärts bewegten Streck- 
werk von A. W., Schütte, Krefeld und der Firma C. 
Hamel A.-G., Scho -Chemnitz *35. 

Ringspinnmaschinen s. Flugschützer für —. 

— s. Spinnmaschinen. 

Rolikalander, Elektrisch betriebener — von Mather and 
Platt Ltd., Manchester *96. 

Rofshsarwebstühle, Vorrichtung zur Verhütung von 


Schufsfehlern für — von der Sächsischen Webstahl- | 
^3. 


fabrik (Louis Schönherr), Chemnitz 
Rotatlonsmaschine в. Zwillings- —. 
Rundkettenwirkstuhl für Gluhstrampfe etc. von Н. Hill, 
Nottingham *62. 
Rundränderstrickmaschine von Th. Weigel. Chemnitz *70. 
Rundränderstahl, Französischer — von С. Terrot Söhne, | 
Cannstatt *:u. 
Bundstrickmaschinen, Neuerungen an — *70. 


8. 


Sammet в. Schufssammet. 
Saugknotenfanger von Gebrüder Hemmer, Neidenfels *64. 


Schaftmaschine mit Holzkarten von der Grofsenbainer 

| Wobstubl- und Maschinenfabrik A.-G., Grofsenhain *53. | 

>rompton- —. 

— в. Schwingtrommel- —. 

Schaftmaschinenkarten, Maschine zum Entpflöckeln 

| _ hölzerner — von O. Müller, Erlach 81. 

Schermaschine s. Ketten- —. 

Schiffchenstickmaschinen, Neuerungen an — *95. 

Schiffchenstickmaschinem der Vogtländischen Maschinen- 
Fabrik (vorm. J.C. & H. Dietrich) A.-G., Plauen *49, *62. 

Schlagapparat für Webstühle mit Mittelzelle von E. 
Ohlischläger & Cie., Viersen *52. 

Schlärerkappe, Verbesserte 
Uhlmann, Crimmitschau * 

| Schläuchenm s. Webstuhl zur Horstellung von Spritzen- —. 

Schlichtekochapparate s. Hochdruck- —. 

Schlichtmaschine für Leinonketten von J. Dugdale & 

| Sons, Blackbarn *20. 

— в. Trommel-Lufttrocken- —. 

Schlichtmaschiuen, Neue — *2 

Schmlervorrichtang, Automatische — far Schitzonkaster- 
spindeln von P. Lefébre und C. Bourgoiss *52. 


mit Halter von P. 


von F. Müller, München-Gladbach *15. 
id Drackpresse von H. Kretschmann, 


1l-Prägepresse в. Zwilling: 
Schnelipresse в. Tiegeldruck- — 

| Schnittielsten, Vorrichtung zur Erzeugung innerhalb der 
| Webbreite liegender — von Couze & Coleman, Langen- 
| berg "a2. 


Schufsgabel für Gabelschufswächter von B. Pickles, | 


Burnley *2. 

Schufssammet, Neuerungen an Schneidmaschinen für — 
von F. Müller, München-Gladbach *15. 

| Schafsspalenwechsel far mechanische Webstühle von 
J. Duckworth, J. Eddleston & Chr. Whalley, Clitheroe 

| (England) sai. 

| Schufswächtern в. Ketten- und —. 

Schützenfänger von G. Meyer, Forst *82. 

Schitzenschlaggetriebe für Tuchstühle von Р. Schön- 

| herr, Chemnitz *52. 

Schätzenschlagrorrichtungen, Neuerungen an — *52. 
| Schätzemwächter s. Schützenfänger. 
| Schätzenwechsel в. Revolver-Überspringer- —. 

Schutzrorrichtung für Tiegeldruckpressen s. Hand- —. 

Schwingtrommelschaftmaschine Systom Ed. Herbertz *53. 
` Seide в. Titriermaschine für — und Kunstseide. 

‚ Seidenweberei von Otto Honegger-Egli, Hauptwil (St. 
Gallen) +20. 

Seldeuwebstuhi mit selbsttätiger Schitzenauswechslung 
| der Elsa chen Maschinenbau-Gesellschaft, Mülhausen 
| *65. 
| Seibstspinmer в. Selfaktoren. 
| Selfaktorem, Neuerungen an — *54. 


н. Н. Charnock *16. 

. Aufwindevorrichtang für —. 
| — в. Hülsenaufsteckapparat für —. 
| — в. Kreuzwindevorrichtung fir —. 
| Selfaktorspindeln, Schmiervorrichtung für — Patent 
| О. Schimmel & Co., Chemnitz *77. 


Sizing-Zylinder-Schlichtmaschine, System Howard & 
Bullough von J. Schweiter, Sternberg Sa. 
| Spindel s. Bing, —. 
ein für Spinn- und Spulmaschinen *58. 
Spinnerei s. Baumwoll- —. 
` Spinnereleu, Das Aufziehen der Krempelgarnituren in 
den — *89. 
—, Über elektrische Anlagen in — *44. 
| Spinnmaschine, Kontinuierliche — für die Streichgarn- 
spinnerei von W. Gersting, India (Ungarn) *28. 


Spinamaschimen, Neuerungen an — *76. 

Autwindevorrichtung für Mule- —. 

— s. Flugschützer für Bing- —. 

efervorrichtung für —. 

und Spalmaschinem, Spindeln für — *58. 

Spimariag, W. J. Holdens — für Ringspinnmaschinen. 
Von P. „ 1. *97. 

Spritzenschläuchen в. Webstuhl zur Herstellung von —. 

| Spulengehäuse für Webstüble mit selbsttätigem Schaf 

spulenwechsel von der Burnley Automatic Loom Lt 

Manchester *70. 

Spulemwechsel s. Schufs- —. 


| — в. Bobinenmaschine. 

| — в. Krous- —. 

| Spulmaschinen, Neuerungen an — *91. 
Ausrückvorrichtung für 
Garnmefsvorrichtung für 
Spinn- und —. 


J. Downham & Co., Bury * 

Stickmaschinen в. Schiffchen: 

' Stick- und Vorbereitungsmaschiaen für die Stickerei, 
Neuerungen an — von der Vogtländischen Maschinen- 
Fabrik (vorm. J. С. & Н. Dietrich) A.-G., Plauen *49, 
*61. 

Stoffmefsapparat mit Differentinlantrieb von Н. Baer 
& Co., Zürich sii. 


Schneidmaschinen, Neuerungen an — für Schulssammet 


—, Vorrichtung zum Ölen der Spindeln von — Patent ! 


Spulmaschine, Automatische — Patent J. J.Ischoulus *91. | 


Stärk- und Zylindertrockenmaschine, Kombinierte — von 


H Stofftreiber für Papierstoffholländer 40. 
äbmbleicherel s. Färbe- und Bleichverfahren. 

Birst- und Glättmaschine в. Hank- oder —. 

| Strähnmercerisiermaschinen *56. 
Stranggarn-Nercerisier-Maschine, Automatische — System 
| Habn von der Niederlabnsteiner Maschinenfabrik, 
6 m.b. Н., Niederlahnstein *55. 

Streichgaraspin: erel в. Spinnmaschine für —. 
| Strickmaschl: 
' Sulfatzellulosefabrik entworfen von C. P. Carlson, 

Langbron-Dingelvik (Schweden) +30. 


T. 


EE tür Gewebespann- und Trockoumaschinen 
94. 


Teppich, Der Brüsseler —. Von б. Strahl, Berlin *86. 

| Teppichfabrikation в. Axminster- —. 

; Textilindustrie, Theorie und Praxis in der —. Von A. 
Hirsch 36. 

Tiegeldruckpressem в. Handschutzvorrichtung für —. 

Tiegeldruck-Schnollprosse „Solo“ von A. Hogenforst, 
Leipzig *31. 

` Titriermaschine für Seide und Kunstseide von A. Lehner, 
Zürich, ausgef. von C. Hamel A.-G., Schönau-Chemnitz 

*63. 


Trockenapparat s. Baumwoll- —. 

Trockemmaschine в. Stärke- und Zylinder- —. 

Trommelfilter mit Saugvorrichtung von М. К. Wenzel, 
Chemnitz *64. 

Trommel-Lafttrocken-Schlichtmaschine von der Ma- 
schinenfabrik Zell *! 

` Trommel-Rauhmaschine з. Verfilzungs-Raubmaschine. 


У. 


Verfilzengsrauhmaschine der Maschinenfabrik G. Gró- 
zinger jr., Reutlingen * 
Vorbereitungsmaschinen в. Stick- und — für die Stickerei. 


W. 


Wägemaschine für Seidensträhne s. Titriermaschine. 

Wägerorrichtun« s. Kontrollvorrichtung. 

Walzendrackmaschinen в. Bewegungsmechanismus für 
Kattundruckmaschinen. 

Ware! ugvorrichtung für Bandstühle von J. Druck, 
Wien *26. 

Warenbaumlagerung von Н. Goldermann, Oldenzaal *38. 

Waschanstalt в. Dampf- —. 

Weberei, Mechanische — der Firma Н. Gürtlers Söhne, 


Northrop- —. 
Seidon- 


Wei! 

Wa Färberei- and Appretar-Anlage +74 

Webstuhl, Automatischer — von Hansen, Muller & Carls- 
son, Vejle *21. 

—, Neuer automatischer — von Wm. R. Stitt, Belfast 
KAP 

— zur Herstellung von Spritzenschläuchen von Wm. 
Smith & Bros, Ltd., Heywood *41. 

—, Mechanischer — von J. Pilling ё Sons Ltd, Colne 
э. 

— mit selbsttätiger Schützenauswechslung von J. M. 
Grey *67. 

Bobbinetstuhl. 

Frottier- —. 

Kokosmatten- —. 

Seiden- —. 

| Webstähle für Lampendochte von P. F. Reinshagen, 

| Barmen *41. 

| — mit selbsttätigem Schufsspulenwechsel в. Spulenge- 

häuse für —. 

Elektrische Antriebsvorrichtung für —. 

Frottierhandtach- —. 

Rofshaar- —. 
в. Schufsspulenwechsel für —. 

Webstuhllade mit federndem Blatt von Е. Ohlischläger 
& Cie., Viersen *52. 

Weifsweberel für 320 Webstühle von К. Kopola, Tur- 
nova +66. 

Willow s. Roinigungemaschine. 

Windevorrichtung в. Kreuz- 

chinen, Neuerungen an — und Wirkwaren *29. 

1 в. Rundketten- —. 

' Wirkwaren, Neuerungen an Wirkmaschinen und — *29. 


z 
F 
F 


2 2. 


Zellulosefabrik s. Sulfat- 

Zettelmaschine в. Band- —. 

Zwiilings-Rotationsmaschine „Miniatur“ 
ländischen Maschinen-Fabrik (vorm. J. 
A.-G., Plauen *80. 

-Schnell - Prägepresse der Maschinenfabrik С. 

| Mansfeld, Leipzig *8. 

‚ Zwirnmaschinen в. Abstellvorrichtung für —. 

| Zylindertrockenmaschine в. Stärk- und —. 


der Vogt- 
EH Dietrich) 


A. 


Auger, J. & Söhne, Kopfdruckpresse *56. 
Arundel & Co., Kreuzspulmaschine * 
Aumund, Dynamometer System — *46. 


B. 


Baer, H. & Co., Festigkeits- und Dehnungsprüfer 
(Dynamometer, System Aumund) *46. 

—, Stoffmelsapparat mit Differentialantrieb *77. 

Barth, H., Verfahren zur Herstellung doppelflüchiger 
Wirkwaren *29. 

Barton, J., Baumwollspinnerei +57. 

Beck, R. & 8., Neue Garnprüfungsapparate von J. 
Guggenhcim & Co., Basel, Vertreter — *6. 

Bemberg, J. P., , Vorrichtung zum zeitweisen Still- 
setzen der Kiöppel "in Spitzenklöppelmaschinen *13. 
Benninger 4 Co., Band-Zettelmaschine mit Aufbäumvor- 

richtung *81. 


Bergmann, C., Spindeln für Spinn- und Spulmaschinen 
” 


Bernheim, R., Verfahren zur Nachbehandlung von ge- | 


echlichteten bezw. appretierten Garnen und Geweben 7. 
Bianchl, Dubini & Kachel, Baumwoll- Trockenapparat 
mit vier Kammern *47. 
Blackburn, W. und M. R. Knowles, Kettenbaum für 
mechanische Webstühle *68. 
Blalr, R. Fr., Vorrichtung zur Einführung dos Ver- 
stärkungsfadens an Rundstrickmaschinen *70. 
Bourgolss, С. und Р. Leföbre, Automatische Schmier- 
vorrichtung für Schützenkastenspindeln *52. 


Baynes, Kottenwächter — von Cook ё Co., Manchester | 


Brooks & Doxey, Ltd., Abstellvorrichtung für Zwirn- 
maschinen *29. 

Bran, С. & Fils, Seidenwebstuhl 
Schützenauswechslung *65. 

Brüsseler Teppich, Der —. Von G. Strahl *86. 

Burnley Automatic Loom Ltd., Spulengehäuse für Web- 
stühle mit selbsttätigem Schufsspulenwechsel *70. 


с. 2 


Carison, С. P., Sulfatzellulosefabrik +30. 

Cellery. C. und A. Bocheron, Bobbinetstuhl *78. 

Chalne, J., Elektrischer Kettenfadenwächter *9. 

Chemnitzer Wirkwarenmaschinentabrik vorm. Schubert 
& Salzer,, A.-@., Hakenabzugvorrichtung für Ränder- 
wirkstühle *29. 

Conze & Coisman, Elektrische Antriebsvorrichtung für 
Wobstühle oder andere Arbeitsmaschinen *42. 


mit solbsttätiger 


—, Vorrichtung zur Erzeugung innerhalb der Webbreite 


liegender Schnittleisten *82. 
Cook & Co., Kettenwächter „Boyne“ *75. 
Crompton-Schaftmaschine mit zwangsläufig gesteuerten 
Schemelplatinen von der Grofsenhainer Webstuhl- und 
Maschinenfabrik *93. 


D. 


Destrée, L., Wiescher & Co., Neues Färbe- und Bleich- 
verfahren (System Е. Thoen) für Strihne, Bänder, 
Schnurriunen ete. *78. 

Dietrich, J. С. & Н. в. Vogtländische Maschinenfabrik 
vorm. 

Downham, J. & Co., Kombinierte Stärk- und Zylinder- 
trockenmaschine *23. 


Dronsfleld Bros. Ltd., Krempelband-Aufziehmaschine *89. | 


Druck, J., Warenabzugvorrichtung für Bandstühle *26. 
Duckworth, J., J. Eddleston & Chr. Whalley, Schu 
spulenwecheel für mechanische Webstühle von — *83. 
Dugdale, J. & Sons, Neue Schlichtmaschine *2v, 
„Dux“, "Bogenanlegoapparat der Maschinenfabrik 


Johannisberg, Klein, Forst & Bohn Nachfolger, Geisen- | 


heim *48. 

Eck, Jos. & Söhne, Prefswerkzeug zur Erzielung von 
Seidenglanz auf Geweben *68. 

Eddleston, J., J. Duckworth 4 Chr. Whalley, Schufs- 
spulenwechsel für mechanische Webstühle *83. 

Effenberg, J., Neue Ratiniormaschine *6 

Elektrizitats-Aktiengesellschaft vorm. У. Lahmeyer & Co., 
Elektromotoren für den Antrieb von Papiormaschinon 
*40. 

Eisässische Maschinenbau- Gesellschaft, 
wandernden Deckeln *17. 

—, Seidenwebstuhl mit selbsttätiger Schützenauswechs- 
lung *65. 

F. 


Falke, G., Picker für Unterschläger *52. 
Färbereien und Appreturanstaiten Georg Schleber, A.-G., 
Verfahren zum Färben von Geweben 63. 
Frings, M., Maschine zum Mercerisieren von Strähn- 
garn *56. 
с. 


Gersting, W., Kontinuierliche Spinnmaschine für die 
Streichgarnspinnerei *28. 

Gledion, J., Krouzepulmaschine von Arundel & Co, 
Stockport, Vertreter — *33. 

Goldermaan, H., Warenbaumlagerung *38. 

Golland, H. S., Aufwindevorrichtung für Mulespinn- 
maschinen *45. 

Greenwood & Bolton, Vorrichtung zur Erzielung einer 
gleichmäfsigen Gewebeoberfläche *26. 


Krempel mit 


Grey, J. M., Webstuhl mit selbsttätiger Schützenaus- | 


wechslung *67. 
Gros, H. C., Verfahren und Vorrichtung zum Ausstanzen 
von Leder und anderen Materialien *16. 


| —, Selbsttätige Loch- und Ösen-Einsetzmaschine * 


Alphabetisches Namenregister. 


Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G., Maschinenfabrik Johannisberg, Klein, Forst & Bohn 


Crompton-Schaftmaschine mit zwangsläufig gesteuerten 
Schomelplatinen *93. 
—, Positive Schaftmaschine mit Holzkarten *53. 
Grosser, G. F., Garnmelsvorrichtung für Spulmaschinen 
u. dgl. *91. 
Grözinger, G., jun., Verfilzungerauhmaschine *7. 
iugzenheim, J. A Co., Neue Garnprüfungsapparate *6. 
Gürtlers, H. Söhne, Mechanische Weberei +2. 


H. 


Hacking, W. H. & Co., Ltd., Neue Blattbewegung mit 
zwei verschiedenen Anschlagstellungen für Frottier- 
handtuch-Webstühle *73. 

Hahn, Automatische Stranggarn - Mercerisiermaschine 
System — von der Niederlahnsteiner Maschinenfabrik, 
G. m. b. H., Niederlahnstein *55. 

Hamel, C., A.-G. und A. W. Schütte, 
maschine #3 

Titriermaschine für 


Bingspinn- 


Seide und Kunstseide von A. 
“Lehner, ausgef. von — #63. 

Hansen, Müller & Carlsson, Automatischer Webstuhl *21. 

Hartmann, B. s. Süchsische Maschinenfabrik vorm. — 

Heilmannsche Kümmaschinen, Nouer Kammzylinder für — 
von Meyer & Perrin, Paris #43. 

Hemmer, Gebr., Saugknotenfänger *64. 

Herbertz, Ed., Schwingtrommelschaftmaschine System — 
Kë 

Herzog, A.. Kettenwichter *76. 


—, Ed., Direktor, Garnqualitäts-Mefsapparat mit selbst- | 


tätiger Aufzeichnung der Garnunegalität *71. 
Hill, H., Rundkettenwirkstuhl für Glühstrümpfe ete. *62. 
Hirsch, A., Theorie und Praxis in dor Textilindustrie 36. 
Hogentorst, Аз Tiogeldruck Schnollpresse „Solo“ *31. 
Holden, W. J., Spinuring *27. 
Honegger- Si O., Soidenweberei +20. 
Норѓег, P., Ing., Uber den elektrischen Antrieb der 
Papiermaschinen *39. 


Howard & Bullough, Sizing-Zylinder-Schlichtmaschine, 


System — *20. 
I. 
Ischculus, J. J., Automatische Spulmaschine *91. 
J. 


Jagenberg, F. E., Verfahren zum Vorbereiten von Papier 
zum Bekleben von Schachteln, Büchsen, Flaschen 
u. dgl. 32. 

Jahr, M., @. m. b. H., Tasterkluppe für Gewebespann- 
und Trockenmaschinen *95. 


K. 


Kahn, М. Sõhne, Bettfederntabrik +88. 

Keighley, G., Ltd., Hank- oder Strähn-Bürst- und Glätt- 
maschine #9. 

—, Kettenwächter am Kip-Baker-Automatic Loom dor 
Firma — *3. 

Kellner & Flothmann, Etiketten-Anleim-Maschino *88. 

Kirchhübel, Th., Beklebemaschine *64. 

Klein, Forst & Bohn Nachfolger в. 
Johannisberg —. 

Knowles, М. R. und W. Blackburn, Kettenbaum für 
mechanische Webstühle *68 


Maschinenfabrik 


| Kopola, K., Weilsweberei für 320 Webstühle von — 


166. 

Krause, K., Neue Rillenapparate 8. 
Krenzler, G., Vorrichtung zum zeitweisen Stillsetzen von 
Spulen der Flecht- und Klöppolmaschinen *13. 
Kretschmann, H., Schnellpräge- und Druckpresse * 


Kron, R., Liefervorrichtung für Maschinen zum Ver- 
spinnen feuchter Bändchen aus kurzen Faserstoffen 
*9о. 


Kruse, E., Strähnmercerisiermaschine 56. 


L. 


Lahmeyer, W & Co. в. Elektrizitäts - Aktiengosellschaft | 


vorm. —. 

Lung Bridge Ltd., Intermittieronder Bewegungsmechanis- 
mus für Kattundruckmaschinen *23. 

Lees, A. & Co., Verbesserung an Ringspindeln *77. 


Lefebre, G. und С. Bourgolss, Automatische Schmior- | 


vorrichtung für Sohützenkastenspindeln *52. 

Lehner, A., Titriermaschine für Seide und Kuustseide 
von ausgef. von С. Hamel, A.-G., Schönau- 
Chemnitz *63. 

Leos Nachf., W., Kopfdruckmaschine für Geschäftsbücher 


2, 

Liebknecht, K., Neuerang an Wirkmaschinen zur Her- 
stellung einer neuen Keilferse für Strümpfe *30. 

Lindgens Erben, J. A., Elektrischer Antrieb in der 
Spinnerei von — *44. 

Liresey, H., Ltd., Lufttrocken - Sizing - Schlichtmaschine | 
20, 

—, В. C., Kettenwächter *76. 

Ludwig, Ka A., Bettfedernfabrik von M. Kahn Söhne, 
Mannheim, ausgef. von +88. 


M. 


Macyuisten, А. G. S., Elektrischer Kettenwächter 93. 

Mandl, Ad., jun., Baumwollspinnerei +11. 

Mansfeld, Chn., Zwillings-Schnell-Prägepresse *8. 

Manufactures Reunies de Tresses et Laces, Flecht- 
maschine *14. 

Maschinenfabrik zum Bruderhaus, Pendelnd aufgehängte 
Siebpartie einer Papiermaschine 64. 


iM 


| 


chfolger, Bogenanlegeapparat „Dux, *48. 
hinenfabrik Kappel, Bohrvorrichtung für Schiffchen- 
stickmaschinen *96. 

Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider, Nachf. A.-G., 
Handschutz für Tiogeldruckpressen *24. 

Maschinenfabrik Zell i. W. (Baden), Trommel - Lufttrocken- 
Schlichtmaschine *#5 

Mather and Platt Ltd., Elektrisch botriebener Roll- 
kalander *96. 

Meinyer, E., Ringspindel *59. 

Meyer, G., Schützenfünger #82. 

— & Perrin, Neuer Kammzylinder für Heilmannsche 
Kümmaschinen *43. 

Meysell, H., Spindel mit verbesserter Ölhaltung "für 
Ringspinnmaschinen *58. 

Michaelis, M., Kontrollvorrichtung für Selbstaufleger 
mit Wage an Reifskrempeln *43. 

„Minerva“, Schnellpräge- und Druckpresse — von Hugo 
Kretschmann, Berlin *16. 

„Miniatur“, Zwillings-Rotationsmaschine — von der 
Vogtländischen Muschineufabrik (vorm. J. С. & Н. 
Dietrich) A.-G., Plauen *30. 

Le Mire, I. B., Kettenwächter *s2. 

Müller, F., Neuerungen an Schneidmaschinen für Schufs- 
samt *15. 

—, O., Maschine zum Entpflöckeln hölzerner Schaft- 
maschinenkarten 81. 


N. 


jazel, A. W., Schienenleitstücke zum Stillsetzen einzelner 
Klöppel von Flecht- und Klöppelmaschinen *14. 
Nebrich, Ph., Verfahren zur Herstellung von einseitig 
glattem Marmorpapier auf der Papiermaschine 88. 
Alederlabastelaer: Maschinenfabrik, G. m. b. H., Auto- 
he Stranggarn - Mercerisier - Maschine System 


Nordböhmische Baumwollspinnerei *34. 
Northrop-Weberei für 320 mechanische Webstühle +92. 


о. 


Oberlausitzer Webstuhlfabrik С. A. Roscher, Revolver- 
Überspringer-Schützenwechsel *93. 

Obernesser, Flugschützer für Ringepinnmaschinen 
System —. Vertreter S. Schwenzke, Leipzig *59. 

Ohilschliger, Е. & Cie., Schlagapparat für Webstühle 
+52. 


\—, Webstuhllade mit fedorndem Blatt *52 


P. 


Pénicaud, Malata & Cle., Vorrichtung zur Herstellung 
von Moiré-Effekten in Geweben *38, 

Picard, Ө. D., Stofftreiber für Papierstoffholländer 40. 

Pickles, R, Neno Schufsgabel *2. 

Pierce, J. B., Spindel für Ringspinnmaschinen *59. 

Pilling, J. & Sons Ltd., Mochanischer Webstuhl *1. 

Plattsche Selbstspinner (Selfaktoren) *54. 

Pluzanzki, R. und J. Wojciechowski, Automatischer 
Kettenwächter #82. 

Pocheron, A. und Fr. СеПегу, Bobbinetstuhl *73. 

Potter, J. С, Verbesserte Ringspindel *19. 

Prüfer, R., Hochdruck-Schlichtekochapparato *55. 


к. 


Reinshagen, Р. F., Selbsttätige Ausrtickvorrichtung für 
Spulmaschinen *46. 

—, Webstühle für Lampendochte *41. 

Renger, M., Kettenwächter zi 

Rittershans & Blecher, Klöppel mit Gangplatten *14. 

Rockstroh & Schneider в. Maschinenfabrik —. 

Roscher, C. A. s. Oberlausitzer Webstublfabrik. 

Rofs, IT. R., Bevolverschützenwechsel für Webstühle *66. 


ER 


Sächsische Cartonnagen-Maschinen-A.-G., Blochklammer- 
Anprefemaschine *24. 

— Maschinenfabrik vorm. R. Hartmann A.-G., Kreuz- 
windevorrichtung für Selbstspiuner *76. 

—, Neuerungen an Selfaktoren *54. 

— Webstuhlfabrik (Louis Schönherr), Vorrichtung zur 
Verhütung von Schufsfehlern für Rofshaarwebstühle 
83. 

„Saxonia“, Blechklammer-Anprefsmaschine — der Sich- 
sischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G., Dresden *24. 
Schimmel, О. & Co., А.-6., Neuerung an Selfaktoren *54. 

—, Spindeln für Spinn- und Spulmaschinen *58. 

| —, Verbesserung an Selfaktorspindeln *77. 

Schlafhorst, W & Co., Selbsttätige Abstellvorrichtung 
für Spulmaschinen *91. 

Schleber, G. s. Fürbereien und Approturanstalten —. 

Schmidt, F., Herstellung von gomusterten Chenille-Ge- 
weben von — 94. 

—, J., Vorware für Axminster-Teppicho *61. 

| Schmotks, H., Knotenfanger für die Papierfabrikation 


Schocpf, E., Polkettenregulator *69. 

Schönherr, L. в. Sächsische Webstuhlfabrik —. 

—, Paul, Schtttzenschlaggetriebe für Tuchstühle *52. 

Schreiber, O., Posamentierstühle 87. 

Schroers, H., Fadenführer für Kreuzspulmaschinen *91. 

Schubert & Salzer в. Chemnitzer Wirkmaschinenfabrik 
vorm. —. 


Schütte, A. W. und С. Hamel A.-G., Ringspinnmaschine 
5. 


Schweiter, J., Sizing-Zylinder-Schlichtmaschine System 
Howard |&Bullough\*20. 


VI 


Schwenzke, 8., Abstellvorrichtung für Zwirnmaschinen | —, Plüschmusterung ohne Jacquard 50. 


von Brooks A Doxey, Ltd., Manchester, Vertreter — 
* 

—, Flugschützer für Bingspinnmaschinen, System Ober- 
nesser *59. 

Sequin-Kmobel, Baumwollspinnerei von A. Mandl jun-, 

Mastig, erbaut nach Projekt von — {11. 

— Seidenweberei von Otto Honegger-Egli, 
nach Projekt von — +20. 

Slemens-Schuckert Werke G. m. b. H., Elektrische An- 
lagen in Spinnereien *44. 

Singleton, Fr., Differentialgetriebe für Flyer *76. 
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Mechanischer Webstuhl 
mit Aufsen- und Innentrittvorrichtung 
von John Pilling & Sons Ltd. in Colne (Lancashire, England). 
(Mit Abbildung, Fig. 1.) Nachdruck verboten. 


Die Anforderungen, die an die Musterung einfacher glatter Waren 
gestellt werden, haben zur Folge gehabt, dafs man eine konstruktive 
Lösung zur Unterbringung einer gröfseren Anzahl von Schäften in 
glatten, englischen mechanischen Webstühlen suchte und die Fachbil- 

lung dieser vermehr- 

ten Schäfte durch 
Exzenter und Tritte 
їп Verbindung mit 

Gegenzugvorrich- 
tungen anstrebte. 
Wie häufig kommen 
Muster vor, in dem 
eine aufgeschweifte 
Kette Streifen bildet 
oder die einfache- 
Kette selbst durch 
eine veränderte Bin- 
dung Streifen er- 
halten soll. 

John Pilling & 
Sons Ltd. inColne 
haben einen Web- 
stuhl konstruiert, 
der eine geschickte 
Kombination eines 
Innen- und Aufsen- 
trittstahles darstellt. 
Die Aufsentrittvor- 
richtung ist für zehn 
Schäfte vorgesehen 
und bezweckt eine 
sogen. unabhängige 
Geschirrbewegung, 


d. h. die Schai 
stehen unten mit 
Federn oder Ge- 


wichten in Verbin- 
dung, welche sie im- 
mer ins Unterfach 
zurückbringen, so- 
bald kleinere Tritt- 


einem breiten gufseisernen Lagerbock ein verstellbares Lager. Die 
Tritte sind um einen Bolzen drehhar, der gleichfalls eine einstellbare 
Lagerung besitzt. Zur Versteifung der beiden äufseren Lager ist-eine 
Verbindungslasche angeordnet. Am Geschirriegel sind vier Geweih- 
lager für die zehn Quadrantenstangen mit zehn Kerbenhebel und je 
2% 10 Quadranten angeordnet. Dieser Oberbau mufs ziemlich fest 
und stark gemacht werden, weil die Ausladung nicht unerheblich wird 
und bei solcher gröfsere Vibrationen und Stofse des Stuhles besonders 
bei der vorausgesetzten gröfseren Breite unvermeidlich werden. Die 
Innentrittvorrichtungen sind bekannte Köpervorrichtungen mit hinten 
gelagerten Tritten. Es können entweder zwei oder drei solcher Köper- 
vorrichtungen angeordnet werden, und zwar etwa derartig, dafs die 
mittlere für vier Schäfte und die zwei äulseren gemeinsam für vier 
weitere Schäfte eingerichtet sind. Die Gegenzugvorrichtung mit einer 
Gleichstellvorrichtung ist wieder am Geschirriegel angeordnet, und es 
sind zu diesem Zweck, 
wie Fig. 1 zeigt, drei 
Führungslager für 
die Geschirrwellen 
mit den Geschirr- 
rollen vorgesehen. 
Es mag bemerkt 
werden, dafs man 
einfache Schaftware 
leichter, besser und 
reiner sowie billiger 
mit Trittvorrichtun- 
gen erzeugen kann. 
elbstredend ist man 
aber bezüglich der 
Zahl der Innen- und 
Aufsentritte an ge- 
wisse Grenzen ge- 
bunden. Man soll 
nicht mehr Aufsen- 
tritte anwenden, als 
durch die Länge der 
Lade bestimmt sind, 
und nur so viele 
Innentritte, um eine 
derartigeVerbindung 
mit den Schäften zu 
ermöglichen, dafs 
kein seitlicher Ver- 
zug zu erwarten 
steht. 
Deshalb ist im 
vorliegenden Falle 
durch symmetrische 


Anordnung der 
Schafttritte eine 


gleichmafsigere Be- 


exzenterradien zur 
Wirkung gelangen. 


wegung der Schäfte 
für die beiden En- 


Von der Kurbel- 
welle des Stuhles 


den angestrebt. 
Endlich sei noch 


wird mittels eines 
Zahuradgetriebes 

mit zwei ber- Я 
setzungen das Kanonenrad mit dem Exzenter ап der unteren Hilfs- 
welle angetrieben. Die Anordnung von zwei Ubersetzungen ist not- 
wendig, um eine gröfsere Variation des Schufsrapportes zu ermöglichen. 
Da das Kanonenrad wie üblich 120 Zähne besitzt, wäre schon bei 
einer Ubersetzung von 1:10, bei einer einfachen Ubersetzung von der 
Kurbelwelle auf letztere, ein Zahnrad mit zwölf Zähnen notwendig. 
Die Exzenter sind einzeln aufschiebbar und werden in bekannter Weise 
mittels Schrauben mit dem Kanonenrade verschraubt. е 

Der kleinere Exzenterkreis ist möglichst grofs genommen, um 
selbst bei einem grofsen Schufsrapport noch eine annehmbare Exzenter- 
form zu bekommen. Die einzelnen Exzenter haben gleichen Hub, 
weil die Verbindung der Exzentertritte mit den Schäften durch Ver- 
mittlung von Zugstängelehen, Kerbenhebeln, Quadrantenstangen und 
Quadranten erfolgt und von diesen Zwischengliedern leicht die Ein- 
stellung so vorgenommen werden kann, dafs man den hinteren Schäften 
einen zunehmend höheren Hub erteilt, so dafs man ein reines Fach 
erzielt. 

Die Exzenterwelle ist aufsen nochmals gelagert; auch sitzt auf 


Fig. 1. 


Mechanischer Webstuhl mit Aufsen- und Innentrittvorrichtung. 


erwähnt, dafs der 
Stuhl als Blattwer- 
fer, d. h. mit fliegen- 
dem Blatt gedacht und mit einem schmiedeeisernen Kettenbaum mit 
zwei Garnscheiben ausgerüstet ist, welcher zu beiden Seiten in Mulden- 
lagern liegt. 

Der Streichbaum ist fest, aber auf zwei Stelleisen verschiebbar 
angeordnet, was in manchen Fällen von Vorteil ist, indem man da- 
durch das Hinterfach verändert. 

Der Stuhl scheint in erster Linie für die Herstellung von baum- 
wollener Schaftware bestimmt zu sein, doch eignet er sich un- 
zweifelhaft auch für die Erzeugung von halbleinenen oder halb- 
wollenen Waren, besonders leichten Kammgarnstoffen. 

` ` Der Webstuhl ist hauptsächlich gekennzeichnet durch die Fach- 

bildungsorgane, die sehr vielseitig sind und die vollste Ausnutzung 
des Raumes gestatten. Ein weiterer Zusatz von Aufsentritten würde 
zur Folge haben, dafs die Aufsentrittvorrichtung über die äufserste 
Bodenkante reichen würde, was eine unökonomische Maschinenauf- 
stellung zur Folge hätte. Der Webstuhl zeichnet sich sonst durch 
gute Formen und zweckentsprechende Dimensionierung aus. 
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Mechanischer Webstuhl 
mit Aufsen- und Innentrittvorrichtung 
von John Pilling & Sons Ltd. in Colne (Lancashire, England). 
(Mit Abbildung, Fig. 1) Nachdruck verboten. 


Die Anforderungen, die an die Musterung einfacher glatter Waren 
gestellt werden, haben zur Folge gehabt, dals man eine konstruktive 
Lösung zur Unterbringung einer gröfseren Anzahl von Schäften in 
glatten, englischen mechanischen Webstühlen suchte und die Fachbil- 

lung dieser vermehr- 

ten Schäfte durch 
Exzenter und Tritte 
їп Verbindung mit 

Gegenzugvorrich- 
tungen anstrebte. 
Wie häufig kommen 
Muster vor, in dem 
eine aufgeschweifte 
Kette Streifen bildet 
oder die einfache- 
Kette selbst durch 
eine veränderte Bin- 
dung Streifen er- 
halten soll. 

John Pilling & 
Sons Ltd. іп Colne 
haben einen Web- 
stull konstruiert, 
der eine geschickte 
Kombination eines 
Innen- und Aufsen- 
trittstuhles darstellt. 
Die Aufsentrittvor- 
richtung ist für zehn 
Schäfte vorgesehen 
und bezweckt eine 
sogen. unabhängige 
Geschirrbewegung, 


d. h. die Schäfte 
stehen unten mit 
Federn oder Ge- 


wichten in Verbin- 
dung, welche sie im- 
mer ins Unterfach 
zurückbringen, во- 
bald kleinere Tritt- 


einem breiten gufseisernen Lagerbock ein verstellbares Lager. Die 
Tritte sind um einen Bolzen drehhar, der gleichfalls eine einstellbare 
Lagerung besitzt. Zur Versteifung der beiden äufseren Lager ist eine 
Verbindungslasche angeordnet. Am Geschirriegel sind vier Geweih- 
lager für die zehn Quadrantenstangen mit zehn Kerbenhebel und je 
2% 10 Quadranten angeordnet. Dieser Oberbau mufs ziemlich fest 
und stark gemacht werden, weil die Ausladung nicht unerheblich wird 
und bei solcher gröfsere Vibrationen und Stöfse des Stuhles besonders 
bei der vorausgesetzten gröfseren Breite unvermeidlich werden. Die 
Innentrittvorrichtungen sind bekannte Köpervorrichtungen mit hinten 
gelagerten Tritten. Es können entweder zwei oder drei solcher Köper- 
vorrichtungen angeordnet werden, und zwar etwa derartig, dafs die 
mittlere für vier Schäfte und die zwei äufseren gemeinsam für vier 
weitere Schäfte eingerichtet sind. Die Gegenzugvorrichtung mit einer 
Gleichstellvorrichtung ist wieder am Geschirriegel angeordnet, und es 
sindzu diesem Zweck, 
wie Fig. 1 zeigt, drei 
Führungslager für 
die Geschirrwellen 
mit den Geschirr- 
rollen vorgesehen. 

Es mag bemerkt 
werden, dafs man 
einfache Schaftware 
leichter, besser und 
reiner sowie billiger 
mit Trittvorrichtun- 
gen erzeugen kann. 

elbstredend ist man 

aber bezüglich der 
Zahl der Innen- und 
Aufsentritte an ge- 
wisse Grenzen ge- 
bunden. Man soll 
nicht mehr Aufsen- 
tritte anwenden, als 
durch die Länge der 
Lade bestimmt sind, 
und nur so viele 
Innentritte, um eine 
derartigeVerbindung 
mit den Schäften zu 
ermöglichen, dafs 
kein seitlicher Ver- 
zug zu erwarten 
steht. 

Deshalb ist im 
vorliegenden Falle 
durch symmetrische 

Anordnung der 
Schafttritte eine 


gleichmalsigere Be- 


exzenterradien zur 
Wirkung gelangen. 


wegung der Schäfte 
für die beiden En- 


Von der Kurbel- 


den angestrebt. 


welle des Stuhles Endlich sei noch 
wird mittels eines erwähnt, dafs der 

Zahnradgetriebes Fig. 1. Mechanischer Webstuhl mit Aufsen- und Innentrittoorrichtung. Stuhl als Blattwer- 
mit zwei Über- fer, d. h. mit fliegen- 


setzungen das Kanonenrad mit dem Exzenter an der unteren Hilfs- 
welle angetrieben. Die Anordnung von zwei Übersetzungen ist not- 
wendig, um eine gröfsere Variation des Schufsrapportes zu ermöglichen. 
Da das Kanonenrad wie üblich 120 Zähne besitzt, wäre schon bei 
einer Übersetzung von 1:10, bei einer einfachen Übersetzung von der 
Kurbelwelle auf letztere, ein Zahnrad mit zwölf Zähnen notwendig. 
Die Exzenter sind einzeln aufschiebbar und werden in bekannter Weise 
mittels Schrauben mit dem Kanonenrade verschraubt. 

Der kleinere Exzenterkreis ist möglichst grofs genommen, um 
selbst bei einem grofsen Schufsrapport noch eine annehmbare Exzenter- 
form zu bekommen. Die einzelnen Exzenter haben gleichen Hub, 
weil die Verbindung der Exzentertritte mit den Schäften durch Ver- 
mittlung von Zugstängelchen, Kerbenhebeln, Quadrantenstangen und 
Quadranten erfolgt und von diesen Zwischengliedern leicht die Ein- 
stellung so vorgenommen werden kann, dafs man den hinteren Schäften 
einen zunehmend höheren Hub erteilt, so dafs man ein reines Fach 
erzielt. 

Die Exzenterwelle ist aufsen nochmals gelagert; auch sitzt auf 


dem Blatt gedacht und mit einem schmiedeeisernen Kettenbaum mit 
zwei Garnscheiben ausgerüstet ist, welcher zu beiden Seiten in Mulden- 
lagern liegt. 

Der Streichbaum ist fest, aber auf zwei Stelleisen verschiebbar 
angeordnet, was in manchen Fällen von Vorteil ist, indem man da- 
durch das Hinterfach verändert. 

Der Stuhl scheint in erster Linie für die Herstellung von baum- 
wollener Schaftware bestimmt zu sein, doch eignet er sich un- 
zweifelbaft auch für die Erzeugung von halbleinenen oder halb- 
wollenen Waren, besonders leichten Kammgarnstoffen. 

` ` Der Webstuhl ist hauptsächlich gekennzeichnet durch die Fach- 

bildungsorgane, die sehr vielseitig sind und die vollste Ausnutzung 
des Raumes gestatten. Ein weiterer Zusatz von Aufsentritten würde 
zur Folge haben, dafs die Aufsentrittvorrichtung über die äufserste 
Bodenkante reichen würde, was eine unökonomische Maschinenauf- 
stellung zur Folge hätte. Der Webstuhl zeichnet sich sonst durch 
gute Formen und zweckentsprechende ‚Dimensionierung aus, 


2 


Mechanische Weberei 
der Firma Н. Gürtlers Söhne in Gabel, Böhmen. 
(Mit Zeichmungen auf Tafel 1.) 
Nachdruck verboten. 

Die mechanische Weberei, welche auf Tafel 1 dargestellt 
ist, wurde als Shedbau nach englischem Muster für die FirmaH. Gürtlers 
Söhne in Gabel, Böhmen, ausgeführt. 

Die Betriebslokale, wie Spulerei, Zwirnerei, Treiberei, Expedition 
u.s. w. sind in ein zusammenhängendes Ganzes zusammengefalst und 
grofstenteils in einem Gebäude dem Hauptbetriebe entsprechend 
untergebracht; eine Ausnahme machen die Färberei, Schererei und dgl., 
für welche separate Gebäude eingerichtet sind. 

Die räumliche Einteilung ist aus Fig. 5 ersichtlich. 

Aufser dem fast in quadratischer Form, und eine Fläche von 
32,10 m >< 35,50 = 1141,6 m bedeokend, angeordneten, grofsen Web- 
aale A, welcher zur Aufnahme von insgesamt 119 mechanischen 
Webstühlen, und zwar von 68 doppelt breiten und 51 einfach breiten 
dient, enthält diese Anlage weiter die sich vorn anschliefsenden, nach- 
benannten Lokale: 


Man gelangt zunächst vom Freien durch ein grofses zweiflügliges. 


Eingangstor in die geräumige Vorhalle В. Diese ist durch ein grolses 
Fenster erleuchtet; auch ist hier ein Kontrollkasten aufgehängt, der 
die Kontrollmarken aufnimmt. Linksseitig an das Vorhaus schliefst 
sich die durch eine 30 cm starke Mauer getrennte und von hier zu- 
gängige 6,50 x 3,80 m grofse Portierloge с an. Aufserdem sind hier 
noch die 7,30% 7,15 m grofse Spulenausgabe D sowie der 12,70%X 7,30 m 
о Expeditionsraum E angebaut, welche beide Räumlichkeiten 
urch Verbindungstiiren vom Websaale aus direkt zugängig und mit- 
einander durch eine in der Zwischenmauer angebrachte Tür ver- 
bunden sind. Ferner sind dort in der beide Lokale vom Websaal 
trennenden Zwischenmauer grolse Schalterfenster (Schubfenster) an- 
gebracht, durch welche die Auf- und Abgabe der verschiedenen Be- 
standteile resp. der vom Webstuhl abzuliefernden Waren erfolgt. 
. Sämtliche vorgenannte Räumlichkeiten sind durch entsprechend 
‘ofee, seitlich in den Umfassungsmauern angebrachte Fenster belichtet. 
ie lichte Höhe des Websaales stellt sich bis Oberkante der Unterzugs- 
traversen auf netto 4,00 m. 

Die Belichtung des Websaales A erfolgt durch Oberlicht und zwar 
durch im steiler konstruierten Teile des Shedbaues angebrachte eiserne 
Fenster mit Glasscheiben von 5,50 X 2,20 m. Gröfse, welche teil- 
weise auch mit Luftflügeln versehen sind. Diese Konstruktion, resp. 
Belichtung durch die Dachkonstruktion hat den Vorteil, dafs der die 
Maschine bedienende Arbeiter ein direktes, sozusagen alle Teile der 
Maschine zugleich erhellendes Licht erhält. 

Sämtliche Räume, Websaal, Spulerei, Zwirnerei, Schlichterei u. s w. 
sowie Maschinen- und Kesselhaus sind durch Luftzüge entsprechend 
ventiliert. Hinsichtlich der Bauart dieser Anlage sei erwähnt, dafs 
fast sämtliches Mauerwerk durchweg 60 cm stark ausgeführt und durch 
eiserne Schliefsen von allen Seiten gut verankert ist. 

Die Dachkonstruktion, teils in Holz, teils in Eisen ausgeführt, wird 
von starken, eisernen I-Trägern getragen, welche wiederum von guls- 
eisernen Säulen unterstützt werden. 

Im Websaal sind vier Reihen gufseiserne Säulen, in einer Ent- 
fernung von 6,80 m nebeneinander angeordnet, welche zur Unter- 
stützung der eisernen Unterzüge und der darauf ruhenden Dachkonstruk- 
tion dienen; diese sind derartig angeordnet, dafs immer eine Säule 
mitten zwischen vier Webstühlen zu stehen kommt. Die Säulen ruhen 
auf Granitsteinklötzen von 45 >< 45 >< 35 cm, welche als Unterlage 
aus scharfgebrannten Ziegeln und in Zementmörtel auf gemauerte 
Pfeiler haben. Die im Erdgeschosse befindlichen gufseisernen Säulen 
haben einen Durchmesser von 160 mm. 

Die Webstible sind derart aufgestellt, dafs in der Mitte und an 
der linksseitigen Mauer entlang je ein 3,00 -- 3,60 m breiter, und an 
der rechtsseitigen Mauer, längs des Seilganges, ein schmälerer Gang 
vorhanden ist. 

Der Fufsboden ist aus Zementbeton hergestellt und zwischen den 
Webstüblen, von wo aus diese von den Arbeitern bedient werden, 
mit sogen. Bretterpodiums versehen, damit die Kälte nicht auf die 
Gliedmafsen des Arbeiters direkt wirken kann. Der Antrieb der im 


Websaal aufgestellten Maschinen (Webstühle) erfolgt von den Neben." 


transmissionen, welche von der Haupttransmission in Verbindung mit 
dem Seilantriebe im Seilgange F bewegt werden. Sämtliche Neben- 
transmissionen, welche je einen Durchmesser von 50 mm haben, machen 
je 120 Umdrehungen per Minute. Der 2,00 m breite Seilgang F ist 
durch eine 15 om starke, mit 45 >< 120 mm starken Pfeilern gefestigte 
Mauer vom Websaale getrennt; durch eine im rückwärtigen Teile des 
Websaales angebrachte Tür kann man in den zwischen Websaal und 
Kessel- sowie Maschinenhaus angeordneten Seilgang F gelangen. 

Vom Seilgang F führen zwei Türen in das Kesselhaus G. Hier- 
selbst liegt ein horizontaler Zweiflammrohrkessel für 7 At Über- 
druck und 50 ш? Heizfläche sowie ein Wasserbassin von 61, mi 
Rauminhalt: In einer Entfernung von 7,50 m ist rückwärts vom Kessel- 
hause der A0 m hohe, achteckige Kamin errichtet, mit einer lichten 
Weite von 1,40 m. Vom Kesselhause gelangt man durch eine Tür 
ins Freie. 

Durch eine 60 ош starke Mauer ist das Kesselhaus G von dem 
Maschinenhause H getrennt, und man kann durch eine Verbindungs- 
türe in das letzterwähnte 17,40 >< 8,50 m umfassende Lokal gelangen. 
Hier befindet sich die liegende Betriebsdampfmaschine mit Schieber- 
stenerung ohne Kondensation, deren Zylinder einen Durchmesser von 


320 mm und einen Hub von 600 mm hat; die Maschine- macht 100 
Touren in der Minute. Aufserdem ist noch eine Reservebetriebsmaschine 
vorgesehen, der gegenüber die Dynamomaschine aufgestellt ist, welche 
den Strom für die Glühlichtbeleuchtung der ganzen Fabrikanlage 
liefert; auch ist hier noch die Speisepumpe untergebracht. 

Linksseitig an den Websaal А schliefst sich die Zwirnerei und 
Treiberei I an, welche durch zwei Türen mit dem Websaal in Verbin- 
dung steht; aufserdem kann man von hier durch eine Vorhalle ins 
Freie gelangen. 

Die vorbenannten Lokale haben eine verbaute Fläche von 20,10 X 
17,60 m. Bezüglich der Dachkonstruktion, Inbetriebsetzung der 
Maschinen, Belichtung u. в. e. gilt das bereits vom Websaal Be- 
schriebene, ebenso für die Spulerei. 

In benanntem Lokale I sind 24 Treibemaschinen und 16 Zwirnerei- 
maschinen aufgestellt. 

Durch eine 30 om starke Zwischenwand getrennt, stölst hier 
der Spulsaal K an, woselbst 42 Spulmaschinen aufgestellt sind; er 
hat eine Länge von 17,95 m und eine Breite von 20,10 m. 

Rückwärts an die Fabrik ist aufserdem ein 10,35 X 10,00 m grofses 
Lokal L für die Stärkerei angebaut; hier sind die dazu erforder- 
lichen Maschinen untergebracht. Durch eine Tür gelangt man in 
die 17,35 >< 10,00 m umfassende geräumige Bäumerei und Andreherei 
M, welche auch durch eine Tür von aufsen zugängig ist. Beide Lokale 
sind aufserdem auch direkt vom Websaale aus zugängig. 

Seitlich an die Stärkerei sind die Abort- und Pissoiranlagen für 
männliche und weibliche Angestellte angebaut, welche sämtlich vom 
Websasle wie von der Spulerei zugängig sind. 

Die Eindeckung der Dachflächen besteht aus roten, gut gebrannten 
Dachziegeln, und die inneren Flächen der Dachsparren sind mit ge- 
hobelten Brettern verkleidet. Die Beheizung der ganzen Fabrikanlage 
erfolgt durch Dampfheizung vom Kessel im Riano G aus. Die Facade- 
flächen sind durchaus in Putz gehalten. 


Neuerungen an Ketten- und Schufswächtern. 


(Mit Abbildungen, Fig. 2--5,) 
Nachdruck verboten. 

Jene Mechanismen des mechanischen Webstuhles, welche die 
Schadloshaltung des Stuhles infolge eingetretener Störungen bezwecken 
und mit dem Namen Wächter Belegt werden, haben von jenem Zeit- 
punkte an erhöhte Auf- 
merksamkeit gefunden, wo 
man daran ging, die Pro- 
duktion der mechanischen 
Webstühle zu erhöhen. Man 
versuchte dabei vor allem 
die Betriebsstillstande zu 
vermindern und die mensch- 
liche Mithilfe entbehrlich zu 
machen. Dabei kam man 
auf Webstühle mit auto- | 
matischer Schufszuführung. 
Letztere ist aber nur mög- 
lich, wenn zu- 
` verlässige 
Wächter vor- 
handen sind. 
Der Schufs- 
wächter be- 
wirkt ja bei 
diesen Stühlen 
zumeist die 

Einrückung 
des Schuls- 
auswechsel- 
apparates,und 
um nicht an- 
dererseits 
durch Ketten- 
fadenbrüche 
Schwierig- 
keiten und un- 
nötigeAufent- 
haltezuhaben, 
ist es bei die- 
sen automa- 
tischen Stüh- 
len notwen- 
dig, für sehr 
gute Ketten- 

wächter Sorge zu tragen. 

Zu diesen gehört zunächst die neue Schufsgabel, welche 
Robert Pickles in Burnley (Cairo Mills) für einen Gabel- 
sohufswächter in Vorschlag bringt. Diese unterscheidet sich von 
den gewöhnlichen dadurch, dafs sie aus zwei Teilen hergestellt wird. 
Der Teil a, Fig. 2, trägt jene Zinken, die beim Ladenanschlage in 
das Gitter am inneren Ende der Schützenkastenwand 5—-10 mm tief 
eintreten können, wenn kein Schufsfaden yor dem Gitter liegt. Bei 
Vorhandensein eines- Schusses aber) hindert dieser das Eintreten der 
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Zinken in das Gitter, und die Lade bewirkt beim Anschlage ein Zu- 
rückdrängen des Zinkenteiles, wodurch auch der zweite Teil der Gabel b, 
welcher für gewöhnlich infolge gröfseren Gewichtes des Hakenarmes 
tief liegt, gehoben wird. Die Zweiteilung der Schufsgabel erleichtert 
ihre Herstellung und läfst ein leichteres Ausbalanzieren bezw. eine 
sichere Einstellung zu. 

Die Kettenwächter sollen bekanntlich die Abstellung des 
Stuhles bewirken, sobald ein Kettenfaden reilst; sie sind meist 
nach dem Prinzip der Gabelschulswächter gebaut. 

Seitdem der Northropwebstuhl zu seiner Bedeutung gelangt ist, 
tsuchen immer neue Konstruktionen auf, welche allerdings nur zum 
Teil von Wert sind; denn erst durch richtig funktionierende Ketten- 
wächter ist die sichere Möglichkeit geschaffen, dem Arbeiter eine 
gröfsere Anzahl von Maschinen anzuvertrauen. Diese Ketten- 
wächter bestehen beim Northropwebstuhl aus Stahllamellen, 
welche über den Fäden aufgefädelt sind und niederfallen, sobald ein 
Faden reilst. Das Niederfallen der betreffenden Lamellen bei Ketten- 
fadenbruch hat das Hemmen einer hin- und herschwingenden Schiene 
und damit das Abstellen des Webstuhles zur Folge. 

Einen ähnlich wirkenden Kettenwächter findet man an dem neue- 
sten Webstuhl mit automatischer Schulszuführung dem 
Kip-Baker Automatic Loom von George Keighley Ltd. 
in Burnley. Die Einrichtung dieses Kettenwächters ist nach „Tex- 
tile Recorder“ folgende: Der Kettenwächter kann entweder ein elek- 
trischer oder ein automatischer sein. In Fig. 3 (1 u. 2) sieht man die den 
Hauptgegenstand des Kettenwächters bildenden Stahllamellen, welche 
auf die einzelnen Kettenfaden aufgefädelt sind und durch deren Span- 


Fig. 4. 
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nung in gehobener Lage gehalten werden. Die Stahllamellen besitzen 
ein Fadenauge und oben einen langen Schlitz, der unten halbrund, 
oben dreieckig endet. 

Wie Fig. 3 (1 u. 2) zeigt, sind diese Stahllamellen auf Metallschienen 
aufgefädelt, welche bei dem elektrischen Kettenwächter elek- 
trische Leiter bilden. Die Elektroden bestehen aus zwei Teilen, dem 
Körper und einer Schiene; letztere ist in das obere Eck des Körpers 
eingesetzt. Beide sind aus Metall oder Kupfer oder irgend einem 
anderen guten Stromleiter. Die Schiene ist vom Körper durch irgend 
einen Isolationsstreifen gehörig isoliert. Der Körper ist mit dem 
einen Pol einer elektrischen Batterie oder Leitung verbunden, die 
Schiene mit dem zweiten. Sobald ein Faden reilst, fällt die betreffende 
Lamelle und berührt Schiene und Körper, wodurch der Strom ge- 
schlossen und ein Elektromagnet magnetisch wird, durch dessen Energie 
auf irgend eine Weise ein Angriff auf den Abstellhebel herbeigeführt 
und so der Stuhl abgestellt wird. . 

Die mechanische Abstellvorrichtung ist sehr sinnreicher 
Natur; jedoch mufs man erst sehen, ob sie den Anforderungen der 
Praxis gewachsen sein wird. Die Fallnadeln, welche in Fig. 3 (3 u. 4) 
gezeigt sind, sind in der Form ähnlich jenen, die wir beim elektrischen 

ettenwächter angewendet sahen; nur sind die beiden Enden des 
oberen Schlitzes hier abgerundet. Die Schienen, auf welche die Stahl- 
lamellen aufgeschoben werden, bestehen aus zwei Teilen, einer äufseren 
Supportschiene, auf der die innere Schiene, welche den zweiten Teil 
der Einrichtung bildet, hin- und herschwingen kann. Während des Be- 
triebes erhält die innere Schiene die hin- und hergehende Bewegung 
von der Schlagwelle aus mittels eines Exzenters 1 (Fig. 4), der Exzenter- 
stange m und des Hebels x, dessen oberes Ende in die Schiene k einge- 
lenkt ist. Das Resultat dieser Schwingung ist, dafs zu einem bestimmten 
Zeitpunkt zwei Löcher in der inneren und äufseren Schiene gegenüber 
stehen. Zwei kleine Fühler, welche von der Lade aus durch einen 
Hebel n betätigt werden, der durch eine Feder r in Spannung ge- 
halten ist, vermögen in jenem Zeitpunkt in die Löcher einzutreten. 
Wenn aber ein Kettenfaden reifst und die zugehörige Stahllamelle 
fällt, legt sich diese in die Kerben der Schiene k ein und arretiert 
die Bewegung der inneren Schiene, wodurch die Löcher beider Schie- 


nen nicht gegenüber zu stehen kommen, bezw. die Fühler verhindert 
sind, einzutreten. 

Der Federhebel n wird sodann durch die Fühler derartig bewegt, 
dafs beim Ladenvorgange die Stange о nach links bewegt wird, so 
dafs der Hebel o um b sich dreht und der Stecher е in die Ebene der 
Nase f am Ausrückhebel kommt und beim weiteren Ladenvorgange den 
letzteren aus seiner Rast stölst, wodurch in bekannter Weise die 
Abstellung des Webstuhles besorgt wird. 

Fig. 4, 1 u. 2 läfst die Einrichtung klar erkennen. Der Ketten- 
wächter hat einige Ähnlichkeit mit jenem des Northropwebstuhles; 
jedoch ist letzterer in seiner Arbeitsweise vorzuziehen. 

Die Zahl der in den letzten Jahren erstandenen elektrischen 
Kettenwächter ist Legion, aber man tut gut, die meisten dieser 
neuen ‚Konstruktionen mit Zweifel aufzunehmen; denn ein 
hoher Prozentsatz konnte sich keinerlei Eingang in die Praxis ver- 
schaffen, was wohl darauf zurückzuführen ist, dafs sich bei sehr 
dichten Ketten eine zuverlässige Arbeitsweise schwer er- 
reichen läfst. 

Zu den brauchbaren elektrischen Kettenwächtern scheint der von 
A.G. Stanley Macquisten in Glasgow konstruierte zu gehören. 

Es, wurde bereits vorgeschlagen, die Wächternadeln, anstatt sie 
durch Ösen, Schlingen oder dergleichen mit den einzelnen Kettenfäden 
zu verbinden, an Fadenkreuzungen anliegen zu lassen und dadurch 
einerseits jede Verbindung zwischen Wächternadeln und Faden zu 
vermeiden, anderseits die Zahl der erforderlichen Nadeln um die 
Hälfte zu verringern. Bei derartigen Vorrichtungen lagerte man bis- 
her die Wächternadeln an ihren unteren Enden um Achsen, die im 
Webstuhlrahmen befestigt waren, drehbar und liefs sie 
an den Fadenkreuzungen lose anliegen. Beim Reifsen eines 
Fadens fiel die betreffende Wächternadel um und kuppelte 
einen hin- und hergehenden Stab mit der Abstellvorrich- 
tung. Ein Nachteil dieser Vorriehtung bestand nun darin, 
dafs infolge der rüttelnden Bewegung der Kette die Wachter- 
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nadeln oft ohne Eintritt eines Fadenbruches umfielen, dann aber schwer 
aufzufinden und in die Ruhestellung zurückzuführen waren; zugleich 
erforderten sie eine genaue und daher kostspielige Herstellung. 

Von Macquisten angestellte Versuche haben nun ergeben, dafs 
bei Anwendung verhältnismälsig langer und dünner Nadeln das Faden- 
kreuz nicht blofs als Stütze, sondern in ähnlicher Weise wie ein mit 
der Nadel verbundener Kettenfaden selbst zum Ablenken dieser Nadel 
aus der durch Festapennen ihres unteren Endes gegebenen Normal- 
stellung benutzt werden kann. Hierdurch wurde es möglich, die Vor- 
riehtung in Form eines Kammes mit geraden Zähnen unter Hinweg- 
lassung der unteren Scharniere einerseits und der bei den älteren 
Vorrichtungen nötigen Ösen oder Schlingen anderseits auszuführen. 

Aufser der wesentlichen Verringerung der Herstellungskosten hat 
die verbesserte Vorrichtung noch verschiedene Vorteile, nämlich einmal 
den, dafs ein unbeabsichtigtes Durchfallen der Nadel ausgeschlossen ist, 
da die Bewegung der Kette in senkrechter Richtung ohne Einflufs auf 
die Nadelstellung bleibt; ferner erfolgt das Einlegen der Kettenfäden 
in gleicher Weise wie bei einem gewöhnlichen Riet und endlich kann 
die Stelle, an welcher der Fadenbruch stattgefunden hat, leicht ge- 
funden werden. 

Skz. 1, Fig.5 gibt den Längensohnitt. Skz. 2 eine Oberansicht hierzu 
und Skz. 3 eine Vorderansicht der Vorrichtung. 

Die Skz. 1 u. 2 sind im vergréfserten Malsstabe gezeichnet. 

a ist der am unteren Ende an einer leitenden Grundplatte b be- 
festigte Draht, der an seinem oberen Teil vor der Kreuzungsstelle der ` 
zwei Fäden с und d gehalten wird, von denen der Faden d unterhalb 
der Kreuzrute e und oberhalb der Kreuzrute f und der Faden o ober- 
halb der e unterhalb der f verlaufen. 

Die Grundplatte b ist in einer solchen Lage angeordnet, dafs, 
wenn das Gewebe nach links angezogen wird, der Draht nach vorn ge- 
bogen wird, wie aus Fig. 5, 1 ersichtlich. Wenn nun einer der Fäden с 
und d reifst, schnellt der Draht in die durch punktierte Linien in Skz. 1 
u. 3 dargestellte Lage zurück. Dieser zurückgeschnellte Draht wird von 
dem Arbeiter sofort bemerkt. Beim Zurückschnellen kann die Nadel mit 
einem Leitungsdraht g eines elektrischen Stromes in Kontakt gebracht 
werden und auf eine zum Anhalten der Maschine,bestimmte Vorrichtung 


einwirken. Der Leitungsdraht g kann auf der Stange e wie in Skz. 1 
ersichtlich oder an einer beliebigen Stelle in der Bahn des zuriick- 
schnellenden Drahtes angeordnet sein. Eine ganze Reihe solcher 
Drähte a, und zwar je einer für ein Fadenpaar des Gewehes, ist 
am Webstuhl quer zu den Fäden angeordnet. Wenn die Fäden so 
nahe aneinander gereiht sein müssen, dafs nicht genügend Raum für 
die Nadeln mit Zwischenräumen zwischen den letzteren, durch die 
die Fäden hindurchtreten, vorhanden ist, so kann ein anderer Satz 
von Nadeln vor oder hinter diesen angeordnet sein, wobei jedes ab- 
wechselnde Fadenpaar des Gewebes sich vor einer Nadel kreuzt. 

Die ganze Vorrichtung, bestehend aus den an den Enden durch 
entsprechende Stirnplatten verbundenen Kreuzschienen e, f und dem 
Kamm a, b, kann, ohne im Gestell befestigt zu sein, einfach an der 
Kette aufgehängt werden, so dals sie an deren Schwankungen teil- 
nimmt. 

Es muls hervorgehoben werden, dafs federnde Wächternadeln an 
sich nicht neu sind; jedoch wurden solche bisher nicht durch eine 
Federnkreuzung, sondern durch den mit diesen in irgend einer Weise 
verbundenen, in senkrechter Richtung angelenkten Kettenfaden aus 
der Ruhestellung herausgebogen und konnten daher auch nicht nach 
der Art gerader Kammzähne ausgeführt werden. (Schlufs folgt.) 


Jacquard-Karten-Binde- 


maschine 
von Herrmann Ulbricht 
in Chemnitz. 


(Mit Abbildung, Fig. 6.) 
Nachdruck verboten. 


Die Jacquard-Karten-Binde- 
maschine bildet eine notwendige 
Ergänzung einer Schlagmaschine und 
ist für jede Weberei empfehlenswert, 
weil ein gutes Schnüren der Karte 
nicht nur ihre Lebensdauer erheblich 
verlängert, sondern auch ein sicheres 
Auflaufen der Karte sichert. 

Die Leistungsfähigkeit dieser 
neuerdings von der FirmaHerrmann 
Ulbricht in Chemnitz verbesser- 
ten Maschine entspricht nach An- 
gabe der Firma der Leistung von 20 
bis 24 geiibten Schniirmadchen, wobei 
nochmals betont werden mag, dafs 
die Schnürung einer Karte mit Hilfe 
einer solchen Maschine haltbarer 
und gleichmäfsiger als die Hand- 
schnürung ist. 

Über die Einrichtung der durch 
Fig.6 wiedergegebenen Maschine geben 
folgende Angaben Auskunft: Die nu- 
merierten Karten kommen zunächst 
in einen Kasten, aus dem eine auto- 
matisch wirkende Speisevorrichtung 
schöpft und Karte um Karte der Binde- 
stelle zuführt. Der periodisch wir- 
kende Speisemechanismus führt die 
Karte an den Bindeorganen, bestehend 
aus Nadeln und Sohiffchen, entlang 
und kehrt nach vollzogener Bindung 
wieder in seine Anfangsstellung zu- 
rück. Die Karten werden somit mit Hilfe der aus Nadeln und 
Schiffehen gebildeten Bindevorrichtung gebunden oder geschnürt und 
der Bindungsvorrichtung mittels eines Schiebers zugeführt, der ent- 
sprechend der Zahl der Bindestellen vorwärts bewegt, nach jedem 
Vorschub gehemmt und nach der Bindung einer Karte in seine erste 
Lage zurückgeführt wird. 

Die gebundene Karte wird um ein Blatt weitergerückt und dann 
ein neues Blatt dem Apparat zugeführt, welcher nun sein Spiel 
wiederholt. 

Das Zwirnmaterial für die Nadeln liefern die unten aufgesteckten 
Spulen, dasjenige für die Schiffchen Spulen mit einem Fassungsraum von 
40—50 m in diesen selbst. Dadurch, dafs sich die Nadeln unten, die 
Schiffehen , dagegen oben befinden, kann man auch jederzeit sofort 
sehen, wenn der Faden einer Spule abläuft und das Einsetzen einer 
neuen Spule nötig wird. 

Die naturgemäfse Abnützung einzelner Teile hat bei dieser Binde- 
maschine auf die Art der Bindung gar keinen Einflufs, und die Weite 
zwischen je zwei gebundenen Kartenblättern bleibt auf die Dauer 
völlig unverändert. 

Die Bindemaschinen sind für alle Arten von Jaoquard-Karten 
gleich vorteilbaft und werden je nach Bedarf mit zwei, drei, vier oder 
fünf Bindereihen ausgeführt. Man kann auch die Maschine für ver- 
schiedenartige Längen und Breiten von Karten einrichten. Das Um- 
stellen der Bindemaschine von einer Kartensorte auf eine andere er- 
fordert nur wenige Minuten Zeit, da die hierfür nötigen Stellungen 
genau bezeichnet sind. 


Entwurf einer Baumwollspinnerei 
nach modernen Prinzipien. 
Von Р. W. in L. Nachdruck verboten. 

Für die Durchführung des Entwurfes einer Baumwoll- 
spinnerei kommen in erster Linie in Betracht: 

1. Die Qualität der Baumwolle, da sich nach dieser die 
Anordnung der Maschinen, die Zylinderdurchmesser, die Geschwindig- 
keit und Leistungsfähigkeit der Maschinen, die Berechnung der Ab- 
fallprozente und vieles andere richten; 

2. das Klima und die Feuchtigkeitsverhältnisse, da 
auch diese mehr oder weniger das Spinnen beeinflussen; denn eine 
warme und feuchte Luft ist sehr vorteilhaft für das Spinnen, während 
bei trockener, kalter Luft immer Schwierigkeiten entstehen; 

3. die Geschicklichkeit der Arbeiter; mit geschicktem 
und gut geschultem Arbeiterpersonal ist natürlich eine höhere Produktion 
zu erzielen, als mit weniger geübtem Personal, und auch der Spinnlohn 
wird sich in den meisten Fällen niedriger stellen, da eine Person 
mehr Spindeln bedienen kann. Auch die Qualität des fertigen Garnes 
wird eine bessere sein; 

4. die Verwendung des fertigen Garnes; denn wenn die 


Fig. 6. Jacquard- Karten- Bindemaschine von, Herrmann Ulbricht in Chemnitz. 


Spinnerei die Garne für die auf demselben Grundstück gelegene 
Weberei zu liefern hat, so wird es vorzuziehen sein, eine Ringspinnerei 
anzulegen und sowohl Kette als auch Schufs auf diesen Maschinen zu 
erzeugen; in niedrigen und Mittelnummern läfst sich nämlich ein 
tadelloses Schufsgarn auch auf der Ringtrossel erzeugen, und zwar 
unter Verwendung kurzer Holzpfeifen, welche dann gleich in den 
Schützen eingelegt werden können. Für den Export dagegen ver- 
wendet man zum Spinnen von Schufsgarn besser Selfaktoren, obwohl 
man neuerdings durch dünne Papierhülsen, welche auf die Ringspindeln 
aufgesteckt werden, einen Ersatz für die Holzpfeifen gefunden hat, 
welcher infolge seines geringen Gewichtes sehr wohl. einen Versand 
der Schulskops zulafst. Dasselbe ist bei dem Kettengarn der Fall. Wenn 
eine Spinnerei in der Lage ist, ihren Abnehmern die Kops zu liefern, 
d.h. wenn nicht Bündelgarne verlangt werden, dann ist es natürlich 
nicht erforderlich, Weifen einzustellen; deshalb gesteltet sich die An- 
lage von Fall zu Fall immer anders. 

Bei der Auswahl des Grund und Bodens zur Anlage 
mufs man besonders im Auge haben, dals es für ein rationelles Spinnen 
immer am vorteilhaftesten ist, wenn die Atmosphäre warm und feucht 
genug ist; es ist deshalb z. B. ein Tal, welches durch die umliegenden 
Berge gegen trockene Winde geschützt ist und dadurch eine feuchte 
Atmosphäre besitzt, zum Bau einer Spinnerei ganz besonders empfehlens- 
wert. Auch dem Untergrund ist Beachtung zu schenken; ein felsiger 
Grund ist deshalb wenig empfehlenswert, weil man gewöhnlich mit 
den Wasserverhältnissen Schwierigkeit hat, dagegen ist ein lehmiger 
Boden sehr geeignet. Empfehlenswert ist es, das gefundene Wasser 
vorher analysieren zu lassen, um so die spätere Anlage einer Wasser- 
reinigung zu umgehen. 


Handelt es sich um eine grofse Anzahl Spindeln, so wird die 
Spinnerei als Gescholsbau ausgeführt; bei kleineren Anlagen wird meist 
der Shedbau vorgezogen, und wenn diese letzteren Anlagen auch gegen- 
über dem Gescholsbau mehr Grund und Boden erfordern, so haben 
sie doch verschiedene Vorzüge. Man hat beispielsweise eine leichtere 
Übersicht über die Maschinen, wodurch eine bessere Kontrolle der 
Arbeiter bedingt ist; auch sind nicht so viele Arbeiter erforderlich, 
da der Transport der Wickel, Kannen und Spulen einfacher ist als 
im Gescholsbau, wo dieser Transport häufig aus einem Stockwerk in 
das andere erfolgt; ferner ist die Belichtung durch das Oberlicht eine 
ganz vorzügliche, und die Fundamente für die Maschinen lassen sich 
in bester Weise ausführen, wodurch Vibrationen und die daraus resul- 
tierenden Nachteile vermieden werden. 

Bei Gescholsbauten dagegen sind die Baukosten, die Heiz- 
und Luftbefeuchtungsanlagen billiger als bei Shedbauten; 
man ist aber in Bezug auf die Breite der Gescholsbauten an gewisse 
Grenzen gebunden, da man von dem auf beiden Seiten eindringenden 
Licht abhängig ist. Je höher nun ein Saal und je grölser die Fenster 
angelegt wurden, desto breiter kann das Gebäude sein; immerhin aber 
empfiehlt es sich, nicht über 40 m zu gehen. Bei Feststellung der 
Breite hat man weiter besonders auch darauf Rücksicht zu nehmen, 
dals zwischen den Maschinen genügend breite Passagen bleiben; 
besonders in der Mitte wird gerne ein breiterer Gang gelassen. Auch 
die Seitengänge dürfen nicht zu schmal sein, besonders wenn man zum 
Spulen- und Wickeltransport eine Geleisanlage einzurichten beabsichtigt, 
wie das bereits in manchen Spinnereien mit Erfolg geschehen ist. 

Sehr wichtig ist bei Spinnereien weiter dieSäulenanordnung; 
diese richtet sich nach der Anordnung der einzelnen Maschinen in 
den Sälen. Die Säulenstellung erfolgt in der Regel derart, dafs sich in 
der Längsrichtung vier Flyers oder Ringtrosseln oder aber zwei 
Selfaktors unterbringen lassen. Der Raum zwischen je zwei neben- 
einander stehenden Krempeln sollte wenigstens 25 cm betragen, 
zwischen Ringtrosseln und Flyers aber 7080 em. Zwischen den 
Krempeln und Streckwerken sollte genügend Raum vorhanden sein, 
um leere und volle Krempeltöpfe aufnehmen zu können, so dafs durch 
diese die Passage nicht verengt wird. 

Es ist selbstverständlich, dafs auch der Transmissionsanlage 
Aufmerksamkeit geschenkt wird, und man wird dabei berücksichtigen 
müssen, dals die Konsolen für die Wellenleitungen am besten an den 
Säulen angebracht werden, und dafs sich zur Befestigung der Leitrollen 
am besten die Längsträger eignen. Für den Antrieb der Krempeln 
läfst man den betreffenden Strang mit 200 Touren laufen, während 
die Vorwerke am besten von einer Welle mit 300 Touren Umlaufs- 
geschwindigkeit pro Minute getrieben werden; für den Antrieb der 
Feinspinnmaschinen wählt man eine Geschwindigkeit von 300 —- 350 
Touren für die Transmission. 


Wir denken uns jetzt vor die Aufgabe gestellt, eine Spinnerei 
mit oa. 6000 Spindeln zu bauen, wobei gleichzeitig eine Anzahl 
Zwirnmaschinen und die dazu nötigen Fachmaschinen Be- 
rücksichtigung finden sollen. S 

Der zur Verfügung stehende Raum sei unbegrenzt, der Grund 
und Boden billig und der Neubau soll derart angelegt werden, dafs 
eine Vergröfserung der Spinnerei auf die doppelte Spindelzahl 
später ohne besondere Schwierigkeit durchführbar ist; als treibende 
Kraft kommt nur der Dampf in Frage; alle Abwässer lassen sich 
einem kleinen benachbarten Flufslaufe zuführen. 

Es soll weiter 24er bis 30er aus amerikanischer Baumwolle ge- 
sponnen werden und das fertige Garn bezw. der Zwirn auf Papierhülsen 
zum Versand kommen, so dals eine Weiferei nicht erforderlich ist. 


A) Spinnerei: 

Um disponieren zu können, ist es vor allem erforderlich, zu wissen, 
was die einzelnen Maschinen produzieren; dazu nimmt man 
die praktischen Erfahrungen zu Hilfe und basirt den sogen. „Spinnplan‘ 
auf die tatsächlichen Produktionsziffern; als Grundlage können folgende 
Angaben dienen: 

1. Putzereimaschinen. Die Produktion wird im allgemeinen 
nach Angaben aus der Praxis angenommen und es hängt ganz von 
der Auflage ab, wieviel die Maschinen produzieren; man nimmt in 
der Regel folgende Produktionsziffern an (alle Angaben verstehen sich 
pro 567), Stunden in Pfd. engl.): 


Kasten-Ballenbrecher . . . ............ 80000 Pfd. 
Kasten-Speiser. . .. 0...0... 0...0... 26000 ,, 
Crighton-Öffner mit Speisetisch und einfacher Schlag- 

und Wickelmaschine ............. 26000 ,, 
Einfache Schlag- und Wickelmaschine ..... 12+15000 ,, 


In Deutschland sortiert man alle Baumwollgarne und Vorgarne 
nach der englischen Nummerierung, d. h. 


Garn Мг. 1 = 840 Yards (1 Schneller) wiegt 1 Pfd. 
ж » 2=1680 , (2 »  ) wiegen 1 Pfd. 
» » 3= 2520 „ B nn ) » Im 
u. s. w. 
Von Krempelband Nr. 0,14 würden z. B. 117,6 Yards 1 Pfd. wiegen. 


2. Krempeln. Angenommen der Verzug auf der Krempel sei 
gleich 100, so müfste die Auflage (theoretisch) hundert mal so schwer 


sein, als das abgelieferte Band; wenn also Nr. 0,14 als fertige Krempel- 
lunte angenommen wird, so mülste der aufzulegende Wickel Nr. 0,0014 
= 1,176 Yards pro Pfd. haben. In Wirklichkeit müfste die Auflage 
aber schwerer genommen werden, um den auf der Krempel ent- 
stehenden Verlust, durch Flug, Ausputz eto. (ca. 4%) auszugleichen ; 
es bleibt dies aber bei der theoretischen Berechnung dieser und der 
folgenden Maschinen aufser Betracht. 

Hat der Abnehmer der Maschine 24%, Durchmesser und macht 
er 16 Umdrehungen pro Minute, so liefert die Maschine in 564, Stun- 
den an Baumwolle: 


16 - 60 - 24%, : 8,1416 - 56,5 
36 
und da von Band Nr. 0,14 117,6 Yards 1 Pfd. wiegen, so beträgt die 


Produktion: 
117091: 117,6 = 995 Pfd. 


Hiervon gehen erfahrungsgemäfls oa. 10-:-15°, durch das Ansetzen, 
Ausstofsen, Schleifen etc. verloren, so dafs man als tatsächliche Lie- 
ferung einer Krempel 882 Pfd. Lunte (Band) Nr. 0,14 annehmen kann. 

3. Strecken. Die Lieferung dieser Maschinen hängt ab von 
der Geschwindigkeit der Vorderzylinder. Angenommen der Vorder- 
zylinder des letzten Kopfes einer Strecke habe 1°,” Durchmesser und 
mache 350 Umdrehungen pro Minute, so würde die Lieferung in 
561), Stunden betragen: 

3 
3002 1h >< 814 X 60 >< BES 149900 Yarde; 
das sind bei Lunte Nr. 0,14: 
142 200 : 117,6 = 1215 Pfd. 


Für Stillstände durch das Ausrücken der Maschine sind 15-16%, 
in Abzug zu bringen, so dafs die effektive Produktion pro Fein- 
ablieferung mit oa. 1020 Pfd. Lunte Nr. 0,14 angenommen werden mufs. 

4. Flyers. Die Flyers oder Vorspinnmaschinen sind die ersten 
Maschinen, welche dem Baumwollfaden eine Drehung geben, und zwar 
ist diese Drehung sehr gering, um das Zusammenhalten der Fasern zu 
bewirken und die wiederholte Streokung des Fadens auf den folgen- 
den Maschinen nicht zu beeinflussen; Vorgarne aus kürzeren Wollen 
erhalten mehr, solche aus längeren Wollen weniger Drehung und nur 
die Erfahrung lehrt, wie weit man zu gehen hat. 

Gesetzt den Fall, es soll eine mittlere amerikanische Baumwolle 
versponnen werden; man würde diese mit dem Koeffizienten 1,2 ver- 
spinnen und pro Zoll Drehungen erhalten: 1,2 VNr. 

a) Grobflyer: Z. B. würde eine Grobflyerlunte von Nr. 0,7 
1,2 V0,7 = 1,00 Drehung pro Zoll erhalten. Es ist naturgemäle, 
dafs die Lieferung durch die Drehungen beeinflufst wird und es muls 
dies daher mit in Rechnung gezogen werden. 

Wenn die Grobfiyerspindel mit 650 Touren pro Minute läuft und 
der oben angegebene Drehungskoeffizient von 1,2 VNr. beibehalten 
wird, so stellt sich die Lieferung auf: 


650 >< 60 >< 56,5 

36 X 1,2 V0,7 
Da nun von Мг. 0,7 588 Yards auf ein Pfund gehen, so ergibt dies 
eine Produktion von 61 208 : 588 = 104,1 Pfd., wovon für Stilletande 
der Maschine beim Abziehen, bei Fadenbruch eto. 15-20", abzuziehen 


sind, so dafs die effektive Produktion mit ca. 86 Pfd. Vorgarn Nr. 0,7 
pro Spindel angenommen werden muls. 


b) Mittelflyer: Die Spindeln laufen mit 750 Umdrehungen pro 
Minute, Drehungskoeffizient 1,2 YNr. , Vorgarn Nr. 1,75. 
750 >< 60 >< 565 
36x12 У1,75 
und da 1470 Yards von Nr. 1,75 ein Pfund wiegen, so ergibt dies 
eine Produktion von 44605 : 1470 = 30,34 Pfd.; davon ab für Still- 
stände 10--15°, gibt ca. 27,2 Did. Vorgarn Nr. 1,75 pro Spindel. 
о) Feinflyer: Die Spindeln laufen mit 1100 Umdrehungen pro 
Minute, Drehungskoeffizient 1,2 YNr. , Vorgarn Nr. 4,5 
1100 x 60 >< 56,5 
36 X 1,2 74,5 
und da 3780 Yards von Мг. 4,5 ein Pfund wiegen, so beträgt die 


theoretische Produktion 40780: 3780 = 10,79 Pfd.; davon ab für Still- 
stände 10+-15%,, gibt ca. 9,4 Pfd. Vorgarn Nr. 4,5 pro Spindel. 

5. Ringspinnmaschinen. Die Spindeln laufen mit 9500 
Touren pro Minute, der Vorderzylinder von 1” Durchmesser mit 137,7 
Umdrehungen pro Minyte, Feingarn Nr. 30 

13131 >< 1x814 5660565655 _ 41092 Yards 
41 092 : 840 = 48,92 Schneller (à 840 Yards) oder 48,92 : 30 = 1,63 Pfd. 
pro Spindel; davon ab für Stillstände ca. 5--6%, gibt 1,54 Pfd. Fein- 
garn Nr. 30 pro Spindel. (Fortsetzung folgt.) 


= 117091 Yards 


= 61200 Yards 


= 44605 Yards 


= 40780 Yards 


Neuer Hiilsenaufsteckapparat fiir Selfaktoren 
von John Swailes & Sons in Oldham. 
(Mit Abbildungen, Fig. 7 u. 8.) 
Nachdruck verboten. 
John Swailes & Sons in Oldham bauen verbesserte 
Hülsenaufsteckapparate. Fig. 7 zeigt einen Querschnitt der 


Vorrichtung und eines Teiles des Selfaktorwagens. In der Figur be- 


deutet s die Spindel, an welche ein Bund r angedreht ist, auf den 
sich die Hülsen aufsetzen; f, ist die Aufwindewelle, auf der die Auf- 
windearme m mit dem Aufwindedraht m, befestigt sind, f, die Gegen- 
windewelle mit dem Gegenwindearmen n und Gegenwindedraht. 

Auf der Aufwindewelle sind Arme f angeordnet, mit denen Hebel a 
verbunden werden, die den Hülsenaufsteckapparat tragen. In Fig. 8 
ist die Anbringung deutlich erkenntlich; a sind dortselbst die alten, 
b die neuen Hülsenaufsteckappa- 
rate in der Stellung während 
des Betriebes; с kennzeichnet 
dagegen die Stellung des Appa- 
rates während des Aufsteckens 


Selbstspinners. 
In Fig. 7 ist der Apparat 
in der Arbeitsstellung gezeich- 


b, in den in Öffnungen, in einer 
der Spindelteilung entsprechen- 
den Entfernung, Hülsen t einge- 
führt werden. Nach erfolgter 
Füllung wird unten ein Ver- 
schlufs e vorgeschoben, der sich 
in geöffneter Stellung bei c, be- 
findet. Die Hülsen stehen unter 
der Beschwerung einer Gewichts- 
stange е 
welche bis zur Stellung e, fallen 


seitigt ist. 


Fig. 8. 
Fig. 7 u.8 Newer Hülsenaufsteckapparat für Selfaktoren von John Swailes 4 Sons in Oldham. 


Hülsen auf die Spindeln fallen und erst in der Stellung t, wieder zur 
Ruhe kommen. Der Apparat wird nur in die Hochlage gebracht, wenn 
neue Hülsen aufzustecken sind; sonst wird er herumgeworfen und ge- 
langt in die punktierte Lage x, in welcher die Stange d, einen Boden 
bildet, und wo nach Entfernung des Verschlufses bequem eine Nach- 
füllung oder Wiederbesetzung des Kastens mit Hülsen erfolgen kann. 

Der Arm a ist so geformt, dafs er die Winde- und Gegenwinde- 
arme und Drähte nicht im geringsten beeinträchtigt. Der Hebelarm 
ist möglichst kurz gewählt, um die Arbeit des Aufsteckens so rasch 
als möglich ausführen zu können. 

Der Apparat ist auch der Bedienungsmannschaft weder beim An- 
drehen noch beim Schmieren oder Putzen der Maschine im Wege. 
Er kann von jedem jugendlichen Arbeiter bedient werden und lalst 
sich leicht während der Bildung neuer Kapseln füllen; auch werden 
die Hülsen weniger zu Grunde gehen und in Verlust geraten. Der 
Apparat umfalst je 30 Spindeln, ist leicht in‘Ordnung zu halten und 
leicht anbringbar. Er kann auch einfach auf eine grölsere Anzahl von 
Spindeln ausgebaut werden, und es stehen keine Beschädigungen der 
Spindeln zu erwarten. Jedenfalls darf man sagen, dals die Arbeit des 
Aufsteckens der Hülsen durch den Apparat aufserordentlich be- 
»chleunigt werden kann, wodurch die Betriebsstillstände sich verringern 
bezw. die Produktion sich vergröfsert. 


der Hülsen auf der Spindel des ` 


net. Er besteht aus einem Kasten , 


in der Führung d,, 
kann, sobald der Verschluls be- ' 


Dadurch aber werden die 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Neue Garnpriifungsapparate 
von J. Guggenheim & Co. in Basel. 
Vertreter: Rudolf & Siegfried Beck in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 9 и. 10.) Nachdruck verboten. 

Die Festigkeitsprüfungsapparate wurden in letzter Zeit mehrfach 
verbessert, so dals man nunmehr sowohl einzelne Garnfäden als auch 
Garnstränge in zuverlässiger Weise auf ihre Festigkeit prüfen kann. 
Da die Festigkeit ein ausschlaggebender Faktor bei der Qualitäts- 
bestimmung von Garnen ist, wird man auch verstehen, dafs man all- 
seits ein Instrument sucht, welches einfach und leicht zu handhaben 
ist und selbst dem Mindergeübten die Möglichkeit läfst, die Festigkeit 
sowie Dehnung leicht zu ermitteln. 

Der in Fig. 9 dargestellte automatische Dynamometer 
(Schweizer P. 25415) von J. Guggen- 


heim & Oo. in Basel funktioniert 
nicht, wie andere, durch: Flüssigkeit 
(Ol), welche man selten genug ab- 


dichten kann, so dafs nach kurzem 
Gebrauch ein Verlust entsteht, der 
nach verschiedenen Richtungen hin un- 
günstig wirkt; er besteht vielmehr aus 
der Anzeigevorrichtung für die Festig- 
keit oder Widerstandsfähigkeit, die sich 
aus einer Wage zusammensetzt, deren 
Zeigerachse in Spitzen läuft. Bei der 
Bewegung des Zeigers a wird 
auch der Zeiger b mitgenom- 
men, und letzterer bleibt beim 
Abreifsen des Fadens stehen. 

Der automatische Zerreils- 
mechanismus besteht aus einem 
Zylinder i, in dem ein Kolben 


Fig. 9 u. 10. 


Z. A.: Neue Garnprüfungs- 
apparate von J. Guggenheim A Co. in Basel. 


beweglich ist. Die Stange k des letzteren ist hohl und umgibt 
eine innere Stange, welche mit dem Kolben fest verbunden ist. In 
dem Hohlraum zwischen der inneren und äulseren Stange zirkuliert 
Luft, die oben durch eine kleine Öffnung mit der äufseren Luft 
in Verbindung steht und unten über den Kolben gelangen kann. Durch 
besondere ee ist das Innere des Zylinders mit der äufseren 
Luft in direkte Verbindung gesetzt. 

Man zieht bei Verwendung des Instrumentes die Kolbenstange in 
die höchste Stellung, fixiert sie dort durch die Klinkenhebel h und 
klemmt den Faden zwischen den Klemmen f und f, fest. Nun löst 
man durch leichten Druck auf den Hebel h die Kolbenstange aus, 
wobei durch die Belastung des Kolbens die Stange sinkt und Luft 
eingesaugt wird. Im Moment des Fadenbruches fällt der Klemm- 
hebel f, durch sein Eigengewicht in eine Tieflage und schliefst mit 
ihrem unteren Daumenfortsatz, der selbstdichtend angeordnet ist, 
die Luftöffnung hermetisch ab, wodurch der Kolben zum Stillstand 
kommt. Bei der Senkung des Kolbens betätigt ein Kippstück einen 
Mitnehmer, der an der in Millimeter eingeteilten Skala g mittels 
Zeigers b, die Elastizität des Garnes anzeigt. 

Das Dynamometer mit Gradbogen oder Zeigerweg kann sowohl 
für die gröbsten als auch für die feinsten Garne eingerichtet werden 
mit einer Maximalbelastung von 3 kg bis zu 25 kg. Die Einspannlänge 
beträgt wie gewöhnlich 0,5 m. 

Eine zweite Ausführungsform des-Kestigkeitsprüfers mit 


нус 


GE „АР ERT EE er аса ee ад 


Elastizitatsanzeiger zeigt Fig. 10. Auch dieser Apparat dient zum 


е 


Spannung der Ware nicht notwendig, wodurch das Schmalziehen der 


Einspannen und Prüfen eines einzelnen Fadens von 0,5 m Länge. Der | letzteren reduziert und die Kratzengarnitur wesentlich geschont wird. 


Faden wird in den oberen Haken h eingehängt und unten in einer Klemme | 
befestigt. Hierauf setzt man den Kolben im Zylinder dem Luftdruck 


aus, wodurch er sich langsam und 
gleichmälsig nach abwärts bewegt, 
bis der Faden reilst. Beim Faden- 
bruch hakt sich das Pendel oben in 
den Zahnbogen e ein, wodurch der 
Zeiger arretiert wird und stehen 
bleibt. Man kann nun die Festig- 
keit in Kilogramm an der oberen 
Skala i ablesen. 

An der unteren vertikalen 
Skala r wird die Dehnung abge- 
lesen, nachdem man von der dort 
angezeigten Zahl diejenige abge- 
zogen hat, welche an der äulseren 
Ziffernblattskala d durch den Zeiger 
markiert wird. Diese Zahl stellt 
den in Millimeter ausgedrückten 
Weg dar, den der obere Einspann- 
haken bis zum Stadium des Faden- 
bruches gemacht hat, und der zur 
Ermittlung der Elastizität in Be- 
rücksichtigung zu ziehen ist. An 
der Kolbenstange befindet sich der 
Zeiger r mit Klinke o und Hand- 
griff h’, 


Für Stränge oder Strähne be- 
nutzt man eine ähnliche Bauart, 
welche sich von der vorhergehen- 
den durch stärkere Konstruktion 
unterscheidet. Die oberen inneren 
Teile haben eine derart zweck- 
mäfsige Verbesserung erhalten, dafs 
die Reibung auf ein Minimum re- 
duziert erscheint, wodurch man 
das Pendel leichter (4 kg) machen 
konnte. 

Der Antrieb des unteren 
Hakens erfolgt durch konische Rä- 
der, von welchen das vertikale 
mit einer stillstehenden, jedoch 
drehbaren Schraubenmutter ver- 
bunden ist, die den unteren an 
einer Schraube befestigten Haken 
bewegt. 


Verfilzungs- 
rauhmaschine 


der Maschinenfabrik 
G. Grözinger jr. 
in Reutlingen. 
(Mit Abbildungen, 
Fig. 11 u. 12.) 
Nachdruck verboten. 
Die in den Fig. 
11 u. 12 dargestellte 
Trommel-Rauh- 
maschine (Ver- 
filzungsrauh- 
maschine für Fut- 
terware - Chaineuse), 
von der Maschinen- 
fabrik G.Grözinger 
jr. in Reutlingen 
weist verschiedene be- 
merkenswerte Neue- 
rungen speziell in 
der Konstruktion der 
Rauhtrommel auf. Mit 
dieser Maschine wird 
ein kurzer, dichter und 
verfilzter Pelz erzielt, 
und zwar können so- 
wohl schmale als auch 
die breitesten Stücke 
sowie mehrere Stücke 


Fig. 11. 


Bemerkenswert ist vor allem die durch das D. R.-P. 148530 ge- 
| sehützte Konstruktion, welche eine weitgehende Stellungsänderung der 


am Umfang der Trommel angeord- 
neten Rollen e ermöglicht. Zu die- 
sem Zweck sind nach Fig. 11 Skizze 3 
die einzelnen gabelförmigen Rollen- 
träger drehbar um radial zum Trom- 
melmantel stehende Achsen gelagert 
und können von dem Handrad i aus 
um ihre Achse gedreht, d. h. wie aus 
Fig. 11, Skz.1u.4 bei e, ersichtlich, in 
eine beliebige Schrägstellung gegen- 
über der Trommel gebracht werden. 
Es ist demnach eine Stellung parallel 
zur Trommelachse sowie eine grofse 
Anzahl Links- und Rechtsschräg- 
stellungen für jede Rauhrolle der 
Trommel möglich. Je nach der 
Art des Gewebes erzielt man durch 
die starke oder weniger starke 
Schrägstellung einen längeren oder 
kürzeren Rauhstapel. Soll ein filz- 
artiger Stapel erzeugt werden, so 
erfordert dies zunächst eine starke 
Aufrauhung mittels schrägstehen- 
der Rollen und hernach ein Ar- 
beiten mit parallel zur Trommel- 
achse gestellten Rauhrollen. Um 
die Stauchung des Rauhstapels noch 
weiter zu steigern, ist eine der ur- 
sprünglichen Schrägstellung der 
Rauhrollen entgegengesetzte Schräg- 
stellung vorzunehmen. 

Die Ware wird entweder in 
gerolltem Zustand eingehängt oder 
vor der Maschine angelegt, geht 
dann über die verstellbare Spann- 
vorrichtung zwischen den beiden 
Zuführungswalzen e, e, durch und 
passiert hierauf mit mafsiger Span- 
nung den Breithalter. Sie liegt 
dann ohne besondere Führung rings- 
um auf der Rauhtrommel d, so 
dafs sich bei deren Drehung die 
auf ihr gelagerten Stahlrauhrollen e 
an der Ware abrollen, welche durch 
die Auszugsvorrichtung f langsam 

über diese weggezogen 


wird. Die Durchgangs- 
geschwindigkeit der 


schine ist mittels 
Stufenscheiben ver- 
stellbar und beträgt 
in der Minute 4--6 m. 

Die Maschine ist 
mit Selbstreinigung k 
der Rauhrollen ausge- 
führt und arbeitet 
ruhig und schön. Der 
Abgang ist sehr ge- 
ring und wird im 
Staubkasten 1 aufge- 
fangen; aufserdem ge- 
hören zu den Maschi- 
nen die Walzen m für 
die Warenrückführung 
und die Ablagevorrich- 
tung. 


Verfahren zur 
Nachbehandlung von 
geschlichteten (ge- 
stärkten) bezw. ap- 
pretierten Garnen 
und Geweben von 
R. Bernheim in Pfer- 
see b, Augsburg. D. R.- 
P. 153288. Die Garne 


gleichzeitig nebenein- 
ander behandelt wer- 
den, wobei der Kraft- 
bedarf für die gröfste 


folgt in jeder Breite bis 3 m. 


Fig. 13. 
Verfilsungsrauhmaschine con G. Grösinger jr. in Reutlingen. 


oder Gewebe werden in 
ungespanntem Zustande, 
in einem Behälter lie- 
gend, der Einwirkung 


Fasern herbeizuführen und damit der dem Warengut anhaftenden, in be- 


Breite im Maximum 3 PS beträgt. Die Ausführung der Maschine er- | von gespanntem Dampf ausgesetzt, um ein starkes Lockern und Heben der 


Die Rauhtrommel besteht aus 24 Rollenreihen, die auf einem 
stabilen eisernen Gerippe sitzen; die einzelnen Rauhrollen sind leicht 
und rasch einzeln auswechselbar; infolge ihres Freilaufs ist eine grofse 


kannter Weise in Lösang gebrachten Schlichte (Appreturmasse) zu ermög- 
lichen, gleichmäfsig in das Garn (Gewebe) @inzudringen. 


Ware durch die Ma · 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Zwillings-Schnell-Prägepresse 
der Maschinenfabrik Chn. Mansfeld in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 13.) 

Um gründlichere Ausnutzung der Prägepressen zu erzielen, war 
man bisher genötigt, an der hinteren Seite der Presse eine zweite Person 
anzustellen, welche den zweiten Tisch beschickte, während die Prägung 
des ersten Tisches vor sich ging. Jede Person mufste aber nach dem 
Einfahren ihres Tisches untatig bleiben, bis die Presse ihren Umlauf 
vollendet hatte und der Tisch wieder frei wurde. 

Bei der in Fig. 13 dargestellten Zwillings-Sohnell-Präge- 
presse der Maschinenfabrik Chn. Mansfeld in Leipzig laufen 
die Bahnen beider Tische nach einer Seite hinaus und machen dadurch die 
zweite Person entbehrlich. Die Presse besitzt nur einen Antrieb, ein 
Druckstück und einen Tiegel, dagegen zwei Arbeitstische, die in je 
einer Prismaführung der Tiegelfläche gleitend, einen gemeinsamen 
Druckpunkt unter der Prägestelle, ausgefahren dagegen jeder seinen 
eigenen Stand besitzen. Beide Tische sind derart miteinander ver- 
bunden, dals 
ein Tisch die 
Bewegung des 
anderen in um- 
gekehrter Rich- 
tung mitmacht, 
und jeder Tisch 
in ausgefahre- 
ner Stellung von 
der Arbeiterin 
erreichbar ist. 
Während der 
erste Tisch un- 
ter dem Präge- 
klotz angelangt 
ist und den 

Druck em- 
pfangt, ist der 
zweite Tisch in 
seiner äulser- 
sten Stellung 

angekommen, 
steht dort still 
nag wird mit 

em zu prägen- 
деп Material 

elegt. In glei- 
cher Weise wie! 
derholt sich die 
Arbeit der Maschine durch Wechsel der Tische. 

Die Maschine kann in jeder Stellung durch leichten Druck auf 
den im Bilde sichtbaren Fulstritt angehalten werden, und die Zeit, 
während welcher ein Tisch der Prägung ausgesetzt ist, genügt, um von 
dem ausgefahrenen zweiten Tisch das geprägte Arbeitsstiick abzunehmen 
und ein neues sorgfältig anzulegen. Für solche Arbeiten, die längeres 
Verbleiben des Tisches in der ausgefabrenen Stellung und Stillstand 
des Prefstiegels notwendig machen, z. B. bei genadelten Prägungen, 
ist die Presse mit selbsttätiger Ausrückung nach jedem Druck ver- 
sehen. Der ausgefahrene Tisch verharrt dann so lange in Ruhe, bis die 
Presse mittels Handhebels wieder eingerückt wird. Diese Einrichtung 
ist bequem abstellbar. 

Aufserdem sind beide Tische der Presse mit einer Auslösungsvor- 
richtung versehen, wodurch jeder derselben nach vollendeter Aus- 
fahrt durch Druck auf eine an den Tischen angeordnete Klinke allein 
ausgekuppelt, d. h. in Stillstand versetzt werden kann, ohne den wei- 
teren Gang der Presse zu behindern. Man kann daher einen Tisch 
während des der Maschine einen Druck lang aussetzen lassen 
oder auch dauernd nur mit einem Tisch arbeiten. Diese Auslösvorrich- 
tung kann auch so eingerichtet werden, dafs sie selbsttätig arbeitet. 
Die Tische schalten sich dann nach jeder Ausfahrt ohne Zutun der 
Arbeiterin selbsttätig aus. 

Die Presse ergibt bei geringem Kraftbedarf hohen Druck und 
macht minutlich 20--25 Prägungen. In einer Leipziger Grofsbuch- 
binderei wurden darauf bei 10stündiger Arbeitszeit durch eine Person 
13000 Drucke in einem Tage erzielt. 


Das Rillenverfahren und die neuesten 
Rillenapparate 
von Karl Krause in Leipzig-A. C. 
(Mit Abbildung, Fig. 14) Nachdruck verboten. 

Bei der Herstellung von Schachteln und Kartons aller Art wird 
immer mehr dem Rillenverfahren der Vorzug vor dem Ritzen und 
Nuten gegeben, weil gerilltes Material an den Biegestellen nicht allein 
unverletzt, sondern sogar durch den beim Umbiegen an der Innenseite 


sich bildenden Wulst verstärkt wird. Die Rille der Biegestelle wird 
nämlich dadurch erzeugt, dafs die Pappe zwischen einer rotierenden, 


Fig. 13. Zwillings- Schnell- Prägepresse von Chn. Mansfeld 
in Leipzig- Reudnits. 


Ebenso wie die Ritzmaschinen werden апо 


kreisformigen Scheibe und zwei ebensolchen, gegen die erste eigen- 
artig schragstehenden Scheiben hindurchgefihrt wird, wobei die Pappe 
einen weiteren Eingang und verengten Ausgang passiert, so dafs 
sie unter Einwirkung der ersten Scheibe eine sanfte Einbie; 

und nach und nach eine kräftige Durchdrückung, die Rille, erhält. 
Beim Passieren des engeren Ausganges erleidet die Pappe eine all- 
mähliche Stauchung, wodurch sie in eine Anzahl loser ichten zer- 
legt wird, welche der Kante eine grofse Biegsamkeit geben und ihr 
Zerbrechen oder Verschwächen ausschliefsen. 

Die immer vielseitiger werdende Verwendung des Rillenverfahrens 
auch für Massenherstellung kleinerer und kleinster Schachteln stellt 
immer weitergehendere Anforderungen nicht allein an die Rillen- 
maschinen, sondern ganz besonders an die zur Verwendung gelangen- 
den Rillenapparate, wie sie namentlich von der Firma Karl 
Krause in Leipzig hergestellt werden und ihr durch D. R.-P. 
Nr. 77239 geschützt sind. 

Die neueren Konstruktionen dieser Apparate haben nicht allein 
eine bedeutend schmilere, auch für engere Rillangen brauchbare Form 
erhalten, sondern zeichnen sich auch durch: leichte, bequeme Hand- 
habung und Einstellbarkeit aus. An älteren Rillenapparaten mufste 
jede Rillenscheibe umstandlich fir sich allein verstellt werden; jetzt 
sind diese Apparate mit einer Zentralstellung fiir die Rillenscheiben 
versehen, und eine kleine Drehung eines einzigen Bolzens genügt, um 
beide Rillenscheiben gleichzeitig schnell und sicher für die erforder- 
liche Rillenbreite einzustellen, ohne dafs die Maschine hierbei zum 
Stillstand gebracht werden muls. 

Beim Auswechseln einzelner Rillenapparate (auch der Ritzapparate 
dieser Firma) ist es nicht mehr nötig, diese seitlich zu schieben, bis 
der prismatische Kopf der Befestigungsschraube die Austrittöffnung 
der Prismanute im Halterbalken erreicht, wobei auch alle seitlich von 


Fig. 14. Rillenapparat von Kart Krause in Leipsig-A. С. 


dem auszuwechselnden stehenden Apparate aus der Maschine entfernt, 
wieder eingeführt und von neuem eingestellt werden mulsten; es 
nügt vielmehr eine Vierteldrehung der Befestigungsschraube, um jeden 
einzelnen Apparat in beliebiger Stellung für sich allein nach vorn 
vom Halterbalken abnehmen zu können. 

Während man früher die einzelnen Rillen nur auf 80 mm Mindest- 
entfernung aneinander bringen konnte, erreicht man mit den neueren 
Apparaten 50 mm als geringste Entfernung zweier Rillen. Weil eine 
weitere Raumbeschränkung der Rillenapparate nicht gut durchführbar 
ist, Rillen aber in sehr vielen Fällen bedeutend näher aneinander aus- 
geführt werden müssen, baut die genannte Firma hierfür Rillen- 
maschinen, die es durch Anbringung zweier Reihen von Rillenapparaten 
hintereinander ermöglichen, Rillen sehr eng nebeneinander auszuführen. 
die Rillenmaschinen gleich- 
zeitig mit einer Kreisschere verbunden, um bei nur einmaligem Durch- 
lassen des Materials durch die Maschine nicht allein die Rillen in 
diesem herzustellen, sondern es zu gleicher Zeit auch zerteilen zu 
können. 

Fig. 14 veranschaulicht die Anordnung der Rillenapparate und 
Kreismesser bei Karl Krauses kombinierter Pappenschneid- und Doppel- 
rillennut- und Ritzmaschine (D. R.-G.-M. 160525). Sämtliche derartigen 
Maschinen" genannter Firma lassen sich durch Einsetzen der entsprechen- 
den Apparate auch zweckmafsig zum Ritzen und Nuten verwenden, 
was für gestrichenen und überzogenen Karton oder spröde, minder- 
wertige Pappen, die sich nicht gut rillen lassen, vorteilhaft ist. 

ie günstige Arbeitsweise und vielseitige Verwendbarkeit genann- 
ter Maschinen wird noch erhöht durch selbsttätige Einführung des 
Materials sowohl in Streifen wie in Bogen verschiedenen Formates. 
Durch Verwendung sogen. Präzisionsmarken können auch bedruckte 
Bogen unbeschnitten verarbeitet werden, wie sie aus der Schnellpresse 
kommen. Ein selbsttätiger Bogengeradeleger sichert hierbei die ge- 
naueste Einführung des Materials in die Rillenmaschine. 

Durch diese Ausgestaltung des Rillenverfahrens sowie der dabei 
in Verwendung kommenden Maschinen und Apparate ist die Anwen- 
dung des letzteren für die gesamte Kartonnagen-Industrie von hohem 
Werte, weil durch dieses Verfahren nicht allein Sauberkeit und Akku- 
ratesse der Arbeiten erzielt, sondern vor allem die Leistungsfähig- 
keit für Massenherstellung wesentlich erhöht wird. 
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Frottierwebstuhl mit feststehendem Blatt und 
vierschützigem Revolverschützenwechsel 
von Gustav Thiele in Neugersdorf. 

(Mit Abbildung, Fig. 15.) Nachdruck verboten. 


Der in Fig. 15 dargestellte Webstuhl zur Herstellung von 
Frottierhandtüchern oder türkischen Badetüchern von 
Gustav Thiele in Neugersdorf ist dadurch gekennzeichnet, dafs 
für zwei Kettenbäume vorgesorgt ist, die Ladenbewegung mit zwei 
verschiedenen Anschlagstellen ausgerüstet wird und zur Ermöglichung 
einer grölseren Mannigfaltigkeit in der Musterung dem Stuhle ein 
Revolverschützenkasten beige- 
ordnet ist. 

Frottiergewebe sind be- 
kanntlich Grundgewebe mit ein- 
seitigem oder zweiseitigem 
Schlingenbelag, welcher dadurch 
hergestellt wird, dafs man zwei 
Ketten, eine aus festem, glattem 
Material mit starker Ketten- 
spannung für den Grund des 
Gewebes benutzt und eine zweite 
lose gespannte aus rauhem, stär- 
kerem Materiale zur Schlingen- 
bildung verwendet. Der Weber 
trägt drei Schufs ein, die sich 
leinwandartig verkreuzen, schlägt 
sie jedoch nicht bis ganz an den 
Warenrand heran, sondern lälst 
zwischen ihnen und der Ware 
einen der Schlingenhöhe ent- 
sprechenden Zwischenraum. Nach 
Eintragung des dritten Schufs- 
fedens werden alle drei Schüsse 
auf einmal stark an den Waren- 
rand angeschlagen, wobei die 
lose gespannten rauhen Schling- 
fäden an den stärkeren, straffen 
Grundfäden vorwärtsrutschen 
und sich als Schlinge oder Nop- 
pen aufstellen. 

Die geschilderte Arbeits- 
weise verlangt die Anordnung 
der Kette auf zwei Bäumen. Die 
stark gespannte Grundkette wird in der gewöhnlichen Art auf einen 
Kettenbaum gebracht und durch Gewichtshebel und eine Seilbremse 
gebremst. Die Maschenkette dagegen bringt man oben an und ord- 
net wieder eine einfache Seilbremse an, die aber dem Abzug der 
Maschenkette nur einen kleinen passiven Widerstand entgegensetzt. 

Die Arbeitsweise bedingt, dafs die Lade bei jedem dritten Schufs 
ganz an den Warenrand heranschwingt, während sie bei den zwischen- 
liegenden Schüssen nur ein Stück hinter diesem zurückbleibt, wodurch 
zwischen diesen Schüssen und der Ware ein Stück freilaufender Faden 
bleibt, der bei dem darauffolgenden dritten Schufs und Anschlage 
alle locker gespannten Polfäden in Gestalt von Maschen an die Ober- 
flächen der Ware bringt. 

Die Lade mufs also zwei Vorderstellungen erhalten, und der 
Wechsel mufs sich von selbst während des Ganges vollziehen. 

Diese Ladenbewegung wird durch Nutexzenter herbeigeführt, die 
auf Gelenkstangen so einwirken, dafs in dem gewünschten Zeitpunkte 
eine Verlängerung bezw. Verkürzung des Abstandes des Mittels des 
Kurbelzapfens und des Mittels des Einhängebolzens der Schubstangen 
in die Ladenfüfse eintritt. Da man bei solchen Badehandtüchern oft- 
mals farbige Streifen wünscht, besonders wenn es gilt, eine Bordüre 
herauszuheben, oder überhaupt ein figuriertes Muster erzeugt wird, bei 
dem man mit mehreren Schufsfarben arbeitet, ist es zweckmälsig, 
solche Stühle, wie dies in vorliegendem Falle geschehen ist, mit einer 
Revolverlade zu versehen. 


Fig. 15. 


Frottierwebsiuhl mit feststehendem Blatt und eierschützigem Revolverschütsenwechsel 
von Gustav Thiele in Neugersdorf. 


Neuerungen an Ketten- und Schufswiichtern. 
(Mit Abbildungen, Fig. 16-18.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Ein anderer elektrischer Kettenfadenwächter, der sich 
in der Anordnung dem vorigen anschliefst, stammt von Joseph 
Chaine in Lyon (D. R.-P. 152097). Bei diesem sind die Vorrich- 
tungen zur Herstellung des Stromschlusses vollständig innerhalb des 
Schaftrahmens angeordnet. Es führt dies zu einer gedrängteren An- 
ordnung der Stromleitung bezw. dazu, dafs der Schaftrahmen voll- 
ständig von dünnen, stromleitenden Drähten frei bleibt, welche sich 
mitbewegen müssen, beim Einziehen der Fäden lästig sind und auch 
leicht zerrissen werden. 

In Fig. 16 ist ein Ausführungsbeispiel eines solchen elektrischen 
Kettenfadenwächters veranschaulicht. Fig. 16, Skz. 1 ist eine Vorder- 
ansicht, Skz. 4 ein wagrechter Schnitt durch den Schaftrahmen, 
während Skz.2 u.3 zwei gleiche, jedoch verschiedene Arbeitslagen 
darstellende, senkrechte Schnitte durch den Rahmen geben. 

Der Schaftrahmen a, b ist 
in üblicher Weise mit den beiden 
zur Führung der Litzen 1, 1, die- 
nenden wagrechten Stäben d und 
e versehen und wird mittels der 
Schnure f, f, emporgezogen, wäh- 
rend zu seiner Niederbewegung . 
die Federn g, g, dienen. 

Im Gegensatz zu bekannten 
Schaftrahmen ist der untere Füh- 
rungsstab e in senkrechter Rich- 
tung beweglich in dem Rahmen a 
gelagert; letzterer hat also ent- 
sprechende Schlitze. Durch kleine 
Lenker p ist der Stab e mit den 
Hebelarmen o verbunden, welche 
an horizontalen, auf dem unteren 
Rahmen b gelagerten Wellen be- 
festigt sind oder mit diesen aus 
einem Stück bestehen. Ange- 
nähert rechtwinklig enden Armen 
o sind Hebel n an den Wellen m 
angeordnet, durch deren Quer- 
bobrung die Elektrizität schlecht 
leitende Stäbe i hindurchgehen. 
Diese Stäbe sind am einen Ende 
drehbar mit den Seitenwänden 
des Rahmens a und am anderen 
Ende mit Federn i, i, verbun- 
den. Die beiden Federn sind 
ihrerseits durch eine Metallstange 
k gekuppelt. Aus dem unteren 
den Strom sehr schlecht leiten- 
den Stabe b des Schaftrahmens tritt ein Metallstab h hervor, welcher 
in leitender Verbindung mit einer in dem Stromkreis liegenden 
Feder g steht. Eine zweite Feder g, ist mit dem zweiten Pol der 
betreffenden Stromquelle verbunden. 

Wenn ein Kettenfaden c gerissen ist oder zu tief herabhängt, 
so werden die Litzen beim Niedersenken des Schaftes a,, b, daran 
verhindert, der Bewegung des Rahmens gänzlich zu folgen, und sie 
halten dementsprechend auch den Stab е etwas zurück. Dies hat’ zur 
Folge, dafs die Hebelarme o etwas emporgehoben werden und dabei 
mittels der Hebelarme n auch den starken Draht k in die senkrechte 
Ebene der Litzen bewegen. Da jedoch keine der Litzen zu tief hängt, 
so kann der Draht nur mit dem Arm h, nicht aber mit einer der 
Litzen in Berübrung kommen. Geht der Schaft darauf wieder in die 
Höhe, so verhüten die Kettenfäden c, dafs die Litzen |, 1, dieser Auf- 
wärtsbewegung vollständig folgen. Die Litzen, welche beim Nieder- 
gang des Rahmens die in Skz. 2 angedeutete Lage einnehmen, gelangen 
nun in die Lage Skz. 3, in welcher sie an dem oberen Stabe d hängen, 
aber den Stab e soweit niederfallen lassen, als es die in den Seiten- 
wänden a vorgesehenen Schlitze gestatten. Dabei werden auch die 
Hebel о, п wieder in die in Skz. 3 angedeutete Anfangslage zurück- 
bewegt, so dafs also auch der Draht К wieder aus E Ebene der 
Litzen heraustritt. Reifsen bei der Auf- und Niederbewegung des 
Rahmens ein oder mehrere Faden, oder strecken sie sich zu lang, so 
sinken die entsprechenden Litzen naturgemäfs so weit herab, dals sie 
auch beim darauffolgenden Niedergang des Schaftes an dem Stabe d 
hängen, nunmehr also unten ein erhebliches Stück über den Stab e 
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hinausragen. Der bei diesem Rahmenniedergang in die Ebene der 
Litzen schwingende Draht k kommt also nicht nur mit dem Stabe h, 
sondern auch mit den herabhängenden Litzen in leitende Berührung, 
und da der Strom durch g, und den rechten Rahmenstab a zu den Litzen 
1, 1, gelangt, so wird durch die Berührung, zwischen k und den herab- 
hängenden Litzen l, auch der Stromschluls herbeigeführt. Hierdurch 
kann in bekannter Weise ein Läutwerk oder irgend eine andere Vor- 
richtung in Tätigkeit gesetzt oder ausgelöst werden, welche den den 
Stahl bedienenden Arbeiter auf eine etwa vorgekommene Störung auf- 
merksam macht. 

Es wurde eingangs erwähnt, dafs Schufswächter nicht allein die 
Aufgabe haben, nach Erschöpfung der Schufsspule den Stuhl abzu- 
stellen, sondern bei den neuesten automatischen Webstühlen gar häufig 
beim Eintritt der Erschöpfung der Schufsspule oder bei Schufsfaden- 
bruch die Schiitzen- oder Schufsspulenauswechselvorrichtung in Tätig- 
keit zu setzen haben. Man wünscht nun derartige Schulswächter, die 
auch bei Hubkästen und Revolverstühlen leicht anbringbar sind. 

Albert Edward Walker, Arthur Walker und George 
Walker in Norwood Green Mill bei Halifax (England) haben 
einen solchen Schufswachter geschaffen, der in Fig. 17, Skz. 1 an 
einem mechanischen Webstuhl gezeigt wird, während Skz. 2 einen 
Schnitt der Vorrichtung und Skz. 3 einen Grundrifs derselben wiedergibt. 

Nach dem D. R.-P. 153755 besteht der Schufswächter zunächst 
aus einer Vorrichtung, welche auf die im Schützenkasten befindliche 
Spule einwirkt, um das Abnehmen oder Fehlen des Schufsfadens an- 
zuzeigen und hierauf eine Kontrallvorrichtung in Tätigkeit zu setzen, 
die die Wirkung der Schufswächtervorrichtung im Verhältnis zum 
noch vorhandenen Schufsgarn verzögern kann, bis das auf der Spule 

befindliche Fadenmaterial bis auf eine 
vorher bestimmteGrenze aufgebraucht 
ist, worauf die Spule aufser Benutzung 
tritt. 

Die Schufswächtervorrichtung be- 
steht aus einem kurzen Arm 35, wel- 
cher drehbar auf einem senkrechten, 
am vorderen Gestelle 30 des Stuhles 
angeordneten Stift 37 gegenüber der 
zur Aufnahme des Schützens dienen- 
den Kastenzelle 31 angebracht ist 
und mittels einer Stellschraube 36 zur 
einstellbaren Befestigung des Endes 
38 einer wagrechten Stange 39 dient, 
wo das freie Ende dieser Stange 40, 
welches im Schlitz 41 eines festen 
Tragarmes 43 ruht, verstellt werden 
kann. In der Mitte der Stange ist, 
an ihrem verbreiterten Teil 44 auf- 
ruhend, ein Tragstiick 46 angeordnet 
und auf ihr verstellbar. m aus- 
schwingenden Stangenende ist eine 
Schnur 70 angebracht, welche nach 
einem am Stuhlgestell gelagerten 
Winkelhebel 71 hinführt, der durch Schnure 72 durch Verbindungs- 
glieder 73 mit einer Kartenbewegungsvorrichtung 106 verbunden wird. 

ie Stange 39 wird durch eine Feder 74 zurückgezogen. 

Der einstellbare Tragarm 46 trägt einen Stift 47, auf dem die 
Fühler 49 und 50 lose angeordnet sind. Oberhalb des Stiftes 47 ist 
am Tragarm 46 ein zweiter solcher 48, auf dem der Hebel 51 lose 
angebracht ist. Der Fühler 49 ist abwärts gerichtet und mit einem 
Ansatz 52 oberhalb seines Drehpunktes sowie mit einem Fortsatz 57 
versehen. An dieser Verlängerung greift eine Feder 58 an, deren 
anderes Ende mit der Stellschraube 45 verbunden sein kann, welche 
die Einstellung des Tragarmes 46 an dem Teil 44 ermöglicht, wobei 
der Kopf eines einstellbaren Anschlages 78 die Wirkung der Feder 58 
begrenzt. 

WS Spulenfühler 50 besitzt einen fufsähnlichen Ansatz 59 und ein 
Querstück 53, welches sich gegen den Ansatz 52 des Fühlers 49 legt, 
während sein gekrümmter Fortsatz 59 auf einem Stift 55 aufruht. 

Der Hebel 51 besteht aus zwei gelenkig miteinander verbundenen 
Teilen, und die Fühler 49 und 50 sind miteinander durch eine schwache 
Feder 61 verbunden. Die Hebel 49, 50 und 51 können sich unab- 
hängig voneinander bewegen, während sie anderseits auch, wie im 
nachfolgenden beschrieben werden wird, eine gemeinsame Bewegung 
ausführen können. 

Der Fühler 50 ist so einzustellen, dafs die Vorderseite 32 des 
Schützenkastens 31 darunter hinweggehen kann, wenn sich die Lade 
34 in ihre vorderste Stellung begibt. In letzterer Stellung der Lade 
steht der Schützen 33 unter dem Fühler 50, und es wird beim folgen- 
den Ladenanschlag gegen den Fühler 49 und dessen Zurückdrücken 
durch die Spannung der Feder 61 der Fühler 50 auf die Schufsspule 
gesenkt, so dafs er auf einen mit der Nase 60 ausgestatteten Hebel 51 
derartig einwirkt, dafs dieser beim Ablaufen der Schulsspule mit einem 
schwingenden Hebel 62 in Eingriff kommt und hierdurch ein Aus- 
schwingen der die beiden Fühler tragenden Stange 39 bewirkt. Diese 
setzt sodann die Abstellvorrichtung oder die Schiitzenauswechselvor- 
richtung in Tätigkeit. 

Die obige Bewegung bewirkt auch im richtigen Zeitpunkt mit 
Hilfe des gekrümmten Endes 54 der Stellschraube 55 und eines Fort- 
satzes ein leichtes Ausheben des Hebelendes 51, ohne jedoch mit der 
Platte 67 in Berührung zu kommen. 

Die Wirkung wiederholt sich jedesmal, so oft der Schützen in 


Fig. 16. Z. A.: Neuerungen an Ketten- 
und Schufnoächtern. 


den Kasten tritt, bis die Schufsspule erschöpft ist und die Abstellung 
des Stuhles oder Auswechslung des Schützens erforderlich wird. In 
dieses Lager aber ist der Fühler 59 so weit, dafs der Hebel 51 mit 
der Platte 67 des Hebels 62 in Berührung kommt. Der Hebel 62 er- 
hält nun, wie der Gabelschufswächterhammer eine hin- und her- 
gehende Bewegung, weshalb er drehbar am Bolzen 63 angeordnet 
ist und mit einen Arm 64 versehen wird, welcher von einem Exzenter 
65 von der Exzenterwelle 66 aus bewegt wird. Nun kann der Hebel 
62 den Hebel 51 anziehen und die ganze Vorrichtung zum Teil auf 
ihren Drehzapfen 37 drehen, wodurch die Stange 39 zum Ausschwingen 
kommt, und durch Schnur 70, Winkelbebel 71, Schnur 72 und Hebel 
73 die Stange 106 bezw. der Kartenzylinder bewegt wird. 

Die Bewegung überträgt sich auf die Kontrollvorrichtung, welche 
die Schützennachfüllvorrichtung in Tätigkeit setzt bezw. den Stillstand 
des Stuhles bewirkt. Die Feder 58 stellt die Anfangslage wieder her. 
Wenn der Hebel 51 mit der Platte 67 nicht in Eingriff treten soll, 
so wird die drehbare Fallplatte 99 umgedreht (Skz. 2 punktiert). 

Die Bewegung 
des Fühlers 50 
unter Einfluls der 
Feder 58 bewirkt 
die _Fortbewe- 
gung der Ein- 
stellschraube 50 
vom Ansatz, wo- 
durch der Hebel 
51 niedersinken 
und aufser Ein- 

riff mit dem 

ebel 62 bei des- 
sen Vorwärtsbe- 
ме kommen 
Kaes огаш die 
Feder 74 die 
Stange 39 wieder 
in die Ruhelage 
bringt. 

Bei Anwen- 
dung der be- 
schriebenen 
Schufswächter- 
vorrichtung für 
andere Stühle 
wird die Bewe- 
gung der schwin- 
genden Stange 39 
dazu benutzt, den 
Ausriickhebel 
oder eine An- 
zeigevorrichtung 
zu beeinflussen. 

Der „Textile 

Manufacturer“ 
bringt die Be- 
schreibung eines 
neuen Ketten- 
wachters von 
David Sowden 
and Sons in 
Shipley, der 
sich dadurch vor- 
teilhaft vor den 
anderen abheben 
soll, dafs die Fall- 
nadeln oder La- 
mellen aus Stahl- 
blech keinerlei Beanspruchung des Kettenfadens herbeiführen, weil 
sie nur ein sehr kleines Gewicht besitzen. 

In Fig. 18 (3) ist ein Querschnitt durch die neue Vorrichtung dar- 
gestellt, und die Fallnadeln werden mit ihren Führungen und mit den 
darunter liegenden Schienen gezeigt. Die Fallnadeln a bestehen aus 
geschlitzten Stahlblechlamellen, die im mittleren längeren Schlitz auf 
Schienen aufgefädelt sind und gleichzeitig den Kettenfaden enthalten, 
durch dessen Spannung die Nadel in der oberen Lage gehalten wird; 
der obere Schlitz bezweckt nur die Verkleinerung des Gewichtes der 
Nadel. Der Kettenfaden passiert vom Streichriegel с zwei Leitwalzen 
d, zwischen welchen die Fallnadeln a angeordnet sind. Unterhalb der 
Nadeln ist der Abstell- oder Wächtermechanismus angeordnet, welcher 
von der Stange m aus betätigt wird. Diese vertikale Stange ist in 
zwei Lagern geführt und wird durch den Arm n Skz. 2 mit der 
Rolle 1 vom Exzenter k aus auf- und abbewegt. 

Das Ende der Stange m hat T-form und im Kopfstück 
Schlitze i und Bolzen h. An diesen Bolzen sind Arme f drehbar, die 
an den Stangen e befestigt sind, so dafs durch eine Hebung der Stange 
m die Arme f an der Innenseite nur ein gewisses Stück gehoben 
werden können, wie dies in Fig. 18 (4) gezeigt wird. Die Arme f er- 
halten Messer g, welche in den Bereich der Platinennase der Fall- 
nadeln gelangen können, sobald nach Fadenbruch eine solche fällt. 

Die Fallnadeln a werden normal durch die Spannung des Ketten- 
fadens in der gehobenen Lage erhalten und die Schienen b werden in be- 
stimmter Stellung geführt. 


Fig. 17. Z.A.: Neuerungen an Ketten- und Schufswächtern. 
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Wenn ein Faden reilst, fällt die Nadel, bis das obere Schlitzende 
an der Schiene b anliegt, wie in Fig. 18, Skz. 4 linksseitig dargestellt 
ist. Solange die Fallnadeln aber gehoben sind, können die Messer 
ungehindert ausschwingen; dagegen bei Fadenbruch, wenn die Stahl- 
lamelle fällt, legt sich das Messer in die Platinennase ein und die 
Stange m kann nicht mehr in die unterste Stellung zurückkehren. 

In Skz. 1 u.2 sind die Vorder- und Seitenansicht der Vorrichtung 
dargestellt, und man kann die Bewegung der Stange m durch das 
Exzenter К deutlich verfolgen. Wenn bei Fadenb: sich eines der 
Messer in eine der gefallenen Platinennadeln eingehängt hat und die 
Stange m nicht mehr in die untere Stellung gelangen kann, tritt eine 
Position ein, welche Skz. 4 kennzeichnet. 

An einem Ende der Welle e, welche die Messer führen, ist eine 
kleine Kurbel p angeordnet, von der ein Draht eine Verbindung mit 
einem kleinen Hebel auf der Innenseite der Ausrückwelle herstellt. Der 
Hebel wird beim einen Schlage auf- und beim anderen nach abwärts 
bewegt, je nachdem die Messer oben oder unten sind, und in jeder 
dieser Stellungen verfehlt er eine Nase an der Lade. 

Wenn die Messer in einer mittleren Lage aufgehalten werden, 
wie dies bei Fadenbruch der Fall ist, nimmt der kleine Hebel an der 
Ausrückstange auch eine zentrale Lage ein und kommt in die Ebene 
der Nase an der Lade. Wenn die Lade dann vorgeht, geht der kleine 
Hebel vorwärts und stöfst an die Ausrückstange, bringt sie aus ihrer 
Rast und bewerkstelligt auf solche Weise die Abstellung des Stuhles. 
Der Webstuhl kann erst dann wieder seine Tätigkeit beginnen, wenn 
der Faden geknüpft und die zugehörige Stahllamelle gehoben ist; 
andernfalls stöfst der Hebel oder Stecher immer wieder an die Aus- 
rückstange an und stellt ab. 


вов. 


Baumwollspinnerei 
von Adolf Mandl jun. in Mastig (Böhmen). 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 2.) 
Nachdruck verboten. 


Tafel 2 stellt eine Baumwollspinnerei für 24224 Ringspindeln dar’ 


welche nach einem Projekte von Séquin-Knobel in Rüti bei Zürich 
in Mastig in Böhmen, im Anschlufs an die dortige mechanische 
Weberei von Adolf Mandl jun. gebaut wurde. Die Anlage kenn- 
zeichnet sich durch die zweckentsprechende, übersichtliche Maschinen- 
aufstellung und die ökonomische Raumausnutzung trotz breiter Gänge 
und grofser freier Plätze zur Aufstapelung von Zwischenprodukten. 

Gebäude an sich ist ein Hochbau von zwei Etagen mit Seiten- 
licht und feuersicheren Decken sowie Abschlufs durch ein Holzzement- 
dach; durch einen eingebauten Seilgang mit anschliefsendem Stiegen- 
haus ist das Gebäude in zwei ungleiche, ungefähr im Verhältnis 1:2 
stehende Teile zerlegt. Die kleinere, linksseitige Partie enthält die 
Putzerei B, Mischerei L und Weiferei. Im Parterre (Fig. 3) liegen 
neben den Haupteingang in diesem Trakt einerseits die Garderobe- 
räume E, die Toiletten für Männer F und Frauen F,, andererseits die 
Portierloge C und die Putzerei B. Darüber liegen das (vgl. Fig. 5) 
Mischlokal L und ein Meisterzimmer sowie wiederum Garderoben und 
Waschräume für Männer und Frauen. Der Raum N im zweiten Ge- 
schofs dient als Weiferei; an ihn schliefsen sich wiederum Garderoben 
E und Aborte F, F, an. In der linken Ecke führt eine Treppe zum 
Wasserturm hinan, in dem ein Wasserreservoir angeordnet ist, dessen 
Wasser zur Speisung einer Sprinkleranlage dient. 

Der Mittelteil umfafst den Seilgang, den Aufzugsschacht K, das 
Utensilienmagazin I, den über das Dach geführten Staubturm mit 
Ventilationsschacht und das Stiegenhaus in allen Stockwerken. 

Im rechten Flügel wird das Souterrain als Garnkeller, das Par- 
terre (Fig. 3) als Vorbereitungssaal D und der erste und zweite Stock 
M, O als Feinspinnsäle verwendet. 

Der Bau entspricht in jeder Beziehung den Vorschriften der Bau- 
ordnung ; die Mauern sind 900, 750, 750, 600, 600 mm in den einzelnen 
aufeinanderfolgenden Stockwerken stark und das Verhältnis der Breite 
des Zwischenpfeilers zur Breite des Fensters beträgt 1,5:2, was so- 
wohl hinsichtlich der Festigkeit des Gebäudes als auch in Bezug auf 
die natürliche Beleuchtung sehr günstig genannt werden muls. Die 


Fenster haben schmiedeeiserne Rahmen, in die Drehflügel eingebaut sind, 
und wurden in den Stockwerken 2,5, 4, 3,5 und 3,2 m hoch gewählt, 
was den Stockwerkshöhen von 3,5, 5,2, 4,5 und 4,4 m entspricht. Die 
Säulen bestehen je aus zwei [_-förmigen schmiedeeisernen Trägern 
Хг. 10, die durch Laschen von 200 >< 10 mm Stärke verbunden wer- 
den; sie tragen in jedem‘Stockwerke in der Querrichtung des Gebäudes 
Träger Nr. 30 bezw. Nr. 35, auf welche in kurzen Entfernungen Quer- 
träger Nr. 12 von I-Form aufliegen, zwischen denen flache Betonge- 
wölbe eingespannt wurden. 

Das oberste Stookwerk des Gebäudes trägt über einer ähnlichen 
Deckenkonstruktion ein Holzzementdach. Hierbei sind die Haupt- 
träger in den einzelnen Säulenfeldern von links beginnend I-Träger 
Nr. 28, 24, 28, 28, 24, 24 und Nr. 28. Die Oberkante der Hauptträger 
liegt an der Fassungsmauer 4,880 m vom Fufsboden des letzteren 
Stockwerkes und fällt gegen die Mitte zu ab, so dafs die Säulenhöhen 
von links fortschreitend 4,577 m, 4,304, 4,303, 4,309, 4,491 und 
4,658 m betragen. Das Holzzementdach erhält somit gegen die Mitte 
zu ein Gefälle von ca. 4%. 

Die Säulenteilung beträgt in der Querrichtung des Spinngebäudes 
4,9 + 4,350 + 5,050 + 5,20 + 4,350 + 4,00 + 5,150 m, in der Längen- 
richtung dagegen 4+8-3,54+4m. Diese Teilungen gestatten eine 
zweckentsprechende Aufstellung der Maschinen bei genügend breiten 
Gängen für die Transporte. 

Die zweckmälsige Raumausteilung und Maschinenaufstellung wird 
sofort klar, wenn man die Lokale und Maschinen nach dem Verlauf 
des Arbeitsprozesses betrachtet. Ein an das Gebäude angeschlossener 
Aufzug befördert die Baumwollballen bis zur Höhe des ersten Stock- 
werkes, wo sie einem Wagen übergeben werden, der auf einem Geleise 


Z. A.: Neuerungen an” Кенеп- und Schu/swdchtern. 


| р fahrber, die Ballen im Mischungsraum L vor den Ballenbrecher 
| führt. Vom Ballenbrecher führt das Steiglattentuch die Baumwolle 
| in die Höhe und dort wird sie mittels endloser Lattentücher, deren 
Bewegungsrichtung veränderlich ist, in die Mischkammern verteilt; 
diese stehen frei, sind also von allen Seiten zugänglich, auch kann 
die Luft von allen Seiten an sie heran. 

Der Mischraum liegt genau über dem Schlagraum, so dafs die 
gemischte Wolle direkt zum Öffner laufen kann, der in der Putzerei 
aufgestellt ist. Dieser Öffner a besteht aus einem Vertikalöffner, welcher 
die Baumwolle von einem Speiseregler erhält und mit einer einfachen 
Schlagmaschine mit Wickelapparat kombiniert ist. Die erhaltenen 
Wickel werden sodann in mehrfacher Auflage einer der sechs Schlag- 
maschinen b übergeben. 

Das Material gelangt nun durch den Wickelgang zu den Karden, 
bei welchen sich eine Aufstellung in zwei Gruppen zu 24 und 20 
Karden bemerkbar. macht. Für feinere Garne ist eine doppelte, für 
gröbere eine einfache Kardierung vorgesehen. Das Material gelangt so- 
dann in Kannen zu den Strecken, welche wieder in zwei Gruppen den 
Krempeln vorgelagert sind. Jede dieser Gruppen enthält sechs Strecken 
& 10 Köpfen mit 460 mm Teilung. Jeder Gruppe sind je zwei Grob- 
spindelbänke d а 88 Spindeln mit 260 mm Teilung, im ganzen somit 
vier Grobspindelbänke mit 352 Spindeln zugeordnet. 

Die Verarbeitung wird hierauf auf drei und fünf Mittelspindel- 
bänken е und f fortgesetzt. Letztere haben je 132 Spindeln und 170 mm 
Teilung, d. h. die Gesamtspindelzahl der Mittelflyer beträgt 1056 Spindeln. 
Das erhaltene Vorgarn geht mit dem Aufzug in das nächst höhere 
oder zweitnächste Streckwerk, je nach der Nummer des Garnes, und 
wird dort auf Feinspindelbänken zum fertigen Vorgespinst verfeinert. 
Der Fabrikation entsprechend sehen wir wieder zwei Gruppen zu je 
fünf Feinspindelbänken mit je 172 Spindeln von 130 mm Teilung, also 
insgesamt 1760 Spindeln aufgestellt, welche das Vorgespinst an zwei 
Ringspinnmaschinen mit 456 Spindeln mit 57 mm Teilung und 26 
solcher mit 400 Spindeln von 65 mm Teilung abgeben. 

In der gleichen Anordnung und mit derselben Spindelzahl sind 
im Saal О, zehn .Spindelbänke und 26 Ringspinnmaschinen aufgestellt. 

Was den Antrieb der Transmission anbelangt, so erfolgt die Teilung 
des Effektes von einer Hauptwelle, die vom Maschinenhause, welches 
iseliert steht und nicht eingezeichnet ist, durch das Batteurlokal 
zum Seilgang führt. Diese Haupttransmission g macht 200 Touren 
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pra Minute und tragt im Seilgang eine 18rillige Seilecheibe von 2,625 
ilmitteldurchmesser mit Rillen für Quadratseile von 50 mm Durch- 
messer. Die Seile übertragen auf 18 Seilen ungefähr 730 PS. 

... Die Wellenleitung mit dem Hauptantrieb des Batteurs und des 
Öffners einerseits iad den Krempelt, Strecken, Grob- und Mittelflyer 
andererseits braucht 200 PS; die Art der Kraftverteilung zeigt Fig. 3. 
Der Strang h überträgt 45 PS zum Antrieb der Krempelreihen 1 und 2 
und der Mittelflyer b. Von dieser Hauptwelle wird der Nebenstrang k 
(40 PS und 250 Umdrehungen pro Minute) durch einen Riementrieb 
bewegt, dagegen die Wellenteilung i (65 PS und 200 Umdrehungen 
pro Minute) im Seilgang durch Seile; der Antrieb der Grobflyer 
geschieht durch Vorgelege. Die Mittelflyer werden mittels halbge- 
schrankter, über Leitrollen geführter Riemen angetrieben wie Fig. 3 
zur Darstellung bringt. 

Im ersten Stockwerke wird der Hauptstrang, der durch das ganze 
Gebäude (links bis zum Ballenbrecher) führt, von sechs Seilen der 
Antriebsseilscheibe betrieben, diese Welle beansprucht bei 350 Um- 
drehungen pro Minute 250 PS. Der Antrieb der Feinspindelbänke 
und Ringspinnmaschinen erfolgt entweder direkt durch halb geschränkte 
über Leitrollen geführte Riemen oder mit Hilfe eines Vorgeleges. Der 
Hauptstrang des obersten Stockwerkes wird von sieben Seilen be- 
trieben und beansprucht bei 350 minutlichen Umdrehungen 280 PS. 
Es erfordern somit die Hauptstränge allein 730 PS. Jeder Haupt- 
strang ist mit einer Kupplung ausgerüstet. Die Lagerung im Seil- 
gange erfolgte in bekannter Weise auf einem Trägergerüste. Einge- 
baute Treppen und Decken machen alle Lagerungen für das Schmier- 
personal zugänglich. 

Es mag noch erwähnt werden, dafs Notausgänge und aufsen an- 
gebrachte Notstiegen die Feuersicherheit der Anlage ganz wesentlich 
erhöhen, da sie den Arbeitern bei einem Brand gestatten, in kürzester 
Zeit das Freie zu erreichen. 


Entwurf einer Baumwollspinnerei 
nach modernen Prinzipien. 
Von Р. W. in L. 
(Mit Abbildung, Fig. 19.) 
[Fortsetzung.] 


Nachdruck verboten. 


Da aus vorstehendem die Produktionsziffern der einzelnen Ma- . 


schinen bekannt sind, so kann man zum Aufstellen des Spinnplanes 
für. die neue Spinnerei übergehen; es ist nur zu berücksichtigen, dafs 
die Verlustprozente für die einzelnen Maschinen mit in Be- 
tracht gezogen werden. Man kann diesbzgl. annebmen: bei dem 
Batteur 5°, bei den Krempeln 4, Strecken {,, Grobflyern t, Mittel- 
flyern !/,, Feinflyern "Lk, Ringtrosseln 2%. Es miifste also der Fein- 
flyer 2°, mehr produzieren, als was die Ringspinnmaschinen als End- 
resultat liefern. 

Demnach würde sich der Spinnplan wie folgt stellen: 

Spinnplan eines Sortimentes für die Lieferung von 10460 Pfd. 
Kettengarn Nr. 30 pro Woche von 64 Stunden eff. Arbeitszeit (d. i. 
9240 Pfd. pro 564, Stunden) aus Vorgarn Nr. 4,5. 

Aus untenstehender Tabelle resultieren folgende Maschinen: 

2 Schlagmaschinen (1 Vor- und 1 Feinmaschine) für 371/,” breite 
Wickel; 12 Wanderdecken-Krempeln von 37” Arbeitsbreite im Draht 
für 374,” breite Wickel; 2 Streckwerke von je 3 Köpfen а 6 Ab- 
lieferungen (d. i. 12 Feinablieferungen); 2 Grobspindelbänke von je 
76 Spindeln, 4 Spindeln in 171” Stangenentfernung bei 10” Hub, Bn. 
Spule; 3 Mittelspindelbänke von je 142 Spindeln, 8 Spindeln in 26” 
Stangenentfernung bei 10” Hub, 5” Spule; 7 Feinspindelbänke von je 
180 Spindeln, 8 Spindeln in 20!” Stangenentfernung bei 7” Hub, 3%,” 
Spale e Ringtrosseln von je 400 Spindeln, 2'/,” Teilung, 15, Ring und 
5” Hub. 

Zum Entwerfen des Spinnereiplanes ist es vor allen 
Dingen nötig, die Dimensionen der Maschinen zu wissen. 
Diese stellen sich wie folgt: 

1. Hopper-Ballenhrecher n, Fig. 19, 2,92 m lang und 1,98 m breit, 
2. Kastenspeiser o, Fig. 19, 1,98 m lang und 1,80 m breit, 
3. Crighton-Öffner q mit Vorschlagmaschine r, Fig. 19, 
9,24 m lang und 1,98 m breit, 
4. Schlagmaschine s, Fig. 19, 4,95 m lang und 1,98 m breit, 
5. Krempeln, 37” breit, t, Fig.19, 3,05 m lang und 1,65 m breit, 
6. Streckwerke, 3 und 6 Ablieferungen x, Fig. 19, 
9,34 m lang und 1,53 m breit, 
7. Grobflyer, 76 Spindeln, 4 in 171", w, 
9,00 m lang und 1,22 m breit, 
8. Mittelflyer, 142 Spindeln, 8 in 26”, v, Fig. 19, 
12,73 m lang und 0,97 m breit, 


Fig. 19, 


Lieferung in engl. Рій. pro 561), 


9. Feinflyer, 180 Spindeln, 8 in 201/,”, u, Fig. 19, 
12,72 m lang und 0,92 m breit, 

10. Trosseln, 400 Spindeln, 24,” in Teilung (= Entfernung von 
Spindelmitte zu Spindelmitte), 
13,48 m lang nnd 0,92 m breit. 

Aus dem beigefügten Plan, Fig. 19 ist ersichtlich, auf welche 
Weise die Anordnung der Maschinen in dem Spinnereigebäude, welches 
als Shedbau gedacht ist, am besten und rationellsten geschicht: das 
Hauptaugenmerk ist darauf gelegt worden, dals der Transport der 
Wickel, Kannen und Spulen auf möglichst geringe Entfernungen er- 
folgt, wodurch wesentlich an Zeit und dadurch an Arbeitslohn gespart 
wird. Aus dem Plane ist ferner ersichtlich, dafs die Zufuhr der rohen 
Baumwolle und die Ablieferung der fertig gepackten Kisten auf ein 
und derselben Seite des Gebäudes erfolgt; auch die Koblenzufuhr ge- 
schieht auf dieser Seite, wodurch die Kontrolle sehr erleichtert wird. 

Der Weg, welchen die Baumwolle zurückzulegen hat, ist folgender: 
aus dem Baumwollager N kommt sie in die Putzerei M, von wo sie 
in Wickelform den Krempeln t übergeben wird, welche die Baum- 
wolle in Bandform von Fingerdicke in runde Kannen einlegen; letztere 
werden den beiden Strecken x vorgesetzt, welche nach der Mitte des 
Saales O der Vorbereitung zu arbeiten, d. h. jede derselben liefert ihre 
Bänder wiederum an den benachbarten Grobfiyer w ab. Am Grobflyer 
werden die groben Faden (das Vorgespinnst) zum ersten Male auf 
Spulen aufgewunden und in dieser Form dem Mittelflyer v vorgesteckt, 
welcher wiederum den Feinflyer u auf dieselbe Weise mit Spulen ver- 
sorgt. Dann endlich werden die Spulen des Feinflyers den Ringspinn- 
maschinen im Abteile P zugeführt, welche dem Faden die endgültige 
Drehung geben und ihm die nötige Feinheit verleihen. 

Es ist erklärlich, dafs das fertige Gespinnst sehr ungleich in der 
Stärke ausfallen würde, wenn man den Wickel von der Schlagmaschine 
в einfach bis zum fertigen Faden verfeinern würde, denn trotz aller 
Sorgfalt haben doch diese Wickel dünne und dieke Stellen, welche 
sich bis zum Feingespinnst fortpflanzen würden. Man greift deshalb 
zu dem Hilfsmittel der Dublierung, d. h. man läfst mehrere Wickel, 
Bänder oder Vorgarnfäden zusammen in die nächste Maschine einlaufen, 
wodurch sich die dünnen und dicken Stellen gegenseitig decken und 
ausgleichen. Die Dublierung geschieht auf folgende Weise: 


auf der Schlagmaschine wird aus 4 Wickeln 1 Wickel hergestellt, 


» » Strecke (1. Kopf) „ ,„ 6 Bändern 1 Band y 
» » n D win » 6» 1» » 
yom о» GB mn dn nô m 1» ” 
» dem Mittelflyer » an 2 Fäden 1 Faden 
» n Feinflyer ` 2, 1, » 


e. au 
demnach ist die Dublierung gleich: 
4xX6X6X6 X22 = 8456 

und als Resultat ergibt sich dann ein gleichmalsiger Faden. 

Um auf den einzelnen Maschinen immer die richtigen Nummern 
(ro der Dublierung) zu erhalten, mufs man die Wickel, Bänder und 

orgarne entsprechend verstrecken; da 2. В. ein Wickel von der Ausschlag- 

maschine в ebensoviel wiegen soll, wie ein solcher von der Vorschlag- 
maschine r, trotzdem vier Wickel von der letztgenannten Maschine 
vorgelegt werden, so mufs die ganze Wickelauflage, da sie viermal so 
stark ist, auch viermal verzogen werden, wodurch theoretisch dasselbe 
Gewicht wie bei einem der aufgelıgten Wickel erreicht wird; genau 
so geschieht dies bei den Strecken. Bei den Flyern tritt eine grofsere 
Verfeinerung hinzu und man findet das Resultat durch folgenden Ansatz: 

Nr. des Vorgarnes dividiert durch die Dublierung und multipliziert 
mit dem Verzug = Resultierende Nr. z. B. Grobflyerlunte Nr. 0,7 wird 
dem Mittelflyer doppelt vorgesteckt und von diesem fünffach verzogen. 
Welche Nr. hat das Mittelflyer-Vorgarn ? 

0,7:2 = 0,85 X5 = 1,15 

Bei dem in Rede stehenden Projekt gestalten sich nun Dublie- 

rungen und Verzüge wie folgt: 


Vorlage Nr. Dubljerung Verzug Ee 

Schlagmaschine 0,0014 4 4 0,0014 
Krempel . . . 0,0014 1 100 0,14 
Strecke 1. Kopf 0,14 6 6 0,14 

ORT, 0,14 6 6 0,14 

EE 0,14 6 6 0,14 
Grobflyer. . . 0,14 1 5 0,7 
Mittelflyer . . 0,7 2 5 1,75 
Feinflyer. . . 1,75 2 5,14 4,5 
Ringtrossel . . 4,5 1 -6,67 30 


Dementsprechend müssen also die Räderübersetzungen der einzelnen 
Maschinen angeordnet und die passenden Wechselräder für die ver- 
schiedenen Wechselstellen gegeben werden. Man mufs sich reichlich 
mit Wechselrädern versehen, um vorkommende Differenzen leicht aus- 
gleichen zu können. 


Vorgarn- | 


Der Rechnung nach 


! H 

| | Stunden Geschwindigkeit | 

Ы Art der Maschinen |-—-- — See | oder ' А | Dëse 

3 | insgesamt pro Einheit | Garn-Nr. | pro Minute | erhaltene Einheiten 
ee en Be н е ES ae es 

$ Schlagmaschinen 10230 | 15000 pro Maschine 0,0014 | | 1 Schlagmaschine 

© ү Krempeln 9830 882 ,, Krempel 0,14 | 16 des Abnehmers | 12 Krempeln 

B Streckwerke 9730 1020 „ Feinablieferung 0,14 | 350 ,, Vorderzylinders: 10 Feinablieferungen 

3 | Grobspindelbänke 9630 86,0 ,, Spindel "07 | 650 der Spindel 112 Grobbankspindeln 
Mittelspindelbänke | 9530 27,2 „ ” 1,75 | 750 „ oy | 352 Mittelbankspindeln 
Feinspindelbänke 9430 | 94 y» ” 4,5 | 1100 „ Е | 1002 Feinbankspindeln 
Ringtrosseln | 9240 1,54 „ А ‚80,00 | 9500 „ „> |, 16000 Ringspindeln 


Auf Grund des Spinnplanes hätte dann die Maschinenfabrik einen 
spezialisierten Kostenanschlag auszuarbeiten, dessen Aufstellung 
in diesem Falle umfassen mülste: 

1 Hopper Ballenbrecher, 36” breit, mit Ventilator, 
1 Kastenspeiser, 36” breit, 
1 Crighton-Offner kombiniert mit einfacher Schlag- und 
Wickelmaschine-für 37,” Wickel, x 
1 einfache Schlag- und Wickelmaschine für 371” Wickel, 
zum Dublieren von 4 Wickeln, mit Konus-Speise-Regulator, 
. 12 Krempeln mit rotierenden Decken, 37” breit, mit Beschlag, 
2 Streckwerke mit je 3 Köpfen & 6 Ablieferungen, 16” Teilung, 
2 Grobflyer mit је 76 Spindeln, 4 in 171”, 10” Hub, 
3 Mittelflyer mit je 142 Spindeln, 8 in 
26”, 10” Hub, 
9. 7 Feinflyer mit je 180 Spindeln, 8 in 201/,”, 
т" Hub, 
10. 15 Ringspinnmaschinen mit je 400 Spindeln, 
214” Teilung, 15” Ring, 5” Hub mit 
Fadenseparierplatten. 


B) Zwirnerei (Q Fig. 19) 

Nach dem Auftrage soll das fertige Gespinnst 
zweifach gezwirnt werden. 

Erfahrungsgemäls ist es besser und billiger, die 
Fäden vor dem Zwirnen zu fachen. Es sind des- 
halb Fachmaschinen mit zu veranschlagen und zwar 
sollen Kreuzspulmaschinen gewählt werden, da 
Kreuzspulen billiger sind als zweiköpfige Fachspulen 
und sich eventuell auch zum Versand eignen. 

Es sei angenommen, von der totalen Produktion 
an Garn sollen nur ca. 8000 Pfd. verzwirnt werden, 
während der Rest auf den Papierhülsen zum Versand 
kommt; man kenn bei vollkommener Ausnutzung 
der Maschine ca. 24 Ringspinnspulen pro Kreuzspule 
rechnen und es würden deshalb erforderlich sein: 

8000 : 24 = 333 Spulen. 

Um den zur Verfügung stehenden Raum nach 
Kräften auszunützen, empfiehlt es sich, vier Ma- 
schinen à 106 Spulen mit 5” Traverse und 9” Tei- 
lung aufzustellen, welche die nachfolgenden Zwirn- 
maschinen mit dem gefachten Garn zu versorgen 
haben. 

Es ist empfehlenswert, für den herzustellenden 
30er 2fach-Zwirn Ringzwirnmaschinen von 2%," 
Teilung, 2” Ring und 5” Hub zu adoptieren und da 
die Produktion dieser Maschinen mit 2,5 lbs. pro 
567/, Std. angenommen werden kann, so würden 
zur Erzeugung des Quantums von 8000 lbs. 

8000 : 2,5 lbs = 3200 Spindeln erforderlich sein. 
Zur Aufstellung gelangen aber: 
10 Zwirnmaschinen & 340 Spindeln = 3400 
Spindeln, 
welche in der Länge mit den in demselben Raume 
stehenden Kreuzspulmaschinen harmonieren; denn 
die Dimensionen der Maschinen sind folgende: 
Kreuzspulmaschinen а 106 Trommeln, 9” Teilung 
12,59 m lang und 1,37 m brei 
Ringzwirnmaschinen à 340 Spindeln, 2°,” Teilung 
12,63 m lang und 0,92 m breit. 

Auf Grund des Vorstehenden hätte man den 
Kostenanschlag dahin zu ergänzen, dafs noch 
zuzuzählen wären: 

11. 4 Kreuzspulmaschinen (y Fig. 19) 5” Tra- 
verse, 106 Spulen, 

12. 10 Ringzwirnmaschinen (z Fig. 19) a 340 
Spindeln, 2” Ring, 2°,” Teilung, 

Die Gesamtsumme des Kostenanschlages würde 
den Totalaufwand für alle Spinnerei- und Zwirne- 
reimaschinen repräsentieren. (Schlufs folgt.) _ 
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Gustav Krenzler in Barmen-Unterbarmen (D. R. G. 
145789) hat z. B. eine Vorrichtung zum zeitweisen Still- 
setzen von Spulen in den Ausbauchungen der Gang- 
kurven von Flecht- und Klöppelmaschinen geschaffen, 
welche sich dadurch kennzeichnet, dals wie Skz. 5 Fig. 21 zeigt, 
unter jeder Ausbauchung zwei übereinander liegende Gleitbacken i, | 
angeordnet sind, welche für die stillzusetzende Spule einen geschlosse- 
nen Einlauf bilden, wenn durch Vermittlung eines Rapportwerkes 
die obere Backe i nach dem äufseren Rand der Kurvenausbauchung 
hin, die untere 1 nach aufwärts hinter dem Spulenstift k bewegt 
wird. Bei entgegengesetzter Bewegung dagegen führt die obere 
Backe die ruhende Spule wieder in den Bereich der Treiber m, und 
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Fig. 19. Z. A.: Entwurf einer Baumwollspinnerei nach modernen Prinzipien. 


Nah- nnd Flechtindnstrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Neuerungen an Flecht- und Klöppel- 
maschinen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 20 u. 21.) 
Nachdruck verboten. 

Litzen und Spitzen lassen sich bekanntlich auf verschiedene Weise 
mustern, z. B. durch verschieden gefärbtes Material oder dadurch, 
dafs man an gewissen Stellen Fäden fehlen läfst und so eigenartige 
Fadenverkreuzungen hervorruft. 

Eine besondere Musterung wird auch durch zeitweises Stillsetzen 
einzelner Klöppel erzielt. 


е unter’ Backe wird soweit abwärtsbewegt, dals sie den Spulenstift 
igibt. 
ine ähnliche Vorrichtung von J. P. Bemberg, Aktien- 
gesellschaft in Barmen-Rittershausen (Österr. P. 16740) er- 
möglicht das zeitweise Stillsetzender Klöppelin Spitzen- 
klöppelmaschinen ohne Erweiterung der Klöppellauf- 
bahn, welche stets zu Stofswirkungen auf die Leitplatte Anlafs gibt, 
und ohne die einen unsichern Betrieb und eine starke Abnutzung be- 
wirkenden beweglichen Mitnehmer. Dies wird durch exzentrische An- 
ordnung jenes Teiles des Klöppelfufses, auf welchen die Treiber wir- 
ken (Treibstück), zur Klöppelachse herbeigeführt, indem dadurch dieses 
Treibstück durch blofse Drehung um die Klöppelachse oder Ver- 
schiebung in der Richtung einer Tangente der Treiberkreise aus dem 
Bereiche der Klöppeltreiber und wieder in diesen gebracht werden 
kann, ohne dafs der Klöppel die Klöppelleitbahn verlassen muls. 

Die Skz. 1--9, Fig. 20, zeigen die Vorrichtung und ihre Wir- 
kungsweise. 
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Auf einer Grundplatte a sind die üblichen Treiber b mit Zahn- 
radantrieb о kreisförmig aufgestellt. Die auf die Treiberspindeln auf- 
geschraubten Teller d begrenzen mit der Gangplatte e die geschlossene 
Laufbahn für die Klöppel f. Jeder Klöppel f besitzt unterhalb der 
die Teller und Gangplatte umfassenden Flanschen an seinem Fuls ein 
exzentrisch angeordnetes symmetrisch ausgebildetes Treibstück g, 
welches einen ebenfalls exzentrisch angeordneten und zweiseitig abge- 
stumpften Kegel k trägt. Klöppelspindel, Treibstück und Kegel sind 
aus eineın Stück. Sobald der Ausrücker d mit seiner Leitschiene m, 
Skz. 1 und 6, vom Rapportapparat freigelassen, die Leitschiene also 
nach oben gegangen ist, zeigt das Treibstück die in Skz. 2, 3 und 5 
dargestellte Stellung, kann infolgedessen von den Treibernasen nicht 
erfafst werden und bleibt daher stehen. Wird dagegen der Ausrücker 
h durch den Rapportapparat herabgezogen, so drückt der mit ihm 
verbundene Einrücker i gegen den Kegel k des Klöppelfufses und 
schiebt durch Vermittlung der schiefen Ebenen auf dem Einrücker i 
und dem Kegel k das Treibstück g in die Treiberausschnitte hinein. 
Das Treibstück g nimmt dann die in Skz. 6 dargestellte Stellung ein, 
wird also von den Nasen der Treiber erfafst und bewegt. Sobald der 
Ausrücker vom Rapportapparat wieder freigelassen wird und durch 
die Feder 1 emporschnellt, läuft der Rand des Kegels k des an- 
kommenden Klöppels gegen die Leitschiene m des Ausrückers b, 
Skz. 7, und hierdurch findet ein Herausdrehen des Treibstückes g aus 
den Ausschnitten der Treiber, also ein Stillsetzen des Klöppels statt, 
indem die vordere Rundung des Kegels k sich auf der Schiene m ab- 
rollt und dadurch die linke Ecke des Treibstückes g aus dem Aus- 
schnitt des Treibers herausgleitet, Skz. 7 u. 8. 

Um während des Umlaufes des Klöppels ein unabsichtliches Her- 
ausdrehen des Treibstückes g aus den Treiberausschnitten zu ver- 
hindern, ist an jedem Klöppel ein symmetrisch ausgebildetes Führungs- 


Fig. 20. 


Z. A.: Neuerungen an Flecht- und Kiöppelmaschinen. 


stück n angebracht, welches sich während des Klöppellaufes fest gegen 
die Führungsscheibe o auf den Treiberspindeln legt. .An der Kreuzungs- 
stelle der Laufbahn sind die Führungsscheiben o entsprechend der 
Breite des Führungstückes erweitert, um dieses durchzulassen. 

Es können auch andere Ausführungsformen verwendet werden. 

A. W. Nagel in Barmen benutzt zum Zwecke des Stillsetzens 
einzelner Klöppel von Flecht- und Klöppelmaschinen an den Kreu- 
zungsstellen der Gangkurven oberhalb der Gangplatte k, Fig. 21, 
Skz. 2, angebrachte Schienenleitstücke mit je zwei mit ihren 
höchsten Stellen zusammenstofsenden schiefen Ebenen h, Skz. 2 
und 6, Fig. 21, die vom Rapportwerke aus in die Laufbahn des 
Klöppels gebracht werden und so durch Anheben des Treibstiftes o 
des Klöppels b den Treibstift aus dem Bereiche des Treibers f brin- 
gen, also das Stillsetzen des Klöppels bewirken. Der Treibstift с 
eines jeden Klöppels b ist mit einem unter Federwirkung d stehenden 
Querarm g ausgestattet, mit welchem der Klöppeltreibstift с elastisch 
auf die eingerückten Sohienenleitstücke auflaufen kann. Jeder in der 
einen oder der andern Richtung über die Teller nach der Kreuzungs- 
stelle der Gangkurve laufende Klöppel wird stillgesetzt, sofern der 
der Kreuzungsstelle zugehörige Schieber i eine Zurückziehung durch 
die ihn beherrschende Platine nicht erfährt, und die Stillsetzung er- 
folgt je nach den in den Jacquardkarten angebrachten Durchlochungen 
beliebig lange Zeit, bis der Querarm durch Zurückziehung des Schie- 
bers an der höchsten Stelle der schiefen Ebene die Unterstützung 
verliert, wonach der Treibstift durch sein Gewicht und den Einfluls 
der auf ihn wirkenden Feder d vor den Treiber gelangt. Jedem 
durchlaufenden oder nicht stillzusetzenden Klöppel wird durch 
Zurückziehung des Schiebers i die Laufbahn von der Kreuzungsstelle 
der Gangkurven freigemacht. Sein Lauf über die Kreuzungsstelle 
hinaus wird in bekannter Weise durch Spitzen s geregelt, welche von 
einem hin- und hergehenden Ringe durch Hebel t einmal an den 
einen, das andere Mal an den anderen Teller bewegt werden. 

Rittershaus und Blecher, Maschinenfabrik und Eisen- 
gielserei Querhütte in Barmen-Unterbarmen, haben für be- 


sondere Zwecke Klöppel mit Gangplatten konstruiert, welche 
Skz. 1, Fig. 21, veranschaulicht, und die sich dadurch kennzeichnen, dafs 
das Fadenspanogewicht г innerhalb des Klöppeltreibstückes (Herzens) 
zentral zur Klöppelachse geführt und an einer Stange h befestigt 
wird, welche durch eine Durchbohrung des Klöppeltreibstückes nach 
dem Innern der Klöppelspule ragt und in bekannter Weise in einer 
Schleife des Klöppelfadens hangt. 

John Standring in Crumpsall (Oakdene, Manchester) und 
Louis Whitehead in Lown Broughton (Manchester) haben 
einen Klöppel konstruiert, welcher unter Beibehaltung des be- 
währten vom Faden gehaltenen Aussetzers gewöhnliche Holzspulen 
ohne besondere Vorbereitung aufnehmen kann. Die Tragachse für die 
Holzspulen ist seitlich von der Führungsspindel angeordnet, so dafs 
gewöhnliche Scheibenspulen mit kleiner Bohrung zu benutzen sind. 
Die aus bekannten Bremsscheiben bestehende Spannvorrichtung für 
den Spulenfaden befindet sich auf einem an der Führungsspindel an- 
gebrachten Rahmen, so dafs auch die sonst übliche Verzahnung der 

pule, welche im Zusammenhange mit einer Sperrklinke demselben 
Zwecke dient, entfallen kann. 

Die Skz. 3, 4 u. 7, Fig. 21 lassen die Einrichtung des Klöppels er- 
kennen. Am 
oberen Teil 

der Füh- 
rungsspindel 
ist mittels 
eines hori- 
zontalen Ar- 
mes b ein 
vertikaler 
Rahmen v 
befestigt, 
welcher den , 
Fadenführer | 
g und die 
Spannvor- 
richtung d | 
aufnimmt. 
Der Ge 
trägt ie : 
Spindelrzur i 
Aufnahme ; 
der Holz- ; 
spule а, auf : 
die дег zum : 
Verflechten : 
dienende 
Faden auf- 
gewickelt 
wird. Der 
Faden geht 
vonderSpule 
über den Fa- 
denführer g, 
die Spann- 
vorrichtung 
d (bestehend 
aus zwei pa- 
rallelen Scheiben p mit divergierenden Kanten, die mittels der Mutter n 
und der nachgibigen Feder aneinandergeprefst werden) zum Aussetzer s. 
Letzterer befindet sich im Innern der Führungsspindel und stellt die An- 
triebsmaschine bei Fadenbruch oder Auslaufen des Fadens selbsttätig ab. 

Der Aussetzer hat am oberen Ende eine Ose g, die den Faden 
aufnimmt, mit einem im Schlitz e des Rahmens v geführten Vor- 
sprung с. Die Bewegung des Fadenführers g ist somit durch die 
Lange des Schlitzes begrenzt. 

Die Aussetzerspindel erhalt einen Bund f, auf dem die Feder h 
in der Hülse t aufliegt , sobald die Maschine nicht arbeitet. Der Faden- 
führer i am oberen Bügelvorsprung v dient dazu, den Faden vom 
Aussetzer in richtiger Weise zur Flechtstelle zu leiten. 

Die Fadenspannung zieht bei Betrieb der Maschine den Aussetzer 
nach aufwärts, bis er die Feder h zwischen dem Bund f und dem 
Rohrende i zusammengedrückt hat, worauf sich der weiteren Hebung 
des Aussetzers ein zunehmender Widerstand entgegensetzt. Beim 
Mangel an Faden fällt der Aussetzer und stellt die Maschine ab. 

olzspulen der gekennzeichneten Art können mehr Garn oder 
Draht aufnehmen, als die bisher verwendeten, weshalb die Auswechs- 
lung der leer gelaufenen Spulen weniger oft erfolgen wird, wodurch 
man die Betriebsstillstände reduziert bezw. die Produktion der Ma- 
schine erhöht. Aufserdem sind die einfachen Scheibenspulen billiger als 
die früher verwendeten Garnspulen mit weiter Bohrung und Verzahnung. 

Die Flechtmaschinen werden heutzutage gar häufig zur Her- 
stellung von Hohlgeflechten für Schlangenlitzen und Tressen u. s. w. 
benutzt. Man bildet diese Geflechte über einem Dorn, der erfahrungs- 
gemäls um seine Längsachse drehbar sein muls. 

Die Manufactures Réunies de Tresses et Laces in 
Saint Chamont (Frankreich) haben für solche Zwecke besondere 
Flechtmaschinen konstruiert, bei denen der Dorn, um welchen 
Schlangenlitzen oder Schlangentressen geflochten werden, langsam eine 
Teildrehung um seine Längsachse bald nach rechts, dann nach links 
macht, um die Flechtung aus der geraden Richtung nach der einen 
oder anderen Seite zu schieben und dadurch „Bogen zu schaffen. Das 
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Z. A.: Neuerungen an Flecht- und Klöppelmaschinen. 


fertige Hohlgeflecht wird dann längs der so gebildeten Naht aufge- 
sehnitten und damit die Schlangenlitze oder -Tresse erhalten. 

Die neue Flechtmaschine macht, Skz. 9, Fig. 21, in einem Längen- 
schnitt ersichtlich, während Skz. 8 die zur Drehung des Dornes die- 
nende Vorrichtung zeigt. 

Die Flechtmaschine enthält die gewöhnlichen Klöppel a, deren 
Bewegungen durch Tellerräder erfolgt. 

Das Überkreuzen der Fäden bei der Geflechtsbildung erfolgt auf 
einem Dorn b, dem eine nach Richtung und Ausschlag veränderliche 
Drehbewegung erteilt wird, welche den Umrifslinien des Schlauchge- 
flechtes, nach denen der Schlauch aufgeschnitten wird, entsprechen soll. 
Das Anschlagen der Fadenkreuzungen besorgt der ringformige Schläger с. 

Die Drehbewegung des Dornes bewirken die Schalträder h und i, 
deren Schalthebel k und 1 die Welle g durch Schaltung intermittie- 
rend antreiben, an deren Ende das konische Rad f sitzt und das 
gleich grofse Rad e auf der Dornspindel d antreibt. Die Schaltung 
der Räder h und i erfolgt, da deren Zahnung gegenseitig versetzt 
sind, in entgegengesetzter Richtung, so dafs je nachdem К oder 1 
zur Wirksamkeit gelangt, der Dorn entweder nach links oder rechts 
gedreht wird. 

An den Hebeln k, 1 sind Litzen о angebracht, die mit einer Jac- 
quardvorrichtung in Verbindung stehen und deren Wirkung darin be- 
steht, die Hebel k, 1 behufs Drehung des Dornes zu heben. Je nach- 
dem, ob eine Jacquardlitze zur Wirkung kommt, die mehr oder 
weniger weit von der Welle д am Hebel К oder 1 aufsitzt, ändert 
sich der Ausschlag der Hebel К, 1 und damit die Schaltung der Rä- 
der h, i bezw. Drehung des Dornes b. 


Fig. 22. Z.A.: Neuerungen an Schneidmaschinen für Schufssant. 


Neuerungen an Schneidmaschinen für 


Schufssamt 
von Franz Müller in München-Gladbach. 
(Mit Abbildungen, Fig. 22 u. 23.) 
Nachdruck verboten. 

Der Firma Franz Müller in München-Gladbach sind 
unter Nr. 150016 und 150824 zwei Patente auf Neuerungen an 
Maschinen zum Schneiden von Schulssamt erteilt worden, 
von denen das erste eine Schneidvorrichtung für solche Ma- 
schinen begreift. 

Die Vorrichtung soll das Aufschneiden der Florschläuche nach- 
einander mit Hilfe eines auf der Achse festsitzenden Kreismessers und 
eines mit diesem scherenartig zusammenarbeitenden, schnabelförmigen 
Schlauchöffners bewirken. Das Gewebe wird, wie üblich, endlos ge- 
macht und durchläuft so die Maschine; zur Vermeidung von Fehlern, 
Aufschlitzen des Grundgewebes u. s. w. ist der Schlauchöffner derart 
drehbar am Messer angeordnet, dafs er beim Durchstechen des Grund- 
gewebes nach abwärts gezogen und gedreht wird und so die Maschine 
sofort zum Stillstand bringt. 

Zur Veranschaulichung der Vorrichtung und ihrer Wirkungsweise 
ist diese in der Fig. 22 dargestellt. Die Skz.1 zeigt einen Längen- 
schnitt der Schneid-Vorrichtung während des Schneidens und Skz. 3 
einen Längenschnitt und jene Stellung, in welcher der Schlauchöffner 
das Grundgewebe durchstofsen und die Maschine zum Stillstand ge- 
bracht bat. 

Die Schneidvorrichtung besteht aus einem aus leichtem Material 
hergestellten Rahmen 1 mit der Auflageplatte 2. Die beiden mitein- 
ander verbundenen Seitenteile des Rahmens sind an einem Ende zu 
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Lagerbüchsen a ausgebildet. In diesen läuft auf einer Stahlachse 3 
das Kreismesser 4, des auf der Achse mittels zweier Muttern festgestellt 
ist. In der vorderen Warze b der Rahmenseiten ist der Träger oder 
Halter 5 des Schlauchöffners 6 drehbar angebracht. Der Träger 5 
besitzt auf seiner Nabe eine nasenartige Erhöhung о sowie am anderen 
Ende eine aufrechtstehende Knagge D welche sich gegen den Rah- 
men 1 anlegt. Damit der Trager nicht willkiirlich schwingen kann, 
wird die Knagge d durch zwei Federn fest gegen den Rahmen ge- 
alten. 

Der Schlauchöffner 6 ist am einen Ende in den Halter 5 einge- 
steckt und wird durch den Druck des laufenden Gewebes festgehalten. 
Sein vorderes Ende ist entsprechend der Weite der Schläuche zuge- 
schliffen und an einer Stelle zur Aufnahme des Kreismessers durch- 
schlitzt (siehe Skz. 1 u. 3 bei h). Das scharf geschliffene Kreismesser 
bildet mit der ebenfalls scharfen Seitenwand des Öffners eine Schere 
und schneidet schon ohne jede Drehung des Messers. Beim Schneiden 
laufen die aufzuschneidenden Schlauchfaden durch das sich bewegende 
Gewebe auf den Führer 6 auf, in die durch das Kreismesser und den 
Schlauchöffner gebildete Schere und werden, da das Messer sich schnell 
dreht, glatt und ununterbrochen in der ganzen Stücklänge aufgeschnitten, 
bis diezusammen- : 
gehängten Enden 
des Stückes nahen 
und die Maschine 

in bekannter 
Weise zum Still- 
stand gebracht 
wird. Behufs Ver- 
hinderung des `- 
Zerschneidens des 
Gewebes, wenn 
der Schlauchöff- 
ner durch Hinder- 
nisse in dem 
Schlauch das Ge- 
webe nach unten 
durchstöfst, steht 
die Schneidvor- ` 
richtung in Ver- 
bindung mit dem d. 
Riemenausrücker 
und bringt in sol- 
chem Falle die 
Maschine zum so- 
fortigen Still- 
stand. Zu diesem 
Zweck ist in den 

durchbohrten 

Verbindungs- 
stiicken i der Sei- 
tenteile des Rah- 
mens 1 eine 
Stange 7 mit 
Muffe 8 und Spi- 
ralfeder 9 ange- 
bracht. Beim ..-A- 
Schneiden liegt 
diese Stange? wie --4 
Skz. 1 u. 2 zeigen. 
Durch Hinein- 
drücken desaulsen 
befindlichen,brei- 
teren Teiles der Stange 7 drückt diese die Spiralfeder 9 zusammen, und 
die Muffe 8 schnappt mit ihrer Flansche hinter den Haken 10. Gegen 
selbsttätiges Lösen ist die Feder 11 angebracht. Stofst nun beim Schnei- 
den der Schlauchöffner 6 auf ein Hindernis im Schlauch z. B. Knoten, 


Fig. 23. Z. A.: Neuerungen an Schneidmaschinen für Schufssamt. 


| Schalen п. з. w. oder durchstöfst er das Grundgewebe (Skz. 3), so wird 


durch den plötzlichen Widerstand der Öffner 6 vom Gewebe mit- 
genommen und vom Messer 4 abgedrückt. Durch die geringste Drehung 
des Halters 5 hebt die Nase e den Haken 10 in die Höhe und löst 
die Muffe 8 aus. 

Die gespannte Spiralfeder 9 wird somit frei und schleudert die 
Stange 7 gegen die aufrechtstehende Fangvorrichtung e dieselbe nach 
aulsen drehend; e steht in direkter Verbindung mit dem Riemen- 
drücker, hebt diesen aus und bringt die Maschine zum sofortigen 
Stillstand. 

Das zweite Patent betrifft einen Schneidetisch für Samt- 
schneidemaschinen. 

Der Tisch wird in ‚bekannter Weise von einem Riemen gebildet, 
der die gleiche Laufrichtung hat, wie das zu schneidende Florgewebe 
und letzteres an der Schneidestelle unterstützt. Dieser Riemen ist in 
der Breitenrichtung der Maschine in ebenfalls bekannter Weise ver- 
schiebbar und arbeitet nach der Patentbeschreibung mit einem buckel- 
artigen, der Riemenbreite entsprechenden Vorspanner, über welchen 
das Gewebe auf den Riemen aufläuft, zusammen. 

Unter zwei im Maschinengestell gelagerten Riemenscheiben 1,2 
Sie. 1 u. 2, Fig. 23) läuft ein endloser Riemen r, welcher durch die 

iemengabel 15,16 geführt über die Rolle 3 läuft und durch die Rolle 4 
gespannt wird. Die Riemenscheibe 1 ist als Walze ausgebildet. Die 
Riemenscheibe 2 ist auf ihrer Achse 2’ in Nute und Feder verschieb- 
bar und mit dem Vorspanner 6 durch dessen Arme 6’ auf Schiebung 


verbunden. An den Lagern b fiir die Achse 2’ der Riemenscheibe 2 
ist eine über die Breite der Maschine reichende halbrunde Mulde 5 
befestigt, deren obere abgerundete Kante höher liegt als die obere 
wagrechte Tangentialebene an der Riemenscheibe 2. Durch einen in 
der Mulde 5 befindlichen, über deren ganze Breite reichenden Schlitz 
tritt das mit einer Gewindebohrung versehene Ansatzstück d des Vor- 
spanners 6. Die durch diese Gewindebohrung hindurchgehende Spindel 7 
bewirkt die Seitenverschiebung des Vorspanners 6 mit der Riemen- 
scheibe 2, wogegen die Spindel 8 die Seitenverschiebung des Riemens r 
mittels der Riemengabel 16 ausführt. Beide Spindeln 7 und 8 sind 
mittels des Schneckenrades 9, der Schnecke 10 auf der Achse 11 und 
der stehenden Welle 17 zwecks Ausführung zwangsläufiger Drehungen 
verbunden, was sowohl von Hand als auch selbsttätig durch Schalt- 
rad 12, Doppelklinke 13 von Hebel 14 erfolgen kann. Das Schaltrad 12 
ist entsprechend der Teilung der Schläuche auswechselbar. 

Beim Schneiden wird die Ware a durch eine in der Maschine 
befindliche Zugwalze in der Richtung der Pfeile über eine Leitrolle g 
über Leitmulde 5 mit Vorspanner 6 und über Walze 1 mit der erforder- 
lichen Spannung gezogen. Ist die Schneidvorrichtung s (Fig. 23, Skz.1) 
in Tätigkeit, so läuft das Gewebe mit einer bestimmten, gleichmäfsigen 
Geschwindigkeit um. Da nun durch das Aufschneiden der Schuls- 
schlauche die Spannung des Gewebes trotz der appretierten Rückseite 
an der Sohnittstelle eine andere wird, und diese, je weiter das Schnei- 
den fortschreitet, zu Störungen an der Schnittstelle Veranlassung gibt, 
во ist der Riemen г als Tisch unter dem laufenden Gewebe a angeordnet, 
trifft, dieses unterstützend, erst unter der Schneidvorrichtung und 
läuft zwecks Spannungsvergröfserung in der Kettenrichtung etwas 
schneller als das Gewebe. 

Damit nun jede Falte vermieden wird und das Gewebe an der 
Schnittstelle stets gleichmäfsig und glatt gespannt ist, arbeitet der 
Riemen r mit dem Vorspanner 6 zusammen, welch letzterer durch 
seine buckelartige Form dem Gewebe an der Stelle, in der Ketten- 
richtung, wo geschnitten wird, eine Sonderspannung gibt und dabei 
die durch das Schneiden entstehende Schlaffung aufnimmt. Die Mitte 
des Riemens und des Vorspanners liegen stets in einer Ebene; nach 
jedem Schnitt werden Riemen r und Vorspanner 6, da sie miteinander 
verbunden sind, um eine Schnittbreite durch die vorbeschriebene Vor- 
richtung seitwärts verschoben, bis die ganze Breite des Samtes ge- 
schnitten ist. . 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Schnellpräge- und Druckpresse 
von Hugo Kretschmann in Berlin SW. 
(Mit Abbildung, Fig. 24) Nachdruck verboten. 


Die Firma Hugo Kretschmann in Berlin SW bringt unter 
der Bezeichnung „Minerva“ eine für Präge-, Farb- und Golddruck be- 
stimmte Schnellpräge- und Druckpresse auf den Markt, die 


Fig. 24. Schnellpräge- und Druckpresse ton Hugo Kretschmann in Berlin. 


unter Vereinigung der Vorzüge der Kniehebelpressen mit denjenigen 
der Tiegeldruckpressen sich durch hohe Leistungsfähigkeit kennzeichnet. 

Aus Fig. 24 geht die Bauart dieser Maschine, mit der von einer 
Person 15--20 Farbendrucke bezw. Prüägungen in der Minute ausge- 
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führt werden können, deutlich hervor, und es ist sehr bemerkens- 
wert, dafs durch das wie bei den schwersten Vergoldepressen ange- 
ordnete Kniehebelsystem eine Tiegaldruckpresse geschaffen ist, die 
unter höchstem Druck belassen und leicht wieder in Gang gesetzt wer- 
den kann. Diese Presse ist daher auch zu den schwersten Blinddruck- 
und Reliefprägungen sowie zum Golddruck in jedem beliebigen Stoff 
wie Papier, Pappe, Blech, Glanzkarton etc. geeignet und kann auch 
für Autotypiedrucke und alle Akzidenzdruckarbeiten verwendet werden. 

Das Farbwerk ist ein selbsttätiges Zylinderfarbwerk, die Farb- 
walzen können durch einen Hebel abgestellt werden, so dals die Form 
z. B. bei Anfertigung der Patrize in der Presse nicht eingefärbt wird. 

Die Maschine ist mit heizbarem Druckfundament versehen und 
wird mit Einrichtung für Gas-, Dampf- oder elektrische Heizung ge- 
liefert. Der Drucktiegel befindet sich während der Anlegestellung in 
wagerechter Lage und gestattet ein bequemes Anlegen. Ein Sicher- 
heitsbügel sorgt für augenblickliche Ausschaltung der Maschine, falls 
der Anleger durch Langsamkeit seine Hand gefährden sollte. Die 
Ein- und Ausrückvorrichtung ist zur Benutzung durch Hand oder 
Fufs eingerichtet; auch kann für Arbeiten, bei denen das Auswechseln 
des Arbeitsstückes längere Zeit erfordert, die Presse derart eingestellt 
werden, dafs sie nach jedem Druck selbsttätig ausrückt, worauf der 
Tiegel so lange in der Anlegestellung verharrt, bis die Presse mittels 
des Handhebels bezw. Fufstrittes wieder eingerückt wird. Ferner kann 
die Maschine in jeder Stellung durch leichten Druck auf den Hand- 
hebel oder den unten am Gestell angeordneten Fulstritt in Stillstand 
versetzt werden. Die Regulierung des Druckes erfolgt, wie bei Tiegel- 
druckpressen üblich, durch. einen am Tiegel angeordneten Drucksteller. 

Um für die grofsen Leistungen die Konstruktion entsprechend 
widerstandsfähig zu gestalten, sind alle einem bohen Druck unter- 
worfenen Teile aus Stahl hergestellt. 

Die Handhabung und Arbeitsweise gleicht im wesentlichen der- 
jenigen der Tiegeldruckpressen mit schrägstehendem Fundament. Die 
Prageplatte wird an der Einsatzplatte des schrägen Druckfunda- 
ments befestigt, die Matrize auf den wagerecht liegenden Tiegel ge- 
klebt. Auf letzterem befestigt man zugleich die Anlegemarken, an 
welche das Arbeitsstück angeschoben wird. Hat der Einleger letzteres 
auf die Matrize gelegt und genau an die Anlegemarken geschoben, so 
rückt er mittels des links am Gestell befindlichen Handhebels - die 
Presse ein, der Tiegel wird von dem Hebelsystem gegen das Druck- 
fundament gezogen, der Druck vollzieht sich und der Tiegel bewegt 
sich wieder zurück in seine wagerechte Anlegestellung. Mun erfolgt 
das Auswechseln des Arbeitsstückes und dann der nächste Druckgang. 
Die Presse ist auch für kontinuierlichen Gang eingerichtet. 

Die Ausführung dieser Maschine erfolgt in sieben Gröfsen und 
zwar mit Druckflächen von 25x35 --55>70 cm und den entsprechenden 
Gewichten von 790— 2000 kg. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 25.) 

Verfahren und Vorrichtung zum Ausstanzen von Leder und 
anderen Materialien von Hermann С. Gros in Leizig-Leutzsch 
D. R.-P. 155082. (Fig. 25.) Das Messer 28, das Werkstück und 
die Drackteile 1 und 4 
werden nach ihrer Ein- 
stellung zunächst mit 
leichtem Druck ohne 
Zwischenraum derart 

aufeinandergeprelst, 

dafs sich kein Körper- 
teil des Arbeiters zwi- 
schen der Stanze und 
den Druckteilen befinden 
kann, wenn der Stanz- 
druck wirkt, und somit 
Unglücksfälle verhin- 
dert werden. 

Ein Hilfsmechanis- 
mus 6-11, der zur Her- 
vorbringung des leichten 
Druckes benutzt wird, 
bält die Antriebsvorrich- 
tung für den wirklichen 
Stanzdruck so lange 
verriegelt, bis Messer, 
Werkstück und Druck- 
teile mit leichtem Druck 

aufeinandergeprelst 

sind. Dabei wird das 
Werkstück mit dem 
darauf ruhenden Messer 
28 zunächst durch An- 
heben des Stanzblockes 
4 mittels eines Tritt- 
hebels 11 gegen ein 
festes Widerlager 1 gedrückt, wodurch in dem Augenblick, in welchem 
dieses Zusammendrücken geschieht, die Verriegelung des Einrückers 25 
für den Kraftantrieb gelöst wird. 


Fig. 35. 


Vorrichtung зит Ausstansen con Leder 
und anderen Materialien. 
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Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenanga! 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Бе, ist ohne 
W. H. Uhland, С. т. b. Н. 


Spinnerei, 
Weberei und Wirkerei. 


Krempel mit wandernden Deckeln 
der Elsässischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen і. Е. | 
(Mit Abbildungen, Fig. 26 u. 27.) Е 

Nachdruck verboten. 
Die Krempel mit wandernden Deckeln sind schon jetzt 
so vervollkommnet, wie es für eine gewöhnliche Maschine nur mög- 
lich erscheint, und es ist als sicher anzunehmen, dafs weitere Ver- 
besserungen nur an den Hilfswerkzeugen дег Krempeln anzubringen 
sind, um sie noch bequemer regeln und dauernd im gleichen Zustand 


Um diese Ausstofsvorrichtung einzustellen, bringt man den Hebel 1 
in die in Skz. 2, Fig. 27, gezeichnete Stellung, wobei die Zapfen A und B 
dieses Hebels in den Totpunkt eingestellt sind, so dafs die Mittel der 
Schraube C und des Schlitzes D des Hebels 1 sich vollständig decken. 
Da E der Mittelpunkt der Metallbürste ist, so müssen die drei Zentren 
A, E, D sich auf einer geraden Linie X-Y befinden. Hierauf dreht 
man die Deckelkette, bis die Mitte des Zwischenraumes zweier auf- 
einanderfolgender Deckel genau auf die Vertikalen durch das Zentrum 
F der Deckelrolle liegt. Skz. 2 u. 3 lassen übrigens den Antrieb der 
Ausstofsvorrichtung klarer erkennen; man sieht, wie das Zahnrad mit 
30 Zähnen durch konische Räder und ein Schneckengetriebe die 
Welle F antreibt. 

Die Ausstofsvorrichtung gestattet eine gründliche Reinigung der 
Deckel bei grolser Schonung der Beschläge infolge der Nichtberührung 
der Deckelausstofsleiste beim Rücklauf der Deckel; itur. Die ein- 
fache Vorrichtung ist leicht einzustellen und zu bedienen. 


erhalten zu können. 

Die Elsässi- 

sche Maschi- 
nenbau-Ge- 

sellschaft hat 
an ihren Krem- 
peln mit wan- 
dernden Deckeln 
Verbesserungen 
solcher Art ge- 
schaffen, die all- 
gemeines Inter- 
esse verdienen. 

Da ist vor 
allem die neue 
Ausstolsvor- 
richtung zu 
nennen, die, wie 
die frühere, hin- 
ten an der Krem- 
pel angeordnet 
ist und eine ro- 
tierende Deckel- 

ausstofsbirste 
hat, die dariiber 
liegt und mit 
einer feinen stah- 
lernen Garnitur 
versehen ist. 

Der Ausstofs- 
apparat ist haupt- 
sächlich gekenn- 
zeichnet durch 
die Führung der 

Deckelausstofs- 
leiste A, welche 
80 umgekippt 
wird, dafs sie 
bei ihrer Rückkehr die Deckel nicht mehr berührt. 

Die Ausstofsleiste erhält ihre Schwingung durch die vermitteln- 
den Organe 5, 4, 3, 2 und 1 (Skz. 1, Fig. 27). Der gekriimmte Hebel 1 
wird von einem Zahnrade mit 30 Zähnen bewegt, das lose auf der 
Welle der Metallbürste B aufgesetzt ist. 

Bei der Vorwärtsbewegung der Ausstofsleiste A streichen ihre 
Nadeln an der Garnitur des Deokels L vorbei und reinigen diese voll- 
ständig. Hierbei zieht A die Rolle С auf der schiefen Ebene D nach 
und reinigt sich selbst an der festen Gegenleiste E der Ausstofs- 
vorrichtung, deren Abfall in den Behälter F fällt. 

Der Arm 5 trägt eine Stange 6, welche den zweiten an der andern 
Seite der Krempel befindlichen Arm 5 mit dem ersten verbindet. Diese 
Distanzstange hat an jedem Ende eine Hülse 7 und 8 befestigt, wel- 
che die Deckelausstofsleiste A trägt, und deren Lage gegen ihre 
Führung durch ein an der Hülse 7 befestigtes Gegengewicht 9 auf- 
rechterhalten wird. Die Hülse 8 endet in einen Hebel G, der am 
Zapfen 10 die Rolle C aufgesetzt erhält. Nach vollzogener Reinigung 
läuft die Ausstofsleiste wieder rückwärts und treibt die Rolle С vor 
sich her, die auf ihrem Wege die bewegliche Führung A trifft und 
die Ausstolsleiste umkippt, so dals letztere keinen. Deckel berührt. 

Endlich verläfst die Rolle C die bewegliche Führung H und fällt 
plötzlich auf die schiefe Ebene D, wodurch sie wieder in die Anfangs- 
stellung zurückgelangt. 


Fig. 26. Krempel mit wandernden Deckeln der Eisäs 


Auch die Antiflexions-Vorrichtung der einzelnen Deckel 
während des 
Schleifens, be- 
stehend aus einer 
Stange, welche 
zwischen den bei- 
den an den Sei- 
tengestellen der 
Krempeln fest- 

schraubten 
Schleiflagern der 

Deckel ange- 
bracht ist, hat 
sich bewährt. Die 
Stangewirddurch 
einen Hebel mit 
Gegengewicht ge- 
hoben, und da- 
durch gelangt der 
im Schleifen be- 
findliche Deckel 
in seine Mitte. Des 
weiteren wurde 
auch die La- 
gerung der 
grofsenTrom- 
mel verbessert 
und der Schlei- 
ferei bei Ar- 
beitsgang eine 
erhéhte Auf- 
merksamkeit 
zugewendet. 
Die _Schleiferei 
bei Arbeitsgang 
ist der Schleiferei 
bei verlangsam- 
tem oder be- 
| sehleunigtem Gange vorzuziehen, denn wenn die Beschläge bei ihrer 

Arbeitageschwindigkeit geschliffen werden, so befinden sie sich während 
des Schleifens unter denselben Bedingungen wie beim Arbeiten, was 
besondere Vorteile bietet. Р У 

Die Gesamtansicht einer Krempel mit wandernden Deckeln zeigt 
Fig. 26. Diese Krempel ist besonders dadurch gekennzeichnet, dafs 
die Entfernung der arbeitenden Deckel von der Oberfläche der grofsen 
Trommel von einem einzigen Punkt aus sich leicht regulieren lafst, 
was die Skz. 4, Fig. 27, näher veranschaulicht. 

Die Lager der grofsen Trommel sind auf Seitengestellen A be- 
festigt, welch letztere Abschnitte eines Kreisringes bilden, dessen 
äufsere Fläche a genau konzentrisch zur Trommelachse abgedreht ist. 
B ist von ringförmiger Beschaffenheit, und zwar ist die Fläche b 
kreisrund auf den gleichen Durchmesser wie a abgedreht, wodurch 
man den Ring B auf das Seitengestell A aufschieben und der Ring B 
auf den Flächen a und b sich um die Trommelachse drehen kann. 
Die äufsere Fläche des Ringes В, b, ist spirelförmig. Seitlich trägt 
der Ring B einen Zahnkranz; durch Drehen eines Kolbens wird der 
Ring gedreht. An den Ring schmiegt sich das Gufseisenband С an, 
das innen in einer Spirale о von gleicher Beschaffenheit wie b, abge- 
dreht ist. Die Aufsenfläche dagegen ist kreisférmig zur Trommel- 
achse. Auf der Fläche o, gleiten, wie Fig. 26 zeigt, die Deokel, und 
deren Bewegung vollzieht sich somit genau konzentrisch zur Trommel- 


sischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i. Е. 


achse. Sobald man den Ring B dreht, wird das Band C gehoben oder 
gesenkt, ohne dafs dabei ‘die Gleitfläche c, der Deckel ihre zur 
Trommelachse konzentrische Stellung verliert. Die Stellung der Deokel 
zur Trommelachse kann gesichert werden. 

Die Krempel weist endlich auch bezüglich Anordnung der 
Abnehmertrommel, des Rostes unter der grofsen Trommel, der 
Sehmierung und anderer Details zweckmälsige Verbesserungen auf. 
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Fig. 27. Z. A.: Krempel mit wandernden Deckeln der Elsdssischen Maschinenbau- 
Gesellschaft in Mülhausen i, Е. 


Entwurf einer Baumwollspinnerei 
nach modernen Prinzipien. 
Von Р. W. in L. 


[Schlufs.] 
C) Kraftbedarf: 
Die zum Betrieb der Fabrik erforderliche Kraft stellt sich wie folgt : 
Putzerei: 


Nachdruck verboten. 


1 Hopper-Ballenbrecher. ..... 2.22.20... 11, PSe 
1 Kastenspeiser `... EN 
1 Crighton-Öffner mit Schlagmaschine . . . . . . - gu As 
1 Schlagmaschine. `... 4 Ж 
Vorbereitung: 
12 Krempeln, 37” breit ё "1 РЗе. 2... . 10% ,, 


2 Strecken a 3><6 Ablieferungen à 1 PSe pro 5 АЫ. 7 „ 
2 Grobflyer & 76 Spindeln = 152 Spindeln, 650 Spindel- 
touren а 0,004 PSe pro Spindel und 100 Touren, 
-152 - 65 
pse DE ы d n 
3 Mittelflyer à 142 Spindeln = 426 Spindeln, 750 Touren 
à 0,0025 PSe pro Spindel und 100 Touren 
EE 
7 Feinflyer & 180 Spindeln = 1260 Spindeln, 1100 
Touren а 0,0015 PSe pro Spindel und 100 Touren, 
PSe = мор шю =W=.. A y 


Feinspinnerei: Übertrag 66 PSe 
15 Hingspinninasobinen à 400 Spindeln = 6000 Spindeln, 
9500 Spindeltouren & 0,0015 PSe pro Spindel und 
1000 Touren 
Spinnerei total 152 PSe 
Zwirnerei: 


4 Kreuzspulmaschinen 4 106 Spulen = 424 Spulen, 
4 0,018 PSe pro Trommel 
PSe = 0,018. 424 = 7,632 =~....... 8 PSe 
10 Ringzwirnmaschinen ё 340 Spindeln = 3400 Spindeln, 
7250 Spindeltouren й 0,00275 pro Spindel und 1000 


Touren 
PSe = 0,00275 . 3400 · 7250 
Sg 1000 


Elektrische Beleuchtung 
für 12000 Spinn- und 3400 Zwirnspindeln 
а 2 PSe pro 1000 Spindeln. ......... 30 y, 
Betriebsmaschine. 

Bei der Auswahl der Betriebsmaschine, die im Raume L zu stehen 
kommen soll, ist schon jetzt darauf Rücksicht zu nehmen, dafs die 
Spinnerei später um das Doppelte vergröfsert werden, also 12000 
Spindeln enthalten soll. Es werden demnach benötigt: 


= 61,19 = ~. . 68 „ 
Zwirnerei total 76 PSe 


für die Spinnerei 2 >< 152 PSe . 304 PSe 
» aw ZSwirnerei. ..... . 76 „ 
» » Beleuchtung... .. . 30 „ 
total 410 PSe 
dazu: Transmission 20%. ......- 80 „ 


insgesamt 490 PSe 
so dafs sich die Aufstellung einer Dampfmaschine von 500 PSe nötig 
macht. Im Plane wurde eine Compoundmaschine mit Kondensation 
angenommen; die Eintrittsspannung soll 8 At betragen. 
Kesselheizfläche. 

Der Dampfverbrauch stellt sich pro Stunde und ind. Pferde- 
stärke auf 6,5 kg, und wenn man die Anzahl der PSi mit a und den 
Dampfverbrauch mit b bezeichnet, so ergibt sich die benötigte Kessel- 
heizflache aus der Formel 


a-b. r 
= inms, 


wobei x die Dampflieferung eines Quadratmeters Heizfläche bedeutet. 
Da ein Zweiflammrohrkessel bei normalem Betrieb ca. 20 kg Dampf 
pro Quadratmeter Heizfläche in einer Stunde erzeugen kann, so wür- 
еп im gegebenen Falle 
600 - 6,5 _ 3900 _ 195 m3 Heizfläche 
20 20 
erforderlich sein. 
Dazu kommt die zur Erzeugung des Dam pfes für die Heizung 
erforderliche Heizfläche, welche sich folgendermafsen berechnet: 
Bei Shedbauten rechnet man 1 m? Rohrheizfläche auf са. 50 ш? 
Raum. Unser Gebäude setzt sich zusammen aus 
1 Shed von 6,0 m Shedsprengung, 44,5 m Länge, 
4 Sheds „ 70 „ 5 Wee 
Bund re 380, >» 
Saalhöhe bis Unter: 45 m, 
Höhe vom Unter: e bis zum First 2,5 m. 
Bezeichnet man mit a die Shedsprengung, b die lichte Höhe bis 
zum Unterzug, с die lichte Höhe vom Unterzug bis zum First, d die 
Länge des Sheds, so findet man den Gesamtkubikinhalt eines Sheds zu 


demnach: (в 45 + = -44,5 = 33,5 >< 44,5 = 1491 m? 


y ea 44,5 = 40,25 X 44,5 = 1791 m? 


7,5 - 4,5 + 1545) - 38,0 = 43,125 >< 38,0 = 1639 m”. 

Demgemäfs würde дег Gesamtkubikinhalt des Shedbaues betragen: 

1.1491 = 1491 mê 
4.1791 = 7164 ,, 
2.1639 = 3278 ,, 

11938 m* 

Dabei sind die Lücken, welche durch die Zwischenmauern ent- 
stehen, unberücksichtigt geblieben, da das Gesamtbild nicht wesent- 
lich anders werden würde. 

Wie wir oben sahen, nimmt man bei Shedbauten in der Regel 
ca. 50 ш? pro 1 m? Heizfläche; daher würden in diesem Falle 11 933 : 50 = 
238,6 m? ~ 240 m° Heizfläche zur Erwärmung des Baues erforderlich sein. 

Um die erforderliche Kesselheizfläche annähernd zu bestimmen, 
dividiert man einfach mit 10 in die gefundene Ausstrahlungsfläche der 
Dampfheizung, also 240: 10 = 24 m? Kesselheizflache; es stimmt dies 
zwar nicht genau, aber jedenfalls hat die Praxis gelehrt, dafs man 
damit gut auskommt. 

Die gesamte, zum Betriebe erforderliche Kesselheizfläche 
beträgt demzufolge 195 + 24 = 219 m°. , я 

в kommen zur Aufstellung drei Zweiflammrohrkessel R 
von је 219:3 = 73 ~ 75 m° Heizfläche. 


7-45 + 


19 


Schornstein. 
Den Durchmesser des erforderlichen runden Schornsteines 
bestimmt man an Hand der Formel 


wobei H die Heizfläche bezeichnet. 
Die Höhe ist gleich dem 30fachen des Durchmessers 
D.30 = 1,406.30 = 42,180 m 
D) Gebäude: 

Das Gebäude*) ist als Shed gedacht. Es ist empfehlenswert, die 
Fenster nach Norden zu legen, besonders im Flachland; im Ge- 
birge ist man von der Hauptwindrichtuug abhängig, denn wenn der 
Wind aus Nordwest bläst, wird man vorziehen, die Fenster so zu 
legen, dafs sie den Witterungsunbilden möglichst wenig ausgesetzt 
sind. Besonders im Winter würde es sehr unangenehm empfunden 
werden, wenn der Schnee gegen die Fenster geworfen und dort fest- 
backen würde; auch würde der kalte Wind, wenn ег gegen die Fenster 
bläst, sich in den Sheddreiecken verfangen und eine wesentliche Ab- 
küblung der oberen Luftschichten im Spinnsaal herbeiführen, welcher 


durch vermehrte Heizung entgegengearbeitet werden mülste. Der | 


damit verbundene gröfsere Kohlenverbrauch bedingt eine Erhöhung 
der Betriebskosten, welche durch eine geeignete Anordnung des Ge- 
bäudes sehr wohl vermieden werden kann. 

Zwischen den einzelnen Sheddächern befinden sich immer Dach- 
rinnen zum Ablauf des Regenwassers, und die gufseisernen Säulen 
sind zugleich dessen Ableiter; durch die erhöhte Saaltemperatur ist 
ein Festfrieren im Winter ausgeschlossen. Die Konstruktion der 
Säulen ist derart, dafs sich in entsprechender Höhe mit Leichtig- 
keit die Konsollager für die Transmission befestigen lassen, und an- 
gegossene Vorsprünge und Ringe sorgen dafür, dafs die Verbindung 
zwischen Konsole und Säule eine zuverlässig sichere ist. Die Längs- 
tri besteben aus zwei Ene und zu den Querträgern wird 
I-Eisen verwendet; dieses erippe gibt der ganzen Dachkonstruktion 
ein festes Gefüge. Das Fundament für die Mauern und 
Säulen hat eine Tiefe von ca. 1,5--2 m und an der Sohle eine 
Breite von 1,2 —- 1,5 m. Die Mauern haben eine Stärke von ca. 64 cm 
(21, Stein) und eine Höhe von 7,5 m (über dem Boden). Die schrägen 
Dächer werden mit Ziegeln gedeckt und zweckmälsig mit einer 
Holz- oder Korkstein-Isolation versehen. 

Der Fufsboden wird in einer Höhe von ca. 25 om mit Stampf- 
beton fundamentiert, darüber kommt eine са. 7-8 cm starke Lage 
Zement und auf diese ein Holzpflaster von 15cm Stärke; die dazu 
verwendeten Holzblöcke sind besonders imprägniert und sind 15 cm 


lang, 15 cm breit und 8 cm stark. Dieses Pflaster gibt nicht nur ein ` 


gutes, dauerhaftes Fundament für die Maschinen, sondern es bildet 

auch eine gute Isolierun; gegen die Kälteeinflüsse des Fufsbodens. 
Bei Verwendung des Holzpflasters trägt das Schleifen der Blechkannen 

nicht mehr in der Weise zum Ruin der letzteren bei wie früher bei 


Steinpflaster, wenn auch nicht zu leugnen ist, dafs das Holzpflaster ` 


darunter zu leiden hat. 

Die Höhe des Sheds vom Fufsboden bis zum Unterzug beträgt. 
4,5 m und von da bis zum First 2,6 m, die Shedsprengung, d. h. die 
Totalbreite eines Sheds beträgt im Zwirnsaal 7,5 m und im Spinnsaal 
47m und 1X6m. 

Kesselhaus und Maschinenhaus werden mit flachem Dach und 
Laternenfenstern ausgeführt. 


E) Transmission: 


Der erste Strang hat ca. 160 PS zu übertragen (Feinspinnmaschinen ' 


und Zwirnerei) und der Durchmesser der Welle beträgt 105 mm bei 
300 Umdrehungen pr. Min.; der zweite Strang treibt die Reinigungs- 
maschinen und die Vorwerke und überträgt са. 70 PS, miifste dem- 
nach 90 mm stark sein, bei 250 Umdrehungen p. Min. Die Welle in 
der Zwirnerei hat ebenfalls eine Geschwindigkeit von 300 Touren pr. Min. 
und überträgt са. 76 PS, so dafs der Durchmesser dieser Welle 90 mm 
betragen muls, und die besondere Welle zum Antrieb der Krempeln 
hat bei 160 Touren ca. 11 PS zu übertragen, so dafs diese mit einer 
Stärke von 65 mm anzunehmen ist. 
Dimensionen der Riemenscheiben und Geschwindig- 
keiten der Maschinen: 
1. Hopper -Ballenbrecher, Maschinenscheibe 350 mm = 300 Um- 
drehungen, Vorgelege = 300 Umdrehungen, Transmissions- 
scheibe 


— 30 
. Kastenspeiser, wie Hopper-Ballenbrecher ; 
. Speisetisch, 800 Umdrehungen, Maschinenscheibe 250 mm, 
Vorgelege 375 Umdrehungen, 
800 >< 250 _ А 
А Т = ар 533 шш; 
. Crighton-Öffner, 800 Umdrebungen, Maschinenscheibe 350 mm, 
Vorgelege 375 Umdrehungen, 
т = 800X850 _ 247 mm; 
Е SPP EBON 9, * 

*) Von den in der Abhandlung noch nicht erwähnten Buchstaben in 
Fig. 19, Heft 2 bezeichnet: R die Portierloge, S das Kontor, T das Privat- 
kontor, U das Magazin, V die Garderobe, W die Abortanlage, X den Speise- 
saal für das Personal, Y die Packerei und Z das Garnlager, 


| det. In diesem liegt die Halbkugel w am Ende 


| der durch den Konus o und die scharfen Kanten n 


. Vorschlagmaschine, 1150 Umdrehungen, Maschinenscheibe 
250 mm, Vorgelege 375 Umdrehungen, 
_ 1150 X 250 


375 


= 167 mm; 


an 


T= 


8. Strecken, 220 Umdrehungen, Maschinenscheibe 400 mm, Trans- 
mission 250 Umdrehungen, 
_ 22055400 ` n. ` 
БЕУ 7 вр 352 mm ; 


. Grobflyer, 270 Umdrehungen, Maschinenscheibe 400 mm, 
Transmission 250 Umdrehungen, - 

т = OXA L 432 mm; 
Mittelfiyer , 310 Umdrehungen, Maschinenscheibe 400 mm; 
Transmission 250 Umdrehungen, 

т = 310x400 
4 _ 950 
Feinflyer, 310 Touren, wie Mittelflyer; 
Trosseln, 830 Umdrehungen, Maschinenscheibe 300 mm, Trans- 
mission 300 Umdrehungen, 


Т = — 
Kreuzspulmaschinen, 150 Umdrehungen, Maschinenscheibe 


500 mm, Transmission 300 Umdrehungen, 
T = 150x500 


"aw 250 mm; 
Zwirnmaschinen, 815 Umdrehungen, Maschinenscheibe 300 mm, 
Transmission 300 Umdrehungen, 
m = 815 X 300 


— 30 7 815 mm. 

_ Die unter T angeführten Dimensionen würden also für die Trans- 
missionsscheiben zu wählen sein; in Wirklichkeit muls man die Scheiben 
aber 2-3 % gröfser nehmen, um dem unvermeidlichen Gleitverlust 
zu begegnen. : 


10. 


= 496 mm; 


11. 
12. 


13. 


14. 


Verbesserte Ringspindel 
von J. C. Potter in Pawtucket. 
(Mit Abbildung, Fig. 28) Nachdruck verboten. 

J.C. Potter in Pawtucket, Rhode Island (Vereinigte Staaten 
von N.-A.) hat eine verbesserte Spindel geschaffen, welcher bei 
hoher Tourenzahl und unvermeidlichen Schwankungen eine richtige 
Einstellung gesichert ist und die sich leicht schmieren läfst. 

Skz. 1 zeigt einen Vertikalschnitt, Skz. 2 einen 
Grundrifs derselben. 

Am untersten Ende der Lagerhülse a befindet 
sich ein Ansatz b, der durch einen verbohrten 
Stift с mit dem Spurzapfen 2 der Spindel verbun- 
den wird. Dieser Ansatz b erhält unten eine 
Aussparung y, welche in einem Kugellager x en- 


der Stange d, welche durch eine Öffnung v des 
Lagerkörpers u geht und am unteren Ende einen 
Stellring g aufgesetzt hat, der durch den Splint t 
gesichert wird. 

Das Loch v ist so grofs, dafs sich das Stängel- 
chen d im Kugellager frei bewegen kann. Durch 
die Feder h, welche zwischen einem Bund und 
dem Stellring g liegt, erhält die Stange einen 
Druck nach abwärts, wodurch die Halbkugel in 
ihrem Kugellager geprefst wird. Der Lagerkörper 
f trägt einen Arm s, der zu einem Olreservoir 
gestaltet ist, welches oben durch einen Deckel ab- 
geschlossen wird. Der Olraum liegt so hoch, dafs 
das Ol gerade noch bis zum unteren Teil der 
Wirbelglocke dringen kann. Am unteren Ende des 
Lagerkörpers ist ein Ölbehälter k angeschraubt, 


sich leicht abdichten läfst. Das Ölgefäls k um- 
schliefst, wie man sieht, den Stift d und die Feder 
h sowie auch das federnde Kugellager e. 

Das 01 soll hier einerseits Schwankungen der 
Spindel verhindern und anderseits einer Abnutzung 
des Lagers vorbeugen. 

Die Erfahrung hat gelehrt, dafs je schwerer 
das flüssige Mittel ist, welches diesen Spindelteil 
umfliefst, desto mehr werden Schwankungen ver- 
hindert. Man nimmt daher nach „Textile Manu- 
facturer“ gewöhnlich Quecksilber. Das Quecksilber 
wird ziemlich bis zur Höhe der unteren Spindel- 
lagerung eingefüllt. Die Schmierung erleidet dadurch keinen Abbruch. 

Die Feder h drückt die Stange d nach abwärts und prefst dadurch 
die Kugel an ihrem Ende fest in das Kugellager e. Das bewegliche 
Lager gestattet der Spindel, sich be hohen Tourenzahlen als freie 
Achse einzustellen. 


Fig 28. 
besserte Ringspindel. 


2. А.: Ver- 


Neue Schlichtmaschine ron John Dugdale & Sons in Blackburn. 


Fig. 29. 


Neue Schlicht- 


maschinen. 
(Mit Abbildungen, 
Fig. 29--31.) 
Nachdruck verboten. 

Die Schlicht maschi- 
nen wurden in den letzten 
Jahren vielfach dahin ver- 
bessert, dafs man versucht 
hat, durch Neukonstruk- 
tionen einzelner Mechanis- 
men die Leistung unbe- 
schadet der Qualität und 
Beanspruchung der Ketten- 
fäden zu erhöhen. Bekannt- 
lich sind drei Typen von 
Schlichtmaschinen im Ge- 
brauch, zunächst die schot- 
tische Schlichtmaschine, 
die das Garn sehr schont, 
dessen Rundung bewahrt 
und besondersfürsehr dichte 
Ketten und feine Ketten- 
garne viele Vorteile besitzt. 

Der ausschlaggebende 
Nachteil, welcher ihre Ver- 
wendung in der Praxis stark 
einschränkt, ist die geringe 
Leistungsfähigkeit. Diese 
ist bei dem zweiten und drit- 
ten Typ, der Zylinder- 
SizingundLufttrocken- 
Sizing anz erheblich 
höher, und man kann an- 
nehmen, dafs letztere eine 
15--30fach grölsere Lei- 
stungaufweisenalsdieschot- 
tische  Schlichtmaschine. 
Aber dasGarn wird bekannt- 
lich bei der Zylinder-Sizing- 
Maschine stark angestrengt 
und verliert seine Капаш, 
weil die Trockentrommeln 
durch das Garn mitgenom- 
men werden. Deshalb haben 
sich die meisten Verbesse- 
rungen darauf bezogen, 
einen Trommelantrieb 
mit Zahnrädern zu 
schaffen. Auch die Luft- 
trocken -Sizing strengt das 
Garn durch das Ziehen nicht 
unerheblich an, jedoch we- 
niger als dieZylinder-Sizing- 
maschine. 

Die in Fig. 31 darge- 
stellte Sizing-Zylinder- 
Schlichtmaschine Sy- 
stem Howard & Bul- 
lough wird von der 

Textilmaschinenfabrik 
J.Schweiter inStern- 
be rg , Mähren, gebaut. 

ie erhält zwei Kupfer- 
zylinder mit 72 und 48” engl. 
= 183 und 122 cm, oder 89 
und 60” = 213 und 152 om 
Durchmesser, die aus gleich- 
mälsig gewalztem Kupfer- 
blech Ne 16 = 1,6 mm 
Wandstärke, oder Nr. 14 = 
2,1 mm Wandstärke be- 
stehen. Die Böden der 
Kupferzylinder sind ver- 
schraubt und nicht gelötet, 
die Trommelwelle geht 
durch und wird auf Anti- 
friktionsrollen gelagert. 

Das Baumgestell ist für 
sechs Bäume eingerichtet 
und der Schlichttrog besteht 
aus dem heizbaren Trog, 
einer kupfernen Eintauch- 
und zwei gufseisernen 
Quetschwalzen. Die Ein- 
tauchwalze kann 
Zehnstangen und Kurbel 
auf- und abbewegt werden. 

Die übrige Einrichtun; 
weicht von der üblichen un 


durch ` 


! 
| 
i 


bekannten solcher Maschinen wenig ab. Selbstredend ist die Maschine 
auch mit einer verbesserten Pressvorrichtung am Kettenbaum versehen; 
diese besteht aus einer Prefswalze, welche die dichte Aufwicklung der 
Kette auf den Kettenbaum bezweckt. Es legt sich nämlich an den 
Kettenbaum eine Prefswalze von der Länge der Kettenbreite an, die 
auf Friktionswalzen aufliegt. Diesè Friktionswalzen sind an einem Hebel 
gelagert, an dessen dem Inneren der Maschine zugekehrten Hebelarm 
ein Laufgewicht sich befindet, durch dessen Verstellung ein entsprechen- 
der Prefsdruck und so die richtige Dichte der Bewicklung herbeigeführt 
werden kann. 

Hat man Ketten mit Schweifmustern aus verschiedenfarbigen 
Kettenfäden, so ist es geboten, das Schlichten der gleichfarbigen Ketten- 
partien in separaten Schlichttrögen vorzunehmen. Die obengenannte 
Firma bringt zur Schlichtung farbiger Ketten zwei gleichgrofse Schlicht- 
tröge hintereinander an oder sie baut die Maschine mit zwei Schlicht- 
trögen, dem regulären gröfseren in bekannter Stellung und einen 
kleineren oberhalb des ersten. 

Fig. 30 stellt eine Lufttrocken-Sizing-Meschine von 
Henry Livesey Ltd. in Blackburn dar, bei welcher die Trock- 
nung der Kette in einem mit heifser Luft geheizten Kasten vollzogen 
wird, den die Kette in mehreren horizontalen Lagen durchzieht. 

Die Trocknung durch heifse Luft in einer langen Kammer hat 
den Vorteil, dafs nicht, wie bei der direkten Trocknung, ein Zusammen- 
kleben der Fäden, eine Sprödigkeit der Fäden durch schnelle Trock- 
nung, die starke Anspannung und Beanspruchung des Garnes und der 
Verlust der Rundung zu befürchten ist. 

Der Kasten enthält Führungswalzen, über welche die vom Schlicht- 
troge kommende geschlichtete Kette horizontal hin- und hergeführt 
wird, während die warme Luft in dem durch Zwischenwände geteilten 
Kasten an der Kette vorbeistreicht. Die warme Luft wird durch 
einen mit Dampf geheizten Röhrenkessel von der Beschaffenheit, wie 
Fig. 30 im Vordergrund erkennen läfst, geliefert und die feuchte Luft 
durch den oberhalb der Kammer angeordneten Exhaustor abgesaugt. 
Die übrige Anordnung entspricht jener der Zylinder-Sizingmaschine. 

Für Leinenketten wird eine Anordnung der Schlichtmaschinen ge- 
wählt, welche mehr derjenigen der schottischen Schlichtmaschine ent- 
spricht. John Dugdale & Sons (Phoenix Ironworks), Late Soho 
Foundry in Blackburn, England, baut Schlichtmaschinen 
für Leinenketten mit einer in Fig. 29 wiedergegebenen Disposition. 
Die Zettelbäume werden in zwei Partien zu je vier Bäumen in 
symmetrischer Anordnung vorgelegt. Die Schlichte wird auf die Fäden 
durch die in den Schlichttrog tauchende Schlichtwalze aufgetragen. 
Sie wird hierauf durch Bürsten gleichmäfsig verstrichen, wodurch man- 
einen glätteren Faden erhält. Zum Trocknen wird mäfsig warme Luft 
benutzt und die Fäden keiner Spannung ausgesetzt. Die warme Luft 
wird durch einen Ventilator zugeführt, der sich über einem mit Dampf 
geheizten Gefafs oder Kessel befindet. Dieser Kessel ist in einer Kammer 
eingeschlossen, welche vorne und hinten durch eine Wand isoliert wird. 

Die Kette passiert sodann eine Markiervorrichtung und steigt 
senkrecht auf, um auf dem Kettenbaum vereinigt zu werden, der 
durch eine oben befindliche Prefswalze das spröde Kettenmaterial mit 
möglichster Dichte auf den Kettenbaum aufwickelt. 

Der Hauptantrieb liegt in der Mitte der Maschine und besteht aus 
einer vertikalen Welle, von der durch konische Rädergetriebe die zwei in 
mittlerer Höhe befindlichen horizontalen Wellen betätigt werden, welche 
Schlichtwalzen und Bürsten treiben. Der Kettenbaum wird indirekt 
durch einen Mitnehmer bewegt. Die Schlichtwalzen sind abhebbar; 
die Bürsten werden durch in Wasser laufende Bürsten gereinigt. Die 
übrige Anordnung kann als bekannt vorausgesetzt werden; im vor- 
liegenden Falle hatte eben der Aufbau der Maschine das meiste Interesse. 


Seidenweberei 
von Otto Honegger-Egli in Hauptwil (St. Gallen). 
(Mit Zeichmungen auf Tafel 3.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf der Tafel 3 in Grundrissen, Schnitten und Ansichten ver- 
anschaulichte Seidenweberei, deren Projekt von Sequin-Knobel 
in Rüti stammt, kennzeichnet sich hauptsächlich durch die sach- 
gemälse Maschinenaufstellung. 

Die Anlage ist ja sonst höchst einfach und besteht eigentlich nur 
aus einem Anbau von rechteckigem, an zwei Ecken gebrochenen Grund- 
rifs. Dem Shedbau (MNO), der einen einzigen grofsen Saal bildet, 
ist ein kleiner einstöckiger Annexbau vorgelagert, der im Parterre die 
Passage Q von 1,5 m Breite und die zu beiden Seiten der ersteren 
angeordneten Bureaux P und R umfafst. Das linksseitige Bureau R 
ist mit der ersten Etage durch eine in einer Ecke eingebaute Wendel- 
treppe verbunden. In der ersten Etage befinden sich ein Muster- 
zimmer und das Atelier, in dem die Skizzen und Patronen hergestellt 
werden. Neben dem Anbau führt eine offene Treppe in den Keller, der 


| sich unter dem Anbau und dem benachbarten ersten Säulenfeld in der 


Längenausdehnung des Anbaues erstreckt. Das so entstandene Souterrain 
dient als Lager- sowie Verpackungs- und Versandraum für fertige Waren. 
Man mulste den Boden und das Souterrain durch Drainageröhren 
vom Grundwasser befreien, um die Arbeitsräume gehörig trocken zu legen. 
Die Anlage ist für 84 mechanische Stühle, teils für schmale, teils 
für breitere Ware bestimmt; die Stühle wurden in Doppelreihen auf- 
раа, wobei man zwischen деп einzelnen Aufstellungsfeldern breite 
änge liefs, so dafs der Transport von Zwischenprodukten sehr er- 
leichtert ist. 


\ 


Der Vorbereitung dienen zwei Windemaschinen mit je 120 Spindeln 
von 10,5 m Lange und 1,15 m Breite, deren fertige Spulen vier Seiden- 
zettelmaschinen bekannter Bauart vorgelegt werden. Die Seidenzettel- 
maschinen sind mit Bäummaschinen verbunden, auf denen das Auf- 
bäumen der Ketten erfolgt. 
den Seidenzettelmaschinen ist höchst günstig und die Spulen können 
ohne grofsen Transport auf die Zettelgestelle aufgesteckt werden. 

Ein weiterer Vorteil der Maschinenaufstellung besteht darin, dals 
die Webstühle in zwei den Spezialgebieten der Fabrikation angepalsten 
Gruppen derartig aufgestellt sind, dafs zwischen beiden ein breiter 
Raum mit zweckmälsig verteilten Manipulationsplätzen zum Einziehen 
und Andrehen bleibt, in deren Mitte neun Schulsspulmaschinen Aufstel- 
lung fanden ; diese haben je 25 Spindeln, sind 3 m lang und 0,85 m breit. 

Der Websaal ist auch von der Vorderseite des Shedsaales leicht 
durch eine Treppe zugänglich. An der hinteren Umfassungswand 
schliefst sich die Toilette für Frauen (S) und Männer (S,) an, deren Ein- 
richtung der 
Grundrils Fig.7 
und Querschnitt 
Fig. 5 kenn- 
zeichnen. Die 
Fäkalien sam- 
meln sich in 

einer Senk- 
grube. 

Die Säulen- 
teilung des 
Sheds stellt sich 
in der Längs- 
richtung auf 
5,2+ 74,6 + 
5,2 m, in der 

Querrichtung 
auf 3,1 + 3 X 
5,0 + 31 m. 


Hierbei stehen Fig, 30. 


а 


Fig. 31. 


in der Längsrichtung zwei Stühle in einem Säulenfeld, und da ein 
Webstuhl eine Tiefe von 1,7 m beansprucht, bleibt für den Arbeiter- 
stand und Gang zwischen den Kettenbaumgestellen 1,2 m, was als höchst 
günstig und ausreichend bezeichnet werden muls. 

Dei Säulen stehen, wie Fig. 8 erkennen lälst, je auf einem Beton- 
klotz von 700 >< 700 mm und bestehen je aus zwei gegeneinander ge- 
stellten C-Eisen, welche in kleinen Abständen (siehe Fig. 4) durch 
Laschen miteinander verbunden sind. In einer Höhe von 4,5 m liegen 
auf einem Säulenkopfe die Träger der Decken und Dachkonstruktion 
auf. Dieses Trägergerüst besteht aus I-Trägern Nr. 20, die in der 
Längs- und Querrichtung in gleichen Abständen verlegt sind und 
deren Zwischenräume mit Stampfbeton ausgefüllt werden. Auf die 
Tragen kommt ein Holzbalkenbelag von verschiedener Höhe, der die 
Dachneigung in richtiger Weise herbeiführt. Darauf wird ein Bohlen- 
belag von 50 mm Dicke und darüber eine 25 mm dicke Querverschalung 
gegeben. Nun folgen die üblichen bekannten Beläge des Holzzement- 
daches mit eingefugter Isolierung. Man hat auf die Konstruktion des 
Daches deshalb ein besonderes Augenmerk gerichtet, weil das rauhe 
Klima des Standortes der Anlage eine gute Isolierung notwendig macht. 

Die Umfassungsmauer wird mit Falzziegeln abgedeckt. Die sattel- 
artigen Oberlichtlaternen zeigen die hier schon mehrfach eingehend 
beschriebene neuere Konstruktion der Firma Séquin-Knobel, 
welche eine leichtere Reinigung, Kontrolle und durch die an passender 
Stelle und richtig verteilten Lüftungsflügel eine gute, natürliche 
Ventilation gestattet. 


Die Aufstellung der Windemaschinen zu | 


Neue Schlichtmaschine von Henry Livesey Ltd. in Blackburn. 


Die Lüftungsflügel sind in Fig. 4 mittels Durchkreuzung hervor- 

hoben. Die Abfuhr der Niederschlagwässer des Daches erfolgt durch 

ementröhren, die in die Säulen eingebaut sind und am Dach in Auf- 
nahmekörbe enden. 

Wie der Grundrils, Fig. 6, zeigt, sind 15 (u,, w,) und 18 cm (u, w) 
weite Zementröhren mit einem Fall von (is ° neben jeder Säulen- 
reihe verlegt, die mit aufrecht gestellten Zementröhren x von 30 cm 
lichter Weite und den Schächten у von 40 x 40 cm lichter Weite in 
Verbindung stehen; diese Rohre dienen teils zur Ventilation, teils zur 
Abfuhr des Niederschlagwassers. Die Schächte sind durch Querkanäle 
aus 18 cm-Zementröhren miteinander verbunden. 

Die Anlage gestattet eine rationelle Entwässerung. “Was den 
Antrieb anbelangt, so hat man den mechanischen Betrieb eingeführt. 
Als Motor wird eine Petroleummaschine von 40 PS benutzt, die sowohl 
die Dynamomaschine als auch die Transmission bedient. Aufserdem 
ist im Lokale A neben dem Maschinenhaus eine Turbine aufgestellt, 
S die jedoch, da 
sie mit veran- 
derlicher Was- 
sermenge arbei- 
ten muls, meist 
der Mithilfe des 

Petroleum- 
motors bedarf, 
un, die erforder- 
liche Betriebs- 
kraft zu leisten, 
an sich jedoch 
stark genug ist, 
die Fabrik auch 
allein zutreiben. 

Die Teilung 
des Betriebs- 
effektes erfolgt 
mittels Riemen, 
und im ganzen 


Neue Schlichtmaschine von J. Schweiter in Sternberg, Mähren. 


sind vier Wellenstränge anzutreiben. Es ist von einigem Interesse, 
auch an dieser Anlage wahrzunehmen, wie neuerdings der sogen. 
halbgeschränkte Riemen bevorzugt wird. Man erzielt mit Hilfe dieser 
Anordnung eine Ersparnis an Transmission und braucht weniger Säulen; 
auch nehmen die.Riemen weniger Raum in Anspruch, dadurch wird das 
Lokal lichter u. з. w. Die gréfsere Beanspruchung des Riemens soll 
durch die anderen Vorzüge und Vorteile aufgewogen werden. 

Die Fassade ist einfach, verleiht jedoch der Anlage eine gute 
entsprechende Repräsentation. 


Automatischer Webstuhl 


von Hansen, Muller & Carlsson in Vejle (Dänemark). 
(Mit Abbildung, Fig. 32.) Nachdruck verboten. 

Zu den vielen Konstruktionen von Webstühlen mit selbsttätiger 
Schützenauswechslung nach Erschöpfung der Schufsspule gesellt sich in 
dem Stuhl von Hansen, Muller & Carlsson in Vejle (Dänemark) 
eine einfache, nicht uninteressante Vorrichtung. Bei dieser wird der 
Schützenauswechselapparat durch einen elektrischen Strom zur Wirk- 
samkeit gebracht, der in dem Moment geschlossen wird, wo die Schuls- 
spule erschöpft ist. Bei einem Schufsfadenbruch bewirkt ein Gabel- 
schufswächter in gewöhnlicher Weise die Stuhlabstellung, so dafs man 
im stande ist, eine fehlerlose, reine Ware zu erhalten. 

Die Vorrichtung ist in den Fig. 32 näch „The Textile Manufacturer“ 


22 


dargestellt. An einem Ende der Schlagwelle ist ein Exzenter o 
befestigt, auf dem die Reibungsrolle des Hebels e aufliegt, der an 
einem mit der Gestellwand fest verbundenen Bolzen drehbar ist. 
Am freien Ende des Hebels e befindet sich ein Schlitz, in welchem 
ein senkrechtstehender Platinenhebel h geführt wird, der oben zu 
einem Platinenhaken A geformt wird. Der Hebel h ist an dem 
horizontalen Hebel і eingehängt, welcher ebenfalls um einen festen 
Punkt der Gestellwand drehbar ist. Am Platinenhebel h hängt eine 
Stange k, welche am Ende den Anker | eines Elektrom: ten m trägt. 
Letzterer zieht den Anker an, wodurch die Stange k den Hebel h 
nach rechts bewegt, sobald ein Fühler den elektrischen Strom schliefat, 
wenn der Schufsfaden auf der Spule nahezu aufgebraucht ist. Dann 
aber steht der Haken A in dem Bereich des Hebels e und wird von 
diesem mit nach aufwärts gezogen. Wenn der Strom nicht geschlossen 
ist, was während des gewöhnlichen Betriebes des Stuhles der Fall ist, 
wenn also keine Schützenauswechslung stattfinden soll, ist der Haken 
A frei und die Stange h bleibt in gleicher Stellung geführt in’dem 
Schlitz des Hebels e. Am anderen Ende des Hebels ı ist eine Stange n 
eingehängt, welche einen Wechselkasten dirigiert. Wenn die Stange h 
dadurch, dafs der Hebel e nach aufwärts bewegt wird, gehoben wird, 
hebt sich auch der Hebel i und damit die Stange n mit dem 
Wechselkasten. Sobald der erschöpfte Schützen ersetzt ist, be- 
wegt sich das ganze Hebelsystem durch das Eigengewicht nach 
abwärts, wobei das Exzenter e in eine Stellung kommt, bei der 
der kleinste Radius oben liegt. 

Auf die Kurbelwelle wird ein Exzenter o aufgekeilt, welches 
auf den Hebel q einwirkt (Skz. 1, Fig. 32) ; letzterer erhält am Ende 
einen Bolzen eingesetzt, der sich in einem Schlitz s der Verbin- 
‘dungsstange у führt. Die Stange у trägt am unteren Ende einen 
Bolzen u, der in einem Schlitz v am Ende der Stange x, welche 
an den Hebel i gehängt ist, sich führen kann. An die Enden der 
Bolzen r und u ist eine Feder y mit begrenzter Spannung einge- 
hängt. Die Kraft dieser Feder mufs so bemessen sein, E ie 
Stange x nicht gehoben wird, wenn das Exzenter о seinen grölsten 
Radius gegen den Hebel q kehrt; denn sonst würden ja bei 
jeder Kurbeldrehung die Stange x, Hebel i, Stange n und der 
Wechselkasten gehoben werden, was nur der Fall sein darf, wenn 
eine Auswechslung der Schützen nach Erschöpfung der Schufs- 
spule eintreten soll. Die Feder mufs aber anderseits stark genug 
sein, um die Einschiebung des neuen Schützens herbeizuführen. 
Dies geschieht auf folgende Weise: der Bolzen u geht durch den 
Schlitz v der Stange x und auch durch den Schlitz z im kurzen 
Arm B eines Winkelhebels, der um einen festen Punkt der Ge- 
stellwand drehbar ist. Der zweite Hebelarm C ist am Kopf mit 
einem Schieber D, Skz. 1, 2 u. 5, verbunden, welcher sich im 
Schlitz E des Führungsstückes am unteren Ende des Schützen- 
magazins F führt. Dieses Führungsstück und Magazin sind durch 
Stelleisen G mit dem Geschirrriegel des Webstuhles verbunden. 
Wie erwähnt ist die Feder y nicht stark genug, die Stange x bei 
jeder Kurbelumdrehung zu heben, wodurch auch der Winkelhebel 
BC während des gewöhnlichen Betriebes in seiner Ruhestellung 
verbleibt und nicht in der Richtung des eingezeichneten Pfeiles 
bewegt werden kann. Sobald jedoch nach erfolgtem Stromschlufs 
der Wechselkasten gehoben wird, wird auch die Stange x nach 
aufwärts bewegt und dadurch die Feder у befähigt, sobald das 
Exzenter o mit seinem gröfsten Radius nach oben kommt und 
die Feder gespannt ist, den Arm B nach aufwärts zu bewegen. 
Dabei werden die Winkelhebel samt dem Schieber D in der Rich- 
tung des Pfeiles bewegt, so dafs der Grundschützen des Maga- 
zins ausgedrückt und in den Wechselkasten geschoben wird. 

Wenn der Schützen im Magazin streng eingelegt sein sollte, 
könnte der Schieber ihn ev. nicht rechtzeitig ausdrücken; dann 
wird aber die Feder y ausgezogen, und ein Bruch eines Maschinen- 
teiles wird dadurch vermieden, dafs bei Eintritt dieser Störung die 
Wächterzunge V die Abstellung des Webstuhles besorgt (Skz. 3). Um 
einen Bruch des Magazins F und der Stelleisen G für den Fall zu 
verhindern, dafs der einzuschiebende gefüllte Schützen zwischen 
Magazin und Lade sich einklemmen sollte, ist eine Drehbarkeit des 
Schützenmagazins vorgesehen. 

Der Wechselkasten wird von der Stange n (Skz. 2) bewegt. Er 
besteht nach dem Querschnitt (Skz.5) aus einer Kopfplatte H und 
der Mittelplatte oder Schützenbahn I, welche miteinander verbunden 
sind. Die Mittelplatte besitzt zwei senkrechte Wände, K ober-, L 
unterhalb der Platte, durch die für den Schützen ein Bett ober- und 
unterhalb der Schützenbahn geschaffen wird. Unter der Kopfplatte ist 
eine bewegliche Prefsplatte an zwei Bolzen befestigt, auf welche 
zwischen H und M Federn aufgeschoben sind, welche die Platte M 
gegen die Schützen pressen, wenn der Schiitzenkasten in seiner ober- 
sten Stellung sich befindet. P und Q sind die vordersten und hintersten 
Wände des Schützenkastens, welche fest mit der Lade verbunden sind 
und die Führungen für die auf- und abbewegten Wechselkasten geben. 
An die Wand P sind zwei abgebogene Führungen R geschraubt, in 
welchen die Bolzen N geführt werden. Diese Bolzen tragen Bunde, welche 
verhindern, dafs die Platte M zu stark gegen den Schützen geprefst 
wird, um dem Schützen zwischen M und I die Beweglichkeit zu sichern. 
Ist ein neuer Schützen mittels Schiebers D in den Wechselkasten ein- 
geschoben und hat er seine höchste Stellung erreicht, so wird er durch 
die Platte M bei der Schwingung der Lade festgehalten. Wenn hierauf 
die Stange n und der Wechselkasten sich senken, wird zunächst der 
untere Bund der Bolzen N die Feder О zusammendrücken und die 
Platte H gegen die Platte M rücken, bezw. der obere Bund an den Füh- 


rungen R anstofsen und die Platte M gegenüber H in eine solche Stel- 
lung bringen, dafs der Schützen zwischen den Platten frei beweglich ist. 

Zur gleichen Zeit, wo vom Magazin in den Raum zwischen I und 
M ein neuer Schützen eingeschoben wird, wird der erschöpfte Schützen 
in der bekannten Weise von der andern Seite des Webstuhles in den 
Raum zwischen die Wände I und L gebracht und die Schützenkasten- 
zunge T wird nach bekannter Art durch die Feder g die Einstellung 
des Stechers V besorgen. Die Wand L ist unten wenig nach einwärts 
gebogen, wodurch der Schützen die Klappe T leicht nach auswärts 
drückt, so dafs der obere Schützen während der Senkung des Wechsel- 
kastens bei der Schützenkastenzunge vorbeigehen kann. 

Das Herausfallen des in seiner untersten Stellung befindlichen 
Schützens verhindert der umgebogene Rand W der Wand L. Bei 
weiterer Senkung des Wechselkastens wird der untere Schützen nicht 
mehr durch die federnde Klappe gehalten, kann infolgedessen in den 
Kanal X fallen und gelangt schliefslich in einen Behälter. Wenn die 
Senkung ganz vollzogen ist, befindet sich die obere Fläche der Platte I 
in einer Ebene mit der Schützenbahn der Lade und bleibt in dieser 
genau fixierten Lage während des regelmälsigen Betriebes, bis wieder 
eine Schützenauswechslung Platz greift. 


Fig. 32. Z. A.: Automatischer Webstuhl, 


Um die Passage des Schützens vom Schützenmagazin zum Wechsel- 
kasten zu erleichtern, sind zwei Führungsleisten Y vorgesehen, welche 
in der Ebene der Platte I enden und bei der obersten Stellung des 
Wechselkastens, Skz. 5, mit der oberen Fläche der Platte I zasammen- 
fallen. An der Wand Q ist auch ein verstellbarer Ausrückstecher Z 
angeordnet, welcher verhindert, dals sich der Wechselkasten zu tief 
senkt, damit die Oberfläche der Platte I ganz genau in die Ebene der 
Schiitzenbahn sich einstellt. Der Arm Z besorgt diese Aufgabe dadurch, 
dafs er den abgebogenen horizontalen Armen a (Skz. 6) der Stange n 
einen Sitz gewährt. Die Wand g der Schützenkastenklappe T ist durch 
Stellschrauben verstellbar mit der festen Schützenkastenwand Q ver- 
bunden. Der Wechselkasten ist im festen Schützenkastenteil Q durch 
kleine Führungen b geführt, die in Führungsnuten des Teiles Q laufen; 
d (Skz. 3) ist der Picker, f der Schlagarm, welcher in gewöhnlicher 
Weise den Schützen antreibt. Es ist somit ein Unterschläger gedacht, 
doch kann die Anordnung auch bei Oberschlägern Anwendung finden. 

. Die Vorrichtung arbeitet in folgender Weise: Während des ge- 
wöhnlichen Stuhlbetriebes befindet sich der Wechselkasten in seiner 
untersten Stellung, so dafs die Oberkante der Platte I in der Ebene 
der Schützenbahn der Lade liegt und der obere Kasten wie ein gewöhn- 
licher Schützenkasten arbeitet. Die verschiedenen Mechanismen, welche 
zur Bewegung des Wechselkastens dienen, ebenso die Bpelesvorrichtiing 
sind zu dieser Zeit aufser Tatigkeit, mit Ausnahme der Hebel q un 
е, welche durch die Exzenter o und о auf- und abbewegt werden. 
Sobald der Schufsfaden auf der Schufsspule zu Ende geht, wird der 
elektrische Strom geschlossen; die Stange h geht nach rechts und der 
Wechselkasten wird soweit gehoben, dafs die Platte I in die Ebene 
des Führungsstückes Y gebracht ist. In diesem Moment geht die 
Stange x nach aufwärts und bewirkt eine Verschiebung des Schiebers 

' D im Sinne des eingezeichneten Pfeiles (Skz. 1), wodurch der unterste 
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Schiitzen des Magazins in den Wechselkasten geschoben wird. Der leere 
untere Schützenkasten erhält mittlerweile von der anderen Seite den 
erschöpften Schützen. Nunmehr ist das Exzenter с um eine halbe Um- 
drehung weiter gekommen und der Stromkreis ist wieder unterbrochen; 
der Wechselkasten kann demzufolge unter dem Einflusse seines Eigen- 
gewichtes sinken und kehrt wieder in die unterste Anfangsstellung 
zurück. Bei der Senkung wird der erschöpfte Schützen frei und fällt 
in einen Kanal und Behälter, während der obere frische Schützen im 
oberen Kasten durch die Schlagvorrichtung in gewöhnlicher Weise hin- 
und hergeworfen wird. 


М. und Flechtindustei, 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Kombinierte Stärk- und Zylindertrocken- 


maschine 
von John Downham & Co. in Bury. 
(Mit Abbildung, Fig. 33.) Nachdruck verboten. 

In der Appretur von Geweben macht sich immer mehr das Be- 
streben geltend, die aufeinander folgenden Arbeitsprozesse ohne Zwi- 
schenpausen durchzuführen, um durch Verminderung aller Zeitverluste 
eine erhebliche Steigerung der Produktion herbeizuführen. Dieses 
Bestreben hat dazu geführt, die Arbeitsmaschinen soviel als möglich 
aneinanderzuschliefsen, wo- 
durch die Arbeitsräume sich | 
besser ausnützen lassen und 
alle unnötigen Transporte 
der Zwischenprodukte ver- 
mieden werden. 

Eine solche Maschinen- 
vereinigung zeigt die Ab- 
bildung Fig. 33. Sie stellt 
eine mit einer horizon- 
talen Zylindertrocken- 
maschine kombinierte 
Stärkemangel dar. 

Bekanntlich bilden die 
Stärkemaschinen für die 
Appretur eine der wichtig- 
sten Maschinengruppen, die 
den vielseitigsten Anforde- 
rungen zu entsprechen be- 
rufen ist. 

Man unterscheidet je 
nach der Walzenzahl zwei- 
oder dreiwalzige, nach der 
Verwendungsweise solche 
zum ein- oder zweiseitigen 
Stärken, schliefslich nach 
der Art des zu erzielenden 


Intermittierender Bewegungsmechanismus 
für Kattundruckmaschinen 
von Lang Bridge Ltd. in Accrington. 


(Mit Abbildung, Fig. 34) Nachdruck verboten. 


Bei den bekannten Walzendruckmaschinen benutzt man zum 
Drucken kupferne Walzen, in welche das Muster eingeprelst ist. Die 
Walzen werden durch andere tuchüberzogene Walzen mit Farbe ge- 
speist und durch elastische Abstreifmesser von aller an der Ober- 
fläche haftenden Farbe befreit, so dafs nur die in den das Muster bilden- 
den Vertiefungen haftende Farbe durch starken Druck auf das Zeug 
übertragen wird. Man baut derartige Maschinen mit 3, 4, aber auch 
20 Druckwalzen zum Drucken von ebensoviel Farben. Es kann nun 
vorkommen, dafs eine oder die andere Farbdruckwalze zeitweilig pau- 
sieren muls, wozu man sie für diese bestimmte Zeit aufser Kontakt 
mit der Ware bri Selbstredend mufs die Walze genan am Ende 
des Musters aufser Berührung mit der Ware kommen und ganz genau 
wieder an einem bestimmten Punkte der Ware einsetzen, so dafs in 
dem Muster kein Fehler entsteht. Ё 

Man hat vielfach versucht, automatisch wirkende Mechanismen 
heranzuziehen, welche, beeinflufst von einer Musterkette, die Aus- und 
Einrückung der Walze herbeiführen. Bei der Maschine der Lang 
Bridge Ltd. wird diese Arbeit durch hydraulischen Druck bewirkt. 

Am Gestelle der Maschine ist zu beiden Seiten ein Zylinder a, 
Fig. 34, angeordnet, der oben abgeschlossen ist, und in dessen Boh- 
rung ein Zuleitungsrohr a, endet, welches mit einem Rohr 1 ver- 

i bunden ist. In der Zylinder- 
bohrung läuft ein Kolben b, 
dessen vorderes Ende am 
Zapfen c der Druckwalze d 
anliegt. Die Druckwalze 
ist in Supportlagern m ge- 
lagert, deren Körper n sich 
gegen die Schraube n, an- 
legt. Zwei Muttern o an 
der Schraubenspindel n, be- 
grenzen die Bewegung der 
Druckwalzen nach abwärts. 
Die Schraube n, passiert 
wieder einen Zylinder p, der 
eine Spiralfeder q birgt. 
Die Flansche r ist auf der 
Schraube n, aufgeschraubt 
und führt sich im Zylinder. 
Die Welle в der Druckwalze 
d wird angetrieben und be- 
treibt weiter durch ein 
Kettenrad e und eine Kette 
e, ein Kettenrad f, welches 
am Quadrantenarm g dreh- 
bar gelagert wird. Der Dreh- 
bolzen für f trägt aber auch 
ein Zahnrad f,, welches in 


Apprets solche für dünne 


das Zahnrad h eingreift, das 


oder aber für dicke Appre- 


mit einem Exzenter i mit 


turen und Füll-Apprets, un- 


ter letzteren dann wieder 
solche mit Friktion oder 
mit Rackel oder endlich die kombinierten Stärkemaschinen. Der 
zweite an die Stärkemaschine sich anschliefsende Maschinentypus sind 
die vielfach mit dieser zusammenarbeitenden und verbundenen Trocken- 
maschinen. Auch hier tritt wieder die durch die verschiedenen Zwecke 
bedingte grofse Verschiedenheit in den Ausführungen in den Vorder- 
grund, und es sind prinzipiell zwei Arten zu unterscheiden, die mit 
Oberflächentrocknung arbeitenden Zylindertrockenmaschinen, 
bei welchen das Gewebe direkt mit einer erhitzten Fläche in Kontakt 
gebracht wird, oder jene mit Lufttrocknung, die Spannrahmen- 
maschinen, bei denen durch direkte oder indirekte Heizung er- 
wärmte Luft die Trocknung besorgt. 

Die in Fig. 33 gezeigte verbundene Stärkemaschine und horizontale 
Trockenmaschine, von John Downham & Co., Barnbrook Ironworks in 
Bury bei Manchester gebaut, besteht aus der Stärkemaschine, die sich 
aus der Einlafs- und Spannvorrichtung, dem Stärketrog und der Auf- 
rollvorriehtung zusammensetzt. Zwischen zwei starken doppelseitigen 
Gestellwänden befinden sich in Lagern die Stärkwalzen, welche mittels 
Zahnradübersetzung von einer kleinen Dampfmaschine ihren Antrieb 
erhalten. Die Walzen werden durch Friktion, die durch einen auslös- 
baren Doppelbebeldruck herbeigeführt wird, mitgenommen. Die Vor- 
richtung gestattet auch das einseitige Stärken des Gewebes. 

Die Maschine hat ein aus zwei Lüngsbalken bestehendes Gestell, 
dessen Balken die Zuflufs- und Abflufskanile für Kondenswasser ent- 
halten. Auf diesen Gestellbalken sind die Trockenzylinder in der 
Weise angeordnet, dafs je ein oberer sich immer in der Mitte über 
zwei unteren befindet. Der Antrieb erfolgt mittels Kurbelscheiben- 
vorgeleges und Zahnradübersetzung auf den mittleren Zylinder, von 
welchem aus durch Stirnräder sämtliche übrigen bewegt werden. 

Die Maschine endet mit einem Fachapparat, der die getrocknete 
Ware faltet und legt. 


Fig. 33. 


Kombinierte Stärk- und Zylindertrockenmaschine von John Downham A Co. in Bury. 


den Nasen i, zusammen- 
läuft. Wenn das Exzenter 
bewegt wird, bewegen die 
Nasen die Rollen i,, welche auf der l’istonstange des Speiseventils k 
befestigt sind. 

Die Wirkungsweise des Mechanismus, dessen Abbildung dem 
„Textile Recorder“ entnommen wurde, ist höchst einfach. Sobald das 


Fig. 34. 


Z. A.: Intermittierender Bewegungsmechanismus für Kattundruckmaschinen 


Rade, welches leicht verschiebbar ist, durch e,, f und f, angetrieben 
wird, wird das Exzenter i bewegt, die Nasen i, kommen in Berührung 
mit den Rollen i,, öffnen dadurch/das Ventil und gestatten dem 


Druckwasser oder der Druckluft den Eintritt in die Druckrohrleitung. 
Das Druckwasser oder die Druckluft gelangen so in den Druckzylinder a 
und drücken den Kolben nach abwärts, wodurch die Druckwalze nieder- 
bewegt wird, somit aufser Kontakt mit der Ware kommt. Bei dieser 
Pressung wird die Spiralfeder q zusammengedrückt, bezw. deren Wir- 
kung verstärkt, so dafs das Bestreben vorhanden ist, die Walze wie- 
der in die Anfangsstellung zurückzuführen. Sobald das Ventil so be- 
wegt wird, dafs das Druckwasser oder Luft ausströmen kann, ge- 
langt unter dem Druck der Feder die Walze wieder in die Arbeits- 
stellung. 

Der Bewegungsmechanismus arbeitet ganz selbsttätig. Die Räder f 
und f, sind anf einen Quadrantenarm so aufmontiert, dafs man bei 
einem Wechsel des Kettenrades e, also der Übersetzung, bei gleich- 
bleibender Kette die Räder f und f, entsprechend einstellen kann. 


Papierindnstrie und graphische Gewerbe. 
Handschutz für Tiegeldruckpressen 


von der Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf. A. G. 
in Dresden-Heidenau. 
(Mit Abbildung, Fig. 35.) 


Nachdruck verboten, 


Die Maschinenfabrik Rockstroh & Schneider Nachf. A. G. 
in Dresden-Heidenau bringt eine für jede Tiegeldruckpresse des 
Gallysystems verwendbare Handschutzvorrichtung auf den Markt, 
die bei unvorsichtigem Nachgreifen des Anlegers die noch zwischen 


se 


io, 32. Handschuts für Tiegeldruckpressen von Ro-kstroh § Schneider Масу. А. G. 


Maschinenfabrik in Dresden- Heidenau. 


Tiegel und Bett befindliche Hand sicher aus der gefährlichen Stellung 
entfernt. 

Gemäfs Fig. 35, welche die Presse in der Anlegestellung zeigt, be- 
steht die Vorrichtung aus einer Schutzstange a, die durch den gelenk- 
artig verbundenen Hebelmechanismus b, с, d, e betätigt wird. Der 
Hebelarm c, der durch Vermittlung des Zylinders b die Schutzstange 
a trägt, ist fest am Lagerzapfen des Tiegelrückens angeschraubt, die 
Hebelarme d, e sind mittels Schelle an der rechten Zugstange befestigt. 

Bei geöffnetem Tiegel liegt die ganze Vorrichtung, also auch die 
Schutzstange a unter der Tiegeloberkante (Fig. 35) und ist demnach 
für den Anleger in keiner Weise hinderlich. In dieser Stellung ver- 
bleibt der Apparat solange, als es für den Anleger noch nicht mit 
Gefahr verbunden ist, auf der Oberfläche des Tiegels zu hantieren. 
Sobald der Tiegel in die Druckstellung übergeht, d. h. die Greifer sich 
schliefsen, hebt sich die Schutzstange a rasch nach oben und in einem 
kurzen Bogen in der Richtung nach der bedienenden Person und bringt 
die etwa noch zwischen dem Tiegel und Bett befindliche Hand sicher 
aus der gefährlichen Nähe der Form. Ein Durchgreifen unter der 
gehobenen Schutzstange a ist ausgeschlossen, da ein Nachgreifen ja 
nur dann Zweck haben würde, wenn die Greifer sich noch nicht ge- 
schlossen haben. Zu dieser Zeit befindet sich aber der Tiegel selbst 
noch in ziemlich geöffneter Stellung und ist somit auch für die Hand 
keine Gefahr vorhanden. Erfolgt das Nachgreifen in dem Augenblick, 
wo der Tiegel in die Druckstellung übergeht, so wird die Hand des 
Einlegers durch die sich hebende Schutzstange a zurückgedrückt. 
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Blechklammer-Anprefsmaschine 
der Sächsischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G. in Dresden-A. 
(Mit Abbildung, Fig. 36.) Nachdruck verboten. 

Die in der „Techn. Rundschau“, Jahrg. 1900, Nr. 8 beschriebene 
Blechklammer-Anprefsmaschine „Saxonia“ der Säch- 
sischen Cartonnagen-Maschinen-A.-G. inDresden-A. hat 
verschiedene Verbesserungen erfahren und ist in ihrer neuesten Aus- 
führung in Fig. 36 dargestellt. 

Über den allgemeinen Aufbau dieser mit automatischer Streifen- 
zuführung versehenen Maschine sei zunächst erwähnt, dafs sie in drei 
Teile zerfällt, den säulenartigen Ständer, das auf diesen geschraubte 
Oberteil mit Ambofs und den Lagerarm mit Oberstempel. Der Lager- 
arm hat die Form eines Bügels, dessen eines Ende zur Aufnahme des aus- 
wechselbaren Oberstempels eingerichtet ist, während das andere die Form 
eines Lagerauges hat. Dieses ist an dem Oberteil befestigt, in welchem 
der eigentliche Ambofs verstellbar angebracht ist, damit höhere und 
niedrigere Kästen in der entsprechenden Klammerlänge beschlagen werden 
können. Zu diesem Zweck sind aufserdem Skalen und Zeiger vorhanden. 


jaschine der Sächsischen Cartonnagen- Maschinen- A.-G. 
in Dresden-A. 


Fig. 36. Blechklanmer- Апргејхт 


Eine wesentliche Neuerung der Maschine besteht darin, dafs der 
Vorschub nicht mehr wie früher vom Hebelarm besorgt wird, sondern 
gemäls Fig. 36 vom Fulstritt aus mittels Zugstange und Winkelhebels. 
Die Länge des vorzuschiebenden Streifens wird hierbei durch Ver- 
stellen des Transport-Zugstangen-Angreifspunktes in dem Schlitz des 
Winkelhebels bewerkstelligt, wodurch ein längerer oder kürzerer Weg 
des Streifen-Transporteurs bedingt ist. 

Der Streifen wird von der Rolle, auf welcher sich jeweilig 50 
100 m des Heftmaterials befinden, über das in Fig. 36 ersichtliche 
Segment in eine UJ-förmig ausgehobelte Rinne eingeführt, in welche 
ein Greifer, der auf dem Transporteur festsitzt, eingreift und den 
Streifen bei jedesmaligem Arbeitsgange automatisch vorschiebt. Um 
beim Zurückgehen des Transporteurs ein Zurückgreifen des Streifens 
zu verhindern, ist vorn, kurz vor der Abschneide-Vorrichtung, noch eine 
Sperrklinke angebracht, welche in die Löcher des Blechstreifens einfällt. 

Zum Anpressen des Oberstempels auf den Ambols dient ein Knie- 
hebel, welcher jeweils durch Fufs- oder Kraftbetrieb in Tätigkeit ge- 
setzt wird und seine Bewegung durch zwei Zugstangen auf den Hebel- 
arm überträgt. Um die Fulstrittmaschine nach Freigabe des Fufs- 
trittes sofort wieder betriebsfertig zu haben, ist eine starke Zugfeder 
mittels Spannvorrichtung an den Fufstritt angehängt, welche diesen 
in seine Ruhelage zurückführt. 

Die Anprefslänge der in Fig. 36 dargestellten Maschine für Fuls- 
betrieb beläuft sich auf 160 mm, ihr Gewicht beträgt 210 kg Netto, 
und der Raumbedarf ist 1000 X 700 mm. 
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Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszüge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder ohne Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 
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Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei. 


Kokosmatten-Webstuhl 
von Wilson & Longbottom, Ltd. in Barnsley, England. 
(Mit Abbildung, Fig. 37.) Nachdruck verboten. 

Die Herstellung von Vorlegern aus Kokosfaser konnte lange Zeit 
nur auf Handwebstühlen erfolgen, die von schwerer Bauart waren und 
nur schwer betrieben werden konnten. Erst in den letzten Jahren 
sind mechanische Webstühle für derartige Waren konstruiert worden, 
die naturgemäls zu einer erheblichen Steigerung der Produktion führten. 
Im übrigen ist auch bei dieser Fabrikation, wie bei allen übrigen, die 
ursprüngliche Einseitigkeit und Einfachheit längst gewichen, und der 
Konsument stellt an die Musterung viel weitgehendere Forderungen als 
ehedem. Daher mulsten auch die Stühle eine Ausgestaltung erfahren und 
nähern sich jetzt in Form und Ausführung den schwersten Leinenstühlen. 
Fig. 37 gibt ein 
tesBildeines solchen 
tuhles. Der von Wil- 
son & Longbottom, 
Ltd., Nelson Loom 
Works in Barnsley, 
England, fabrizierte 
Webstuhl zeigt die be- 
kannten Formen eng- 
lischer Stühle, nur 


Herstellung von Crépe de chine. 


Nachdruck verboten. 

Crêpe de chine ist ein sehr feiner Seidenstoff, der sich besonders 
durch Weichheit und Glanz auszeichnet und sich im Handel einer 
hohen Wertschätzung erfreut. 

Es ist bekannt, dafs es nicht leicht ist, so feine Seidenstoffe mit 
dem erwünschten Grad von Gleichmäfsigkeit zu erzengen, und man 
mufs solche Gewebe erfahrungsgemäls aus Rohseidenfäden weben, die 
aufeinsnderfolgend in der Schufsrichtung verschiedene Drehrichtung 


haben. 
Es ist bekannt, dafs die Seide im Rohzustande infolge des noch 
von der Raupe herstammenden Seidenleimes, Seidenbastes, Wachses etc. 


hart und ungeschmeidig ist und je nach der Farbe des von der Raupe 
ausgeschiedenen Wachses weils oder gelb ist. Um den der Seide 
charakteristischen Glanz und Weichheit zu erreichen, mufs dieser 
Seidenbast entfernt werden. Dies geschieht durch Abkochen der Seide 
in kochender Seife. Man nennt diesen Prozefs Entbasten, Dégammieren 
oder Purgieren. Der Faden wird weich, glänzend, die eventuell vor- 
handene Gelbfärbung 
verliert sich; die Seide 
wird weich und infolge 
des entfernten Bastes 
oder Wachses um oa. 
95-805], leichter. Da- 
bei lösen sich die von 
der Raupe erzeugten 
Doppelfäden in Einzel- 
fäden auf. Dieser Rei- 


mit Verstärkung aller 
Teile, om diese der 
grofsen Inanspruch- 
nahme völlig gewach- 
sen zu machen. Die 
Kurbelwelle ist aufser- 
halb der Antriebsschei- 
ben nochmals gelagert, 
weil man gezwun 
ist, sehr breite Riemen 
anzuwenden, wodurch 
die Riemenscheiben 
verhältnismäfsig sehr 
breit werden bezw. die 
Ausladung der Zapfen 
der Kurbelwelle an der 
Antriebsseite so grofs 
wird, dafs eine noch- 
malige Lagerung ge- 
boten erscheint. 

Die Faohbildung besorgt eine Innentrittvorrichtung mit einfachem 
Gegenzug. Die Exzenter fiir leinwandartige Bindung sind in zwei 
Gruppen zerlegt, von denen jede sich aus vier Taftexzenter zusammen- 
setzt, die auf vier Innentritte wirken. Die beiden äufseren und inneren 
Exzenter haben die gleiche Form. Man kann somit vier Schäfte an- 
wenden, von denen immer zwei gehoben und gesenkt bezw. zwei ge- 
senkt und gehoben werden. Um einen gleichmälsigen Zug auf die 
Schäfte auszuüben, was bei einer gröfseren Breite des Stuhles und der 
starken Kettenspannung von der Mitte aus schwer möglich ist, sind 
jedem Schafte je ein linker und rechter Tritt zugeordnet, die durch 
gleichgeformte Exzenter bewegt werden und daher ganz gleich arbeiten. 

Der Warenregulator ist ein positiver und von ähnlicher Einrich- 
tung wie bei Jutewebstühlen, d. h. die Warenaufwicklung geht zunächst 
auf einem Zeugbaum vor sich; die Ware wird durch einen Regulator 
auf diesen angezogen, während die eigentliche Aufwicklung auf einen 
geführten, durch Friktion angetriebenen Warenbaum erfolgt. Es mag 
noch erwähnt werden, dafs bei den ganz schweren Stühlen, wie einen 
solchen die Abbildung zeigt, auf jeder Seite des Stuhles ein Antrieb 
angeordnet wird. 

Die Ausrückung des Stuhles erfolgt durch einen Ausrückhebel 
bezw. einen Fufstritt an der Vorderwand des Stuhles. Durch das 
Treten wird ein Winkelhebel bewegt, der das obere Ende eines durch 
ein Band mit ihm verbundenen doppelarmigen Hebels nach links schiebt, 
wodurch eine Ausrückstange in gleicher Richtung verschoben wird und 
der Riemenleiter den Riemen von der festen auf die Leerscheibe schiebt. 

Die Schlaggebung erfolgt durch einen Oberschläger, dessen Konus 
von aufsen betätigt wird. 


Fig. 7. Kokosmatten-Webstuh ооп Wilson $ Longbottom, Ltd. in Barnsley, England. 


ni rozefs kann 
butweder vor oder nach 
dem Verweben ge- 
schehen; es sind da 
verschiedene tech- 
nische Gründe mals- 
gebend, welche dies 
bestimmen. 

In vorliegendem 
Falle wird das Ent- 
wachsen erst nach er- 
folgter Fertigstellung 
des Gewebes vorge- 
nommen. 

Es wird also, da 
die Seide roh ver- 
webt wird, der fertige 
Stoff durch kochende 
Seifenlösung entbastet 
А werden müssen. 

Technische Griinde erfordern es, dafs bei Crépe de chine-Geweben, 
um eine gleichmalsige Oberfläche zu erhalten, verschieden gedrehte 
Seidengarne Verwendung finden. Man nimmt z. B. zum Schufs hinter- 
einanderfolgend einen rechts- und einen linksgedrehten Schufsfaden. 
Um während der Herstellung ein Verwechseln der verschieden ge- 
drehten Schufsfäden zu verhindern, bedient man sich oft eines Farb- 
stoffes, mit Hilfe dessen man einen Teil der zu unterscheidenden Garne 
einer provisorischen Färbung unterzieht. Diese Färbung wird, wenn 
das Gewebe fertig ist, durch das Entbasten entfernt und erst dann 
das Gewebe gefärbt. Die Anfärbung mufs daher so erfolgen, dafs 
der Farbstoff bei einer Temperatur von 50° verschwindet. 

Das Weben erfolgt in bekannter Weise auf mechanischen Seiden- 
webstühlen. Die Gewebe werden schliefslich entsprechend verfeinert, 
veredelt und verrieben. Die Webstühle müssen Wechselstühle sein, 
um den Einschlag je eines oder abwechselnd mehrerer rechts- und links- 
gedrehter Rohseidenfäden zu ermöglichen. Es ist interessant, zu wissen, 
dafs ähnliche weiche Gewebe auch in Kammgarn hergestellt werden; 
nur ist dort der Unterschied zwischen einem in Qualität und Bindung 
mit gleichdrahtigem Ketten- und Schufsgarn und einem mit abwechselnd 
Rechts- und Linksdrahtschufs oder solcher Kette hergestellten Stoff 
ebenso auffällig wie bei Seidencrépe de chine. Meist verwendet man 
zu Kette und Schufs sehr stark gezwirntes Material, vorwiegend Kamm- 
garn und lälst in der Ketten- und Schufsrichtung abwechselnd einen oder 
mehrere linksdrähtige mit rechtsdrähtigen Fäden laufen. Man kann ent- 
weder Rechts- oder Linksdrahtstreifen in der Kette oder Karos in Ketten- 
und Schufsrichtung oder beliebige Muster anordnen. Wenn die Ware 
aus dem Stuhle kommt, ziehen sich die Fäden crépeartig zusammen und 
die Musterung zeigt sich deutlich, aber-in wenig auffallender Weise 
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Vorrichtung zur Erzielung einer gleichmäfsigen 
Gewebeoberfläche 
von Greenwood & Bolton (Hollin Bank Mill) in Blackburn. 
(Mit Abbildung, Fig. 38.) Nachdruck verboten. 


Es ist von höchster Wichtigkeit, gewisse Gewebe so herzustellen, 
dafs die Oberfläche vollkommen gleichmälsig, frei von Kammstreifen 
und Noppen sowie Maschen sei, welche durch ungleiche Spannung 
einzelner Kettenfäden entstehen können. Man bedarf dazu erfahrungs- 

mäls einer Vorrichtung, welche besonders bei der Fachbildung und 
Keim Ladenanschlag alle Spannungsdifferenzen in der Kette auszugleichen 
vermag. Vielfach wird als Ursache der beregten Gewebefehler die 
Härte der auf Ringspinnmaschinen hergestellten Garne angesehen und 
zur Vermeidung der Fehler die Benutzung von auf Mulemaschinen 
gesponnenen Ketten- und Schufsgarnen in Vorschlag gebracht. Tat- 
sache ist, dafs die weichgesponnenen Mulegarne eine bessere und 
gleichmalsigers Gewebedecke geben und dafs Kammstreifen und andere 

'ehler weniger vorkommen. 

Die neue Vorrichtung von Greenwood & Bolton in Blackburn 
(Fig. 38) bezweckt, auch bei hart gesponnenen Garnen eine gute Füllung 
zu erreichen und das Auftreten von Streifen in der Ware durch 
einen Ausgleich aller durch die Fachbildung besonders bei Offen- 
fach herbeigeführ- 
ten Spannungsdiffe- 
renzen zu vermei- 
den. Sie besteht 
der Hauptsache 
nach aus einem am 
festen Streichbaum 
о befestigten Arm, 
an dem ein Stell- 
eisen e verstellbar 
befestigt wird, wel- 
ches den Drehungs- 
bolzen g des Armes 
f enthält. Dieser 
Arm f trägt am 
Ende eine Rei- 
bungerolle h, die 
auf einem Exzenter 
i aufliegt, das auf 
der Kurbelwelle k 
festgekeilt ist. An 
dem Arm ist ferner 
ein Stelleisen m an- 
geschraubt, an dem 
eine Schleife n be- 
festigt wird, in die 
die vordere lose 
Kreuzschiene о ein- 
gelegt ist, welche 

as Hinterfach be- 
grenzt. Das Exzen- 
ter i vermag zu 
einem bestimmten 
Zeitpunkt den Hebel 
f mit dem Stelleisen 
m und die Schleife 
n mit der Kreuz- 
schiene o zu heben. 

Bevor der 
Schiitzen in das 
Fach eintritt, werden die Kettenfäden durch die Helfen ins Unter- und 
Oberfach gebracht, wobei die Schiene o in der untersten punktierten 
Lage zu liegen kommt. Nachdem der Schützen das Fach passiert hat 
und die Lade nach vorn sich bewegt, wird die Schiene ungefähr zu einem 
Zeitpunkt, wo die Lade einen Zoll vom Anschlag entfernt ist, gehoben, wo- 
durch diejenigen Kettenfäden nachgiebig und schlaff werden, welche durch 
die Litzen für das nächste Fach gehoben bleiben. Jene Fäden, welche 
durch die Litzen niedergezogen und für das nächste Fach ins Unterfach 
gebracht werden, werden gespannt. Auf solche Weise wird eine allzu- 

‘ofse Beanspruchung der Kettenfäden und eine ungleiche Spannung der 
Kotte beim Ladenanschlag sowie die neuerliche Fachbildung vermieden; 
gleichzeitig wird aber durch Anspannung der Fäden des Unterfaches 
eine parallele Lage in gleichen Abständen durch den Kamm erzielt. 
Beim Anschlag der Lade wird der lockere Schufsfaden angeschlagen. 
Unmittelbar nach dem Ladenanschlag geht die Stange o wieder nach 
abwärts und kehrt in ihre normale Stellung zurück, so die schlaff 
werdenden Kettenfäden des Oberfaches anspannend zur Vorbereitung 
des Eintrages vom nächsten Schulsfaden. 

In Skz. 2 ist der Grundrifs eines halben Webstuhles mit einer 
solchen Vorrichtung und in Skz. 3 eine zweite Ausführungsform wieder- 
gegeben. Ein Arm p, der mit dem Hebel f verbunden ist, trägt statt der 
Schleife ein Leder q angeschraubt, welches nach „Textile Rekorder“ 
in ähnlicher Weise zur Hebung der Schiene verwendet wird. 

Die Vorrichtung soll jede Kammstreifen- und Noppenbildung ver- 
hindern, und die Leisten rein und fehlerlos werden; ebenso sollen die 
Kettenfäden weniger beansprucht werden. Ferner kommen bei Still- 
ständen weniger Fadenpressen vor; auch können gröfsere Breithalter 
verwendet werden, wodurch die Ware weniger einspringt. 


u 
Fig. 38. Z. A.: Vorrichtung sur Erzielung einer gleichmäfsigen 
Gewebeoderfläche von Greenwood & Bolton in Blackburn. 


Warenabzugvorrichtung für Bandstühle 


von Jakob Druck in Wien. 


(Mit Abbildung, Fig. 39.) Nachdruck verboten. 

Von allen bekannten Warenabzugvorriohtungen für Band- 
stühle hat sich jene am vorteilhaftesten erwiesen, welche aus drei 
Walzen besteht, von denen zwei nebeneinanderliegen, während die 
dritte zwischen den beiden erstgenannten oben aufgelegt wird. Die 
Auflagwalze erhält entweder eine Bleifüllung oder wird mit einer 
Gewichtslasche versehen, um durch Vermehrung des Gewichtes eine 
gröfsere Friktion zu erzielen, wodurch die Auflagewalze sicherer 
mitgenommen wird und kein Gleiten stattfindet. Die beiden unteren 
Walzen erhalten von einem Warenbaumregulator aus einen positiven 
Antrieb. Das Band gelangt von der Liegbankwalze zunächst über 
eine mit Glaspapier bekleidete Walze, legt sich sodann um die Auf- 
lagwalze und geht über die zweite mit Flanell überzogene Walze, um 
endlich in einen Bandkasten abzufallen. Die Anordnung gewährt den 
Vorteil, dafs der eigentliche Warenbaum konstanten Durchmesser hat, 
wodurch eine Regelung der Schaltung, wie dies bei einem Warenbaum 
mit variablen Durchmesser notwendig ist, entfallen kann. Das Band 
wird auch im gespannten, geordneten Zustande aufgewickelt. Eine 
solche Abzugvorrichtung hat den Nachteil, dafs das Gewebe durch 
den rauhen Belag des Aufwickelbaumes und des verhältnismäfsig 

ofsen Anpressungsdruckes der Auflagewalzen leicht beschädigt wer- 
len kann, was besonders bei sehr feinen Bändern mifslich ist. 

Jakob Druck in Wien will nun durch eine neue Konstruktion 
(D. R.-P. Nr. 155 519) die Nachteile 
der früheren Bauart dadurch be- 
heben, dafs an Stelle der Belastung 
der mittleren Walzen und des 
rauhen Überzuges eine Kupplung 
zwischen den drei Walzen zur An- 
wendung gelangt, derzufolge sich 
sämtliche Walzen durch die Wir- 
kung des rückwärtigen, angetrie- 
benen Rades drehen und die Span- 
nung im Gewebe durch das ziehende 
Gewebetrum erzeugt wird. 

Die Abbildung, Fig. 39 zeigt 
eine derartige Abzugsvorrichtun; 
in Skz. 1 in der Stirnansicht un 
in Skz. 2 in der Draufsicht. 

Die Vorrichtung besteht aus 
drei Walzen 1, 2, 3, von denen 
die Walzen 1 und 3 in geringer 
Entfernung nebeneinander 
lagert sind, während die dritte 

alze 2 auf ihnen aufliegt. Um 
diese drei Walzen ist ein Band 4 
in bekannter Weise derart herum- Га тты 

eführt, dafs es eine ev -förmige 
Schleife bildet; jedoch kann eine 
Walzengruppe auch zur gleich- 
zeitigen Aufnahme zweier oder 
mehrerer Bänder dienen, in wel- 
chem Falle allerdings der Einschufs durchwegs ein gleichmäfsiger sein 
mufs. Der Antrieb der Abzugsvorrichtung geht von einer Welle 5 aus, 
welche durch eine bekannte Schaltvorrichtung in Drehung versetzt wird 
und selbst mittels eines Schneckengetriebes 6 die rückwärtige Walze 1 in 
Drehung versetzt. Die drei Walzen sind in neuartiger Weise durch an 
beiden Stirmseiten angeordnete Zahnräder 7 --9 miteinander gekuppelt, 
wodurch ihre zwangläufige Drehung auch ohne Verwendung einer Be- 
lastung und eines rauhen Belages für die mittlere Walze selbst bei 
dem erwähnten Antrieb der einzigen Walze 1 gesichert ist. 


Fig. 39. 


Z. A.: Warenabsugvorrici 
Bandstühle von Jakob Druck in Wien. 


hung für 


Cops-Prefsmaschine 
von David Sowden & Sons in Shipley- Bradford. 
(Mit Abbildung, Fig. 40) Nachdruck verboten. 

David Sowden & Sons in Shipley-Bradford haben nach 
„Ihe Textile Manufacturer“ eine neue Cops-Prefsmaschine kon- 
struiert, welche den Zweck hat, den Cops auf einen möglichst kleinen 
Raum zusammenzupressen, um die Verwendung kleiner Schützen zu er- 
reichen, für welche eine geringe Fachhöhe notwendig ist. Die kleine 
Fachhöhe reduziert die Beanspruchung der Kettenfäden, und durch 
Vermehrung des auf den Cops gewundenen Schufsfadens kann man die 
Betriebsstillstände reduzieren und besonders bei besseren Schufegarnen 
eine ganz erhebliche Erhöhung der Produktion herbeiführen. 

Man kann mit Hilfe der neuen Cops-Prefsmaschine auf einem ver- 
hältnismäfsig kleinen Raume grofse Fadenlängen unterbringen; die Ske. 
2 u. 3 der Fig. 40 zeigen die neue Vorrichtung zum Zusammenpressen 
des Copses an einem mechanischen Webstuhl in der Längs- und Quer- 
ansicht. Skz.3 führt die Raumverminderung vor Augen, denn der 
linke Cops ist ein vom Spinner gelieferter, der nach der Pressung in 
der neuen Maschine auf den rechts gezeichneten Cops zusammenge- 
schrumpft ist. Wenn die Spinnerei diese ihr eigentlich zukommende 
Arbeit machen würde, wäre die Arbeit erleichtert; aber die Cops dürfen 
erst beim Eindrücken in den Schützen geprelst werden, weil sonst das 
Abziehen des Schufsfadens erschwert wird, während bei gleichzeitigem 
Pressen und Einlegen dem leichten Abzug kein Abbruch getan wird. 
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Der Apparat wird zwischen zwei Webstiihlen derart angebracht, 
dafs an den Gestellwänden Stelleisen befestigt werden, an die man eine 
Verbindungslasche schraubt, welche in der Mitte den Apparat tragt. In 
Skz. 2 sind die einander zugekehrten Endstiicke zweier benachbarter 
Webstihle dargestellt, um zu zeigen, wo die Antriebsvorrichtung des 
Apparates anzubringen ist. Vom Ladenfufs а aus wird in ähnlicher 
Weise, wie bei einem positiven Warenbaumregulator, mittels eines 
rechtwinklig abgebogenen Hakens b der Hebel с in Schwingung ver- 
setzt, an dem die Klinke d befestigt ist, welche eine Schaltung des Sperr- 
rades e vornimmt. Dieses Sperrad e ist am Zapfen der gekröpften 
Welle f befestigt, deren Kurbelzapfen durch die Stange h den Prefs- 
support i auf- und abbew Der Support bildet eine Glocke, welche 
auf den Cops SE wird, sobald er sich im Schiitzen k befindet. 

Der Schiitzenhalter n ist feststehend und nur nach abwarts durch 
starke Federn m elastisch gehalten. Diese Federn verhindern eine 
übermälsige Pressung des Copses. Wie Skz. 2 zeigt, kann der Schützen 
leicht eingelegt werden, wobei man den Cops auf die Spindel und 
hierauf unter die Glocke des Supports i stellt. Sobald der Cops ge- 

relst ist, ist die Arbeit zu Ende, und der Schützen wird einfach 
erausgenommen. 

Wenn die Kurbel g ihre tiefste Stellung erreicht hat, in welcher 
die Pressung am gröfsten ist, ändert sich die Bewegungsrichtung des 
Барро i; er geht nach aufwärts, Cops und Spindel werden frei 
un 


können ungehindert aus dem Apparat gebracht werden. 
Zu dem Zeitpunkte, wo die Kurbel am höchsten steht, wird die 
Schaltklinke d durch einen Zahnwächter aufser Eingriff mit dem 


Fig. 40. 


Schaltrade e gebracht; es kann also eine Schaltung nicht weiter erfolgen, 
selbst wenn die Klinke schwingt. Das Schaltrad bleibt somit ruhig 
am Platz, bis der Weber mit seinem Fufs den Schutz entfernt und 
neuerdings eine Schaltung vorgenommen werden kann. Das Spiel 
kann solange fortgesetzt werden, als man gefüllte Spulen braucht. 


W. J. Holdens Spinnring 
$ für Ringspinnmaschinen. 
Von P. W. in L. 
(Mit Abbildungen, Fig. 41 u. 42.) 
Nachdruck verboten. 

Seit dem Auftauchen der ersten Ringtrossel besteht auch das 
Bestreben, diese Maschine derartig zu verbessern, dafs sie dem Sel- 
faktor ebenbürtig, oder richtiger gesagt, überlegen wird; denn wenn 
es wirklich einmal gelingen sollte, eine Maschine zu konstruieren, 
welche ein ebenso gleichmäfsiges Gespinnst liefert wie der Selfaktor, 
auf dem man nahezu alle Garne mit geringer Drehung und in allen 
Feinheiten spinnen kann, so wird der Selfaktor endgiltig aus den 
Baumwollspinnereien verschwinden. Alle Spinner sind sich dessen be- 
wufst und würden diesen Moment mit Freuden begrüfsen. Ein Beweis 
dafür ist die Tatsache, dafs sich die Spinnereien zum weitaus gröfsten 
Teil rasch mit der Trossel befreundet haben, die ja viele Vorzüge 
vor dem Selfaktor hat. Es ist deshalb nicht zu verwundern, dals 
fortgesetzt neue Vorschläge gemacht werden, von denen freilich bis 
zum heutigen Tage noch keiner praktische Bedeutung gewonnen hat. 

Von den englischen Firmen ist es besonders die Firma Brooks 
& Doxey, Ltd. in Manchester, welche sich viel mit dieser Ma- 
schine beschäftigt hat; da die genannte Firma nur Ringtrosseln und 
keine Selfaktoren baut, würde sie auch sicher nur gewinnen, wenn ihr+ 
einmal der grofse Wurf gelingen sollte. Auf der Pariser Weltaus- 
stellung war von der genannten Firma eine Schufstrossel ausge- 
stellt, welche ein vorzügliches Schufsgarn in hohen und mittleren 
Nummern spann, aber man hat leider seitdem nichts mehr davon 
hört, vermutlich deshalb, weil die Konstruktion der Maschine es 


Z. A.: Cops-Prefsmaschine von David Sowden & Sons in Shipley-Brad/ord. 


dingte, dafs die Cops mit der Spitze nach unten gesponnen wurden. 
Wenn nun die Cops nach dem Abziehen in die Schätzen eingelegt 
wurden, so fielen wahrscheinlich Lagen ab, da der Durchmesser der 
Copsbohrung an der Spitze grölser sein mufste als am False. Es ist 
bedauerlich, dafs aus dieser Maschine nichts geworden ist, denn sie 
wer im allgemeinen gut durchdacht und schien mehr zu versprechen. 
Wie wir hören, beschäftigt sich die Firma jetzt eingehend mit der 
Vervollkommnung des neuen Pailey Bremsringes, der in Nr. 12 
des vorigen Jahrganges der „Techn. Rason“ beschrieben ist. 

Auf dem Kontinent hat sich besonders die Firma Aktien- 
gesellechett J. J. Rieter & Cie. in Winterthur um diese 

ache verdient gemacht, und es laufen auch eine Anzahl Trosseln nach 
dem von dieser Firma adoptierten Lengweiler & Kuhn-System. 
Jedoch auch diese Firma ist wieder davon abgekommen, wird aber jeden- 
falls ebenso wie alle anderen Maschinenkonstrukteure die Sache nicht 
aus dem Auge verlieren, und jeder Tag kann uns die Uberraschung 
bringen, dafs eine wirklich zum Ersatz des Selfaktors taugliche Ring- 
spinnmaschine auf dem Markte erscheint. 

Unter anderem ist jetzt in England ein neuer Spinnring auf- 
getaucht, welcher jedenfalls grofse Beachtung verdient, wenn man ihm 
auch skeptisch gegenüberstehen mag. Der Wert der Konstruktion be- 
steht darin, dafs sich der Ring an jeder Maschine anbringen lülst, 
ohne dafs kostspielige Änderungen nötig würden; das ist angenehm 
und wird der Neuerung vielleicht eher Eingang verschaffen, als wenn 
es sich um eine vollständig neu durchgearbeitete Maschine handelte, 
weil dann die meisten Interessenten aus Furcht vor dem hohen Preise 
abspringen, zumal man doch meist nicht weils, 
ob die Maschine wirklich brauchbar sein oder 
einst in die Rumpelkammer wandern wird. 

Fig. 42 gibt eine Durchschnittszeichnung 
des neuen Ringes; es bedeuten die darin an- 

führten Buchstaben: a den unteren und b 

еп oberen Stahlring, о den Holzring, d den 
ringförmigen Traveller, e den Gänsehals am 
Traveller und f den Bajonettverschlufs. 

Wie aus der Skizze hervorgeht, setzt sich 
der Ring aus drei Teilen zusammen, und zwar 
aus dem unteren Stahlring, dem in letzterem 
mittels Bajonettverschlufs befestigten oberen 
Stahlring und dem Holzring, welcher fest in 
den oberen Stahlring eingeklemmt ist. Der 
untere Ring bildet das Fundament und ist 
auf der Ringbank festgeschraubt; er ist mit 
der inneren Kante nach oben gebördelt und 
hat so einen |_-förmigen Querschnitt. Der 
obere Ring ist nach aufsen umgebogen und 
bildet auf diese Weise eine trogartige Flansche 
von J-férmigem Querschnitt, in deren Aus- 
kehlung dann der Holzring fest hineingeprefet 
wird. Dieser Holzring ist vor seiner Verwen- 
dung lange Zeit mit einem Schmiermaterial 
gesättigt worden, so dafs der Traveller ein 
leichtes Laufen hat. Zwischen dem unteren 
und dem oberen Ringe ist genügend Luft ge- 
lassen, so dafs sich der Traveller in diesem 
Zwischenraum frei auf- und abbewegen kann; beim Stillstand der 
Maschine liegt er auf dem unteren Ring auf, sobald sich aber die 
Spindel in Bewegung setzt, hebt sich der Ring und schwebt zwischen 
dem oberen und dem unteren Ring, wobei ihm der Holzring als Füh- 
rang dient. 

Der Traveller ist ein flacher Stahlring, welcher im Lichten einen 
etwas gröfseren Durchmesser hat als der Holzring an seinem äufseren 
Rande, wo sich beide berühren. An dem flachen Stahlring befindet 
sich eine Ose, ein sogen. „Günsehals“, durch welchen der Faden zur 
Spindel geführt wird; als Gegengewicht ist der Traveller auf der ent- 
gegengesetzten Seite etwas breiter gestanzt. 

Man hat nun in Middleton in einer Spinnerei Versuche mit diesem 
Ring angestellt, welche scheinbar zufriegenstellend ausgefallen sind; 
freilich mufs man wohl annehmen, dafs unter den denkbar günstigsten 
Verhältnissen gesponnen worden ist, vielleicht unter Verwendung einer 
besonders hohen Beumwollkiasse, Es wurden auf einer sechzehn Jahre 
alten Maschine auf der einen Seite die Ringe durch den neuen, sogen. 
„Harrington“-Ring ersetzt, sonst wurde nichts geändert; auf der 
anderen Seite behielt die Maschine ihre alten Ringe und Travellers. 
Die Ringe haben 15” Durchmesser und die Spindeln 6” Hub; Anti- 
ballonplatten waren nicht vorhanden. Die englischen Zeitungen er- 
zählen, die Maschine habe Kettengarn Nr. 22 aus Vor; Nr. 3,5 mit 
einer Spindelgeschwindigkeit von 10,800 Touren pro Minute gesponnen. 
Aufserdem sollen in derselben Spinnerei die Nummern 30, 28, 26 und 
24 mit denselben Travellers gesponnen worden sein; in anderen 
Spinnereien will man sogar e von Nr. 30--14 ohne Traveller- 
wechsel gesponnen haben, und die gleichen Ringe und Travellers sind 
sieben Monate im Gebrauch gewesen, ohne grofse Abnützung zu zeigen. 

Ein Vergleich zwischen den Garnen, welche auf den beiden Seiten 
der Maschine gesponnen wurden, fiel zu Gunsten des neuen Ringes 
aus, denn dieses Garn war gleichmafsiger, weniger rauh und aufserdem 
kräftiger als dasjenige, welches mit dem alten Ring auf derselben 
Maschine und zu gleicher Zeit gesponnen worden war. Die Geschwindig- 
keiten waren auf beiden Seiten genau die gleichen. 

Die Zerreifsfestigkeit des Garnes hatte auch wesentlich zugenommen 
und betrug са. 4--8 Pfd.engl. mehr provGebind als bei dem nach der 
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alten Methode gesponnenen Garn; bei Nr. 28 betrug der Unterschied 
т. B. 6 Pfd. engl. und bei den Nummern 27-:-22 durchschnittlich ca. 
5 Pfd. engl. Es ist dies ein Beweis, dafs das Garn nach dem neuen 
System mehr geschont wird, und die Erhöhung der Zerreilsfestigkeit 
rührt vermutlich davon her, dafs durch den neuen Traveller mehr 
Faserenden in den Faden eingedreht werden; denn, wie schon oben 
gesagt, erscheint das Garn weniger rauh als auf der alten Spule. 
Ein Vergleich zwischen zwei vollen Spulen der Maschine zeigte, dafs 
die neue Spule fester gewunden war als die alte, und dafs die nach 
dem neuen System besponnene Spule са. 10-12%, Garn mehr auf- 
nehmen konnte als nach dem alten System, obwohl auf beiden Seiten 
die gleichen Spulen Verwendung fanden und auch die Ringdurch- 
messer die gleichen waren. Der Faden wird demnach jetzt während 
des Spinnens und Aufwindens mehr angespannt als früher; da jedoch 
der neue Traveller bedeutend mehr Elastizität besitzt als der alte 
hufeisenförmige, so war die Spannung gleichmälsiger ver- 
teilt und die Fadenbrüche waren lange nicht so häufig 
wie auf der anderen Seite. Bekanntlich empfiehlt es sich 
bei den heute gebräuchlichen Trosseln (Fig. 41), die Ma- 
schine dann anzuhalten, wenn der Faden an der stärksten 
Stelle der Spule aufwindet; denn wenn die Maschine 
ausgerückt wird, sobald der Faden oben an der Copsnase 
windet, so ist eine Unmenge von Fadenbrüchen unver- 
meidlich. Bei der neuen Maschine ist es gleichgültig, 
wo ausgerückt wird, denn der Gänsehals des Travellers 
wirkt als Ausgleich zwischen Fadenzug und Zylinder- 
lieferung, und da, wo früher ein Fadenbruch unvermeid- 
lich war, wird der Gänsehals durch den stärkeren Faden- 
zug ein wenig nach der Spindel hingezogen, um sich 
dann nach dem Nachlassen dieser Spannung wieder in 
seine alte Lage zurückzubegeben. 

Der Konstrukteur (W. J. Holden in Boston) 
behauptet, dafs sein Traveller ihn in die Lage setzt, 
die Spindeln schneller laufen zu lassen und dadurch 
eine um 25%, höhere Produktion zu erreichen, wobei 


Fig. 42. 
Fig. 41 м. 42. Z.A.: W.J. Holdens Spinnring für Ringspinnmasckinen. 


50°% weniger Fadenbrüche vorkommen sollen. Wenn sich dies be- 
wahrheiten sollte, so ist nicht zu leugnen, dafs die Sache eine Zu- 
kunft, haben wird; denn heute ist jede Spinnerei darauf angewiesen, 
die Maschinen nach Möglichkeit auszunutzen, und die gröfsere Pro- 
duktion würde eine Herabsetzung des Spinnlohns bedeuten. 

Es war sehr klug, den neuen Ring an einer Maschine unter den 
gleichen Bedingungen, wie sie beim Spinnen mit den gewöhnlichen 
Travellers herrschen, zu prüfen; für die Versuche wurde dieselbe 
Baumwolle, dasselbe Vorgarn, dieselbe Maschine und dieselbe Be- 
dienung gewählt, so dafs also einzig und allein der Ring die Ver- 
besserung des Gespinnstes und die Erhöhung der Produktion zu stande 
bringt. Wenn eine Spule 10-12%, mehr Garn fafst, во würde bei 
ca. zehn Abzügen der Maschine ein Abzug gespart und die dadurch 
gewonnene Zeit könnte zum Spinnen verwendet werden, wodurch an 
und für sich die Produktion auch schon erhöht werden würde. Nach 
dem, was im vorstehenden von dem neuen Ring gesagt worden ist, 
darf man wohl annehmen, dafs man bald mehr über die Neuheit hören 
und der Ring sich rasch Bahn brechen wird. 


Kontinuierliche Spinnmaschine für die 


Streichgarnspinnerei 
von Wilhelm Gersting in India (Ungarn). 
(Mit Abbildung, Fig. 43.) Nachdruck verboten. 

Um beim Feinspinnen in der Streichgarnspinnerei eine grölsere 
Leistungsfähigkeit zu erzielen und bei beschränktem Raume eine 

ӧГвеге Spindelzahl unterzubringen, als dies bei den bisher verwendeten 
Selfaktoren der Fall ist, benutzt man seit längerer Zeit Spinn- 
maschinen mit kontinuierlich verlaufendem Spinnprozefs. 
Allerdings ist das Verwendungsgebiet dieser Maschinen stark einge- 
schränkt, und man kann feinere Streichgarne — nach wie vor — nur auf 
Selfaktoren spinnen; doch können grobe Garne aus Baumwollabfall, 
Wolle, Kuhhaaren und Kunstwolle eto. mit Vorteil auf den neuen Spinn- 
maschinen gesponnen werden. 

Man kann das gewonnene Garn entweder direkt in Schlauch- 
kopsform bringen oder, wie Fig. 43 zeigt, auf einen Haspel auf- 
winden. Das Prinzip der letzteren, unter Nr. 157031 patentierten 
Maschine beruht darin, dafs ein Flügel mit einem Haspel derartig 
zusammenwirkt, dafs der Flügel die Fäden dreht oder bei Zwirn- 
maschinen verzwirnt und der Haspel gleichzeitig das fertige Erzeugnis 
in Strähnen aufwickelt. 


Die eigentliche Spinnmaschine besteht aus kreisenden Spinntöpfen, 
in welchen das Vorgarn angeordnet ist und von -diesen feingesponnen 
wird. Der Spinntopf A enthält eingeklemmt die Vorgarnwickel, deren 
innerstes Fadenende durch eine Trichteröffnung im Deckel t des Topfes 
gezogen wird. Der Faden geht sodann über Führungsstangen s zu den 
Streckwalzen 1 und zu dem Zwirnhaspel oder über einen Fadenführer 
zu dem Trichter einer Schlauchkopsspulmaschine. Die Spinntöpfe 
stecken auf Spindeln 8, welche von einer Trommel auf der Haupt- 
welle mittels Schnurenzuges betrieben werden. 

Die rasche Umdrehung der Spindeln bezw. Spinntöpfe bewirkt die 
Drahterteilang des aus dem Topfe austretenden Vorgarnes. Die Spindel- 
töpfe können auch ohne Deckel sein, doch muls in diesem Falle 
der austretende Vorgarnfaden durch einen aufklappbaren Fadenführer 
geleitet werden. 

In Fig. 43 ist nun gezeigt, wie 
man einesolche Spinntopf- 
maschine durch Anordnung von 
zwei nebeneinanderliegenden, zu- 
sammenarbeitenden Spinntöpfen 
za einer Zwirnmaschine 
umgestalten kann. Die Zwir- 
nung erfolgt hierbei in der oben 
erwahnten Weise durch Haspel 
und Windflügel, die nach gleicher 
Richtung (dem Draht der zu zwir- 
nenden Fäden entgegengesetzt) 
angetrieben werden, wobei der 
Flügel eine etwas kleinere Ge- 
schwindigkeit erhält als der Has- 
pel. Der Zwirnhaspel liegt hinter 
den Streckwalzen 1 und höher als 
diese an einer Überhöhung des Ge- 
stells. 

Die Maschine ist von Wil- 
helm Gersting in India 
(Ungarn) konstruiert. Der ab- 
nehmbare Zwirnflügel hat an den 
Enden die den Haspel umfassen- 
den Arme 5 und in der Mitte eine 
Fadenöse 6. Auf der Welle 3 ist überdies auf einer Hohlwelle 7 der 
Haspel 8 drehbar. Die Welle 3 wird durch die Riemenscheibe 9 und 
die Hohlwelle 7 durch die gleich grofse Scheibe 10 angetrieben. Auf 
dem Vorgelege 13, welches von der Hauptantriebswelle 11 mittels des 
Riemens 12 angetrieben wird, ist die kleinere Riemenscheibe 15 und 
die gröfsere 17 aufgekeilt, welche mittels Riemen die Scheiben 9 und 
10 mit differenzierter Geschwindigkeit antreiben. Die Differenz der 
Geschwindigkeit zwischen Flügel und Haspel bewirkt das Aufwinden 
des Zwirnes. Vor dem Beginn des Zwirnens und Haspelns wird der 
zu zwirnende und aufzuwindende Faden von den Streckwalzen 1 aus 
in den Fadenhalter 6 des Flügels eingehängt, von da aus durch eine 
der beiden auf einer Seite des Flügels liegenden Ösen 18 hindurchge- 
führt und an einem Arme des Haspels 8 festgemacht, worauf der 
Zwirnhaspel seine Arbeit beginnen kann. 


Fig. 43. Z. A.: Kontinuierliche Spinn- 
maschine für die Streichgarnspinnerei 
von Wilhelm Gerating in India (Ungarn). 


Verbesserte Schlägerkappe mit Halter 


von Paul Uhlmann in Crimmitschau. 
(Mit Abbildung, Fig. 44.) Nachdruck verboten. 


Bei den Unterschlägern, besonders bei jenen von Kurbelbuxkin- 
stiihlen, hat man immer Schwierigkeiten, den Schlagarm mit dem 
Schlaghebel derartig durch einen Schlagriemen oder dergl. zu ver- 
binden, dafs man leicht und schnell eine Veranderung der Schlagstarke 
herbeiführen kann. Die bisherigen Einrichtungen bestanden aus einem 
Fréschchen in Weicheisengufs, welches verstellbar am Schlagarm an- 
geordnet war. Die Lösung war einfach, aber nicht sicher. 

PaulUhlmanninCrimmit- 
schau hat nun eine in Fig. 44 dar- 
gestellte Schlägerkappe kon- 
struiert, welche die Festigkeit des 
Schlagarmes schont und eine leichte 
Verstellung des Schlages ermöglicht. 
Am Schlagarme wird die Schläger- 
kappe angeschraubt. Letztere hat 
einen Schlitz, der eine Verstellung 
der Kappe innerhalb gewisser Grenzen 
zuläfst. Das Stelleisen ist oben zu 
einem Hingiormigen Haken gebogen, in 
welchen das Ende des Schlagriemens 
eingehangt wird. Die Verbindung ist 
sehr fest und dauerhaft und doch 
leicht lös- und verstellbar. Der Rie- 
men hängt mit einem Holzstück zu- 
sammen, das mit dem Schlaghebel irgend eines Unterschlägers in Ver- 
bindung sein kann. Dieser Schlaghebel befindet sich meist auf einer 

ehorizontalen oder schräg gestellten Schlagwelle, welche einen Schlag- 
konus oder eine Schlagnase besitzt, die durch Schlagexzenter eine be- 
schleunigte Bewegung erhält. 

Die Verbesserung besitzt den Vorteil, dals sie sich an den meisten 
Systemen von Unterschlägern leicht anbringen läfst. 


Verbesserte Schläger- 


Fig. 44. 
kappe mit Halter con Paul Uhlmann 
in Crimmitschau. 


2. А.: 


Abstellvorrichtung für Zwirnmaschinen 


von Brooks & Doxey, Ltd. in Manchester. 
(Vertreter 8. Schwenzke in Leipzig.) 
(Mit Abbildung, Fig. 45.) Nachdruck verboten. 

Die neueAbstellvorriohtung der Firma Brooks & Doxey, 
Ltd. in Manchester, Vertreter S. Schwenzke in Leipzig, be- 
zweokt das Anhalten der Zylinder beim Reifsen eines Fadens, um ein 
Zusammendrehen des abgerissenen Endes mit den benachbarten Faden 
zu verhindern, da sonst sowohl eine Beschädigung der Walzen als 
auch bei Dubliermaschinen ein vierfaches Garn entstehen kann, wodurch 
ein grölserer Garnabfall herbeigeführt wird. 

Die Vorrichtung, die sicher funktioniert und sich auch sehr billig 
stellt, besteht der Hauptsache nach aus einem leichten, abgebogenen Fall- 
draht Е (Е ig. 45, Skz. 2), der mit seinen Endösen lose auf den Ober- 
zylinderzapfen schwingt. Der Faden passiert unterhalb des Hakens a und 
halt durch seine Spannung den Falldraht in gehobener Lage. Wenn 
jedoch der Faden reifst, fällt der Stahlbügel durch sein Eigengewicht 
und die Vorsprünge a, und a, gelangen zwischen die beiden Walzen 
O und U (Fig. 45, Skz.1). Hierbei wird der Oberzylinder, der nur durch 
Reibung an seiner Achse und durch den Faden in seiner Lage gehalten 
wurde, zurückgedrängt, verliert sodann den Halt und schlägt herum, d.h. 
kommt schliefslich in die punktierte Lage 0,, wo er an der Leiste 8 
einen Widerstand findet. 
Der Faden wird aber da- 
durch auch zwischen 8 
und der Walze О einge- 
klemmt und kann somit 
nicht mehr durch die 
Unterwalze U vorgezogen 
werden. 

Kommt das abge- 
rissene Ende durch Zufall 
in Berührung mit einem 
Nachbarfaden, so verhin- 
dert der Druck des Ober- 
zylinders jede Gefahr, 
denn der gerissene Faden 
hat keine Nachlieferung 
und kann daher auch nicht 
in den Nachbarfaden hin- 
eingedreht werden. Es 
ist auch klar, dafs in die- 
sem Falle eine plötzliche 
Spannung zwischen der 
Nachbarspindel und dem 
festgeklemmten Faden 
entsteht, wodurch der 
Nachbarfaden nicht mehr 
auf die Spule gelangt; da 
aber seine Ablieferung 
ruhig fortschreitet, so 
wird er seine Spannung 
verlieren und die Anhalte- 
vorrichtung ebenso wie 
beim Reifsen in Tätigkeit 
treten lassen, ohne dafs eine Beschädigung des Fadens eintritt. Die 
Vorrichtung ist beachtenswert und wird in der Praxis jedenfalls aus 
dem Grunde viele Freunde gewinnen, weil Materialverluste durch sie 
wesentlich vermindert werden können. 


Fig. 45. Z. A.: Abstellvorrichtung für Zwirnmaschinen 
von Brooks & Doxey, Ltd. in Manchester. 


Neuerungen an Wirkmaschinen und Wirkwaren. 


(Mit Abbildung, Fig. 46.) Nachdruck verboten. 

In jüngster Zeit sind sowohl an Wirkmaschinen als auch an Wirk- 
waren Neuerungen aufgetaucht, die gröfseres Interesse erwecken dürften; 
besonders an Ränderwirkstüblen und E Rundstühlen, aber auch an gewöhn- 
lichen Lambschen Strickmaschinen finden wir Verbesserungen, welche 
zumeist den Zweck haben, die Maschine für spezielle Zwecke, also 
für Spezialwaren einzurichten. 

ie Chemnitzer Wirkwarenmaschinenfabrik vorm. 
Schubert & Salzer, A.-G. in Chemnitz hat eine neue Haken- 
abzugvorrichtung fürRänderwirkstühle (Pat. 157787) ge- 
baut, welche an allen Ränderwirkstühlen als Hilfswerkzeug dient, 
um beliebig lange Doppelränder anwirken zu können. 

Der Abzugkamm besteht in einer Schiene mit einer Reihe daran 
befestigter Hakennadeln, welche an der schräg rückwärts geneigten 
Vorderfläche des Abschlagkammes entlang durch geeignete mecha- 
nische Hilfsmittel im gegebenen Augenblick während des Kulierens 
aufwärts geschoben werden können, wonach sie sich in die schon 
gebildeten Maschenreihen des Doppelrandes von hinten einhängen und 
gegebenenfalls durch mehrmaliges Wiederholen desselben Vorganges 

as Abziehen eines beliebig langen Doppelrandes durch ihr Eigenge- 
wioht, Federkraft oder dergl. ermöglichen. 

` Neu ist an diesem Abzugskamm, dafs die hakenförmigen Nadeln 
nahe bei ihren oberen Hakenenden durch eine über die ganze Fontur 
reichende gemeinsame Schiene (в. f дег Skz. 2 о. 3) verbunden sind. 
Dadurch wird der Vorteil erreicht, dafs beim Einstechen der Haken 
in die Ware sich nicht die Maschen etwa auf den hinteren Teil der 
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Hakennadeln hin verschieben können, wodurch ein selbsttätiges Lösen 
der Haken aus der Ware erschwert oder gänzlich verhindert würde. 

In Fig. 46, Skz. 2 u. 3, bedeutet a die Stahlnadelreihe, b die Ma- 
schinennadelreihe, e den Abschlagkamm und d das sogen. Scheuer- 
blech; e ist die Hakenreihe des Abzugkammes, welcher an einer über 
die ganze Fontur gehenden Schiene f in geeigneter Weise, z. B. durch 
Löten befestigt ist. Der Hakenabzugkamm ist an einem Schieber g 
befestigt, der in geeigneter Weise an der schief rückwärts geneigten 
Vorderfläche des Abschlagkammes с entlang in Richtung des Pfeiles h 
durch sein eigenes Gewicht oder durch Federkraft abwärtsgezogen 
werden kann, während das Anheben dieses Abzugkammes durch irgend 
welche mechanische Mittel, wie Hebel, auf der Maschinenwelle sitzende 
Hubscheiben und dergleichen zu bewirken ist. Die Oberkante der 
Schiene f ist so nahe an die höchste Stelle der Haken e gebracht, 
dafs beim Einstechen der Häkchen in die Ware sich nicht die Maschen 
auf den hinteren Teil der Hakennadel verschieben können, weil dann ein 
selbsttätiges Lösen der Haken aus der Ware erschwert oder verhindert 
werden würde. 

In Skz. 2 ist der Augenblick dargestellt, wo bei dem in der Ruhelage 
befindlichen Scheuerblech d die auf den Maschinennadeln b langsam 
hinabgeglittene Maschenreihe i an ihrem tiefsten Punkt angelangt ist; 
im nächsten Augenblick wird nun der Hakenabzugkamm ef durch ge- 
eignete mechanische Hilfsmittel aufwärtsgeschoben, wobei er (Skz. 3) 
sich mit seinen Haken e in der Ware verfän; Da die Hebel u. s. w., 
die ihn aufwärts geschoben haben, inzwischen entfernt worden sind, 


Fig. 46. Z. A.: Neuerungen an Wirkmaschinen und Wirkwaren. 


so hängen nun die Teile e, f, g mit ihrer eigenen Schwere in dem 
Gewirke und ziehen es abwärts. Sinkt die Hakenreihe noch tiefer, 
nämlich wieder in die tiefste Lage, so haben sich die Häkchen e aus der 
Ware gelöst, weil die Richtung h, welche die Haken bei ihrer Abwärts- 
bewegung einschlagen, diese zwingt, sich immer weiter von den Maschinen- 
nadeln b zu entfernen. Schiebt man nun den Hakenabzugkamm noch- 
mals nach oben, so beginnt derselbe Vorgang aufs neue. 

Herrmann Barth in Mühlhausen i. Th. liefs sich ein Ver- 
fahren zur Herstellung doppelflächiger nach der Art der 
Noppenwaren gemusteter Wirkwaren patentieren (Pat. 137418), 
welches geeignet erscheint, eine vielseitige, abwechslungsreiche Muste- 
rung solcher Waren zu sichern. 

Bekanntlich entstehen in Wirkwaren gemusterte Querrippen, welche 
Maschen- und Henkelanhäufungen enthalten, z. B. bei der zu den 
Prefsmustern gehörenden Noppenware in der in Skz. 5 u. 6 angedeute- 
ten Weise. Die Reihen 13--16 ergeben die aus Maschen und Henkel- 
anhäufungen entstandene gemusterte Rippe, die Reihen 11, 12 u. 17 den 
aus Rechts- und Rechtsware bestehenden Warengrund. 

Die Rippenbildungen verursachen die erwähnten Rechts- und 
Rechtsreihen, welche eine Zusammenschnürung der gemusterten 
Anstauungsreihe über die e Warenbreite bewirken. Das vor- 
liegende Verfahren lehnt sith an die beschriebene Herstellungsweise 
an, nur fällt das Merkmal des Zusammenschnürens durch Rechts- und 
Rechtsreihen, welche über die ze Warenbreite laufen, weg. 

Man arbeitet unter Anhäufung von Maschen und Henkeln auf be- 
liebigen Nadeln, beispielsweise der einen Warenfläche, eine beliebig ge- 
musterte, mehr oder weniger hervortretende, gegebenenfalls auch 
plüsch- oder krimmerartige Decke w (Skz. 7), welche mit der anderen 
Warenfläche durch Bildung von Fangmustern schon Verbindungs- 
stellen erlangen kann. Nunmehr arbeitet man die andere Waren- 
fläche in beliebigen Maschenarten als Warengrund g (Skz. 7), bei 
dessen Herstellung auch wieder beliebige Verbindungsstellen den Zu- 
sammenhang mit ersterer Fläche der Decke w hervorrufen können. Damit 
ist eine Musterung w entstanden, welche der Querrippen der Noppent 
ware entbehrt. "Bie auf der Fläche g erzeugte Musterauflage fliefs- 


Lesch mit Fläche g zusammen. Diese so erzeugte Muster- 
äche kann nun wieder beliebig gemustert werden durch Zusammen- 
schniirung beider Warenflächen an einzelnen Stellen entsprechend der 
angestrebten Musterung, etwa durch Anwendung von Rechts- und 
Rechtsmaschen oder unterlegter Maschen, wie Skz. 8 an der Stelle m 
zeigt. Die beiden Skz. 7 u. 8 geben Warendurchschnitte an. Gemäls 
diesen Angaben lassen sich auch Musterungen erzielen, welche die 
Musterauflage w nach Skz. 7 u. 8 mit in der Warenfläche teilweise 
verteilten Rippen zeigen. 

Grofse Vielseitigkeit bietet das Arbeiten dieser neuen Muster- 
ware in Abwechslung mit anderen Warengattungen, wie z. B. für 
Herrenwesten, Damenblusen, Sportsachen, Ваше бодь, Handschuhe, 
Mützen, Kindersachen, Stoffe und andere Artikel. Auwendbar ist 
das neue Verfahren für mancherlei Arten mehrfonturiger Wirk- und 
Strickmaschinen, sowohl in Flach- als auch in Rundarbeit, wenn nur die 
betreffenden Arbeitsmittel in das für das neue Verfahren erforderliche 
Arbeitszusammenspiel gebracht werden. Zur vorteilhaften Anwendung 
des vorliegenden Verfahrens dürften sich Spezialausführungen von 
Maschinen empfehlen. 

Die Firma Karl Liebknecht in Oberlungwitz in Sachsen 
hat ein Patent auf eine neue eigenartige Keilferse für Strümpfe 
genommen, welche sich von den bisher bekannten derartigen Fersen 
dadurch unterscheidet, dafs diese aus Keilstücken besteht, die für 
die eine Fersenhälfte durch Auswärtsdecken und für die andere durch 
Einwärtsdecken gewonnen sind, wodurch die Ferse einen der natür- 
lichen Fersenform entsprechenden gröfseren Rauminhalt erhält. Die 
Herstellung derartiger Fersen kann auf irgend einer geeigneten Wirk- 
oder Strickmaschine und je nach der Wahl des Maschinensystems mit 
oder ohne Naht erfolgen. In dem vorliegenden als Beispiel gewählten 
Fall ist eine zweiteilig gearbeitete, später susammenzunahende Ferse 
angenommen, deren Erzeugung auf einer flachen Wirkmaschine in 
folgender Weise erfolgt: Die Ferse beginnt bei ab und ef der Strumpf- 
länge L (s. Skz. 4), und das Mittelstück axe der letzteren wird 
während der ganzen Fersenarbeit nicht mit fortgearbeitet, bleibt aber 
auf den Stuhinadeln hängen, indem das betreffende Stück einer ge- 
teilten Presse auf bekannte Art ausgerückt wird. Die im weiteren 
die Ferse bildenden Keile I-VI, deren Anzahl beliebig sein kann, 
werden auf ebenfalls bekannte Art erzeugt, indem entweder eine An- 
zehl immer kürzer werdende Maschenreihen und dann eine Anzahl 
immer länger werdende Maschenreihen gearbeitet werden, oder indem 
man nach einer Anzahl immer kürzer gearbeiteter Maschenreihen 
wieder mit einer langen Maschenreihe. beginnt und die nächstfolgen- 
den Maschenreihen wieder nach und nach verkürzt. Um jedoch der 
in bezeichneter Weise entstehenden Fersenform eine solche Gestaltung 
zu geben, dafs die Fersenteile die erwünschte gröfsere Breite erhalten, 
werden die Keile der ersten Fersenhälfte (z. В. I, П u. Ш) durch fort- 

esetztes Ausdecken erweitert. Dieses Ausdecken kann in beliebigen, 
er gewünschten Form entsprechenden Zwischenräumen erfolgen, 
indem in bekannter Weise eine Anzahl Maschen von den Stuhlnadeln 
abgehoben und um eine Nadel nach auswärts gedeckt werden, so dafs 
jedesmal die auf das Ausdecken folgende Maschenreihe um eine Nadel 
breiter ist als die vorher entstandene Reihe. Wird dieses Ausdecken 
beständig wiederholt, so wird die bei a b und f begonnene Ferse nach 
der Mitte hin bei ae und e immer breiter, wobei es sich gleich 
bleibt, ob immer dieselbe oder eine andere ‚geeigmete Maschenzahl 
ausgedeckt worden ist. Das geschilderte Ausdecken wird so lange 
fortgesetzt, bis die gewünschte gröfste Breite der Ferse erreicht ist. 
Von da ab mindert man die noch zu wirkende Fersenhälfte bezw. die 
noch zu wirkenden Keilstücke durch fortgesetztes Einwärtsdecken, 
wobei die Anzahl der einwärts zu deckenden Maschen sich immer 
wieder gleich bleiben oder nach Belieben bezw. nach Erfordernis sich 
ändern kann. Hierbei kann man je nach Erfordernis mit da und eh 
entweder auf die Anfangsbreite ab und е f (в. Skz. 4) zurückgehen oder 
bei einer geeigneten grölseren Breite ad und eh mit dem Arbeiten 
der Fersenteile aufhören; im letzteren Fall würde das an d ax eh 
anzuarbeitende Fufsteil Е eine entsprechend gröfsere Breite als das 
Längenteil L erhalten. Die nach dem geschilderten neuen Verfahren 
erzeugte Ferse wird gegenüber der in der Figur punktiert ange- 
deuteten bisherigen Keilfersenform in dem durch die Schraffierung 
verdeutlichten: Verhältnis erweitert. Sie bietet demzufolge der natür- 
lichen Ferse den bisher vermifsten gröfseren Raum und entspricht 
somit der Form des menschlichen Fufses wesentlich besser als die 
bisher bekannt gewordenen Keilfersen. 

C. Terrot Söhne in Cannstadt haben einen interessanten 
französischen Rundränderstuhl, Skz. 1, (Pat. 154027) ge- 
schaffen, der zur Herstellung von Rändern, Anstéfsen, Leibchen, Unter- 
hosen, Mützen, Westen und dergl. aus Rechts- und Rechtsware, Perl- 
und Perlfangware mit zwei Nadelreihen' dienen soll. Diese Ränder 
bedürfen an beiden oder wenigstens an jenem Ende, an welchem sie 
nicht an andere Stücke angekettelt oder genäht werden, eines festen, 
aus einem ,,Doppelrand“ bestehenden Abschlufses. Dieser Doppelrand 
wurde bisher in verschiedener, aber keineswegs befriedigender Weise 
erzeugt. Die Herstellung erfolgt zumeist in der Art, dafs man ent- 
weder nur auf den Stuhlnadeln einige Reihen glatte Ware herstellt, oder 
dafs auf beiden Nadelreihen getrennt für sich je einige glatte Maschen- 
reihen erzeugt und diese dann beim Übergang in die gewöhnliche 
Rechts- und Rechtsware durch Zusammenarbeiten geschlossen werden. 
Um nun auf den Stuhinadeln eine gröfsere Anzahl glatter Maschen 
und damit einen schöneren und breiteren Doppelrand herstellen zu 
können, wird die den Gegenstand des Patentes Nr. 20156 bildende 
Rundfangmaschine mit beweglichen in der Höhe verstellbaren Ab- 


schlagschaufeln (Streicheisen) ausgerüstet. Diese Schanfeln, welche 
als mit ihren Haltern fest an den Tragring o angeschraubte Bleche е,, 
Skz. 1, an allen Rundfangmaschinen zur Verwendung kommen, ver- 
treten bei den Maschinennadeln der Rundfangmaschinen die Stelle der 
bei gewöhnlichen Rundstühlen zwischen den bezw. oberhalb der 
Nadeln stehenden Abschlagplatinen und Abschlaglaufe, d. h. sie dienen 
dazu, die auf den Schäften der Maschinennadeln hängenden alten 
Maschen über die neu kulierten Fadenschleifen abzustreifen, indem 
sie der alten Ware als Auflage dienen, wenn die stehenden Maschinen- 
nadeln von entsprechend geformten Keilstücken nach abwärts gezogen 
werden. Beim Arbeiten von Rechts- und Rechtsware stehen diese 
Abschlagschaufeln an der Stelle, wo die alten Maschen abgeschlagen 
werden sollen, ziemlich dicht unterhalb der liegenden Nadeln. 

Es ist nun klar, dafs, wenn bei der Herstellung des Doppelrandes 
einige Stuhlnadelreihen heruntergearbeitet sind, schliefslich der ganze 
Stof, der sonst mit seiner letzten Maschinennadelmaschenreihe an den 
stehenden Nadeln nach Mafsgabe der Fertigstellung von Stuhlnadel- 
maschen heruntergleitet, an der entsprechenden Stelle von der Schaufel 
wieder hochgehoben wird. Dadurch wird aber das eben fertiggestellte 
Stück glatte Ware ebenfalls gehoben; es hängt nicht mehr straff herab, 
was zur Folge hat, dafs sich Stuhlnadelmaschen über die Köpfe der 
Maschinennadeln hereinhängen können, wodurch Störungen im Gange 
der Maschine hervorgerufen werden, mindestens aber fehlerhafte Ware 
erzeugt wird. 

Zur Herstellung der Doppelränder ist das Streicheisen bei dem 
einen Rundränderstuhl in der Höhenrichtung verstellbar. Diese Ver- 
stellung erfolgt selbsttätig durch einen (etwa im Kurvenschlitz ver- 
sehenen) Hebel e, der seine Bewegung durch Vermittlung eines nach- 
stellbaren Gestänges ff, von einem Schaltgetriebe s g und g, erhält. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Sulfatzellulosefabrik 


entworfen von Carl P. Carlson in Langbron-Dingelvik (Schweden). 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 4.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 4 dargestellte Anlage einer Sulfatzellulosefabrik 
umfafst vier Hauptabteilungen: die Kocherei und Wäscherei, die 
Trocken- und Sortieranlage, die Abteilung für Wiedergewinnung und 
Kaustizieren des Natrons und die Dampfstation. 

Die Kocherei und Wäscherei, Fig. 1, 2 u. 6, Tafel4, sind bei 
Billingsfors in Schweden, die Wiedergewinnungs- und Kaustizier- 
anlage, Fig. 3--5, Tafel 4, bei Halla Fabrik nahe Kotka 
in Finnland ausgeführt worden. 

Die Kocherei und Wäscherei umfassen den Anbau Y, Z, Y,, Z,, 
Fig. 1, 2, u. 6; sie bieten Raum für zwei rotierende Kocher z, z,, fü 
Waschapparate y, ein Zellulosereservoir x für gewaschene Zellulose 
mit Rühreinrichtung und die Stoffpumpe w; aufserdem sind darin 
untergebracht das Wasserbassin п, der Behälter für weilse Lauge о, 
der für schwarze Lauge o,, der Kondensator y, und ein Elektromotor 
von 30 PS zum Antrieb der Maschinen. Das Holz, welches in Form 
von Epanen zur Verarbeitung kommt, wird im Behälter p im Raum 
Z, aufgespeichert. 

Die Trooken- und Sortiereinrichtung ist in den Ge- 
bäuden X und W, Fig. 1 u. 2 untergebracht. Zu ihr gehören ein Astfänger 
v, sechs Zellulosereiniger u u,, eine Zelluloseentwässe maschine ver- 
bunden mit sechzehn Trockenzylindern tt, von je 1,2 m Durchmesser im 
Gebäude W; die Dampfmaschine s, Stoffbütte r, die Zentrifugalpumpe 
q, der Elektromotor q, und die Längs- und Querschneidmaschine t, 
im Obergeschofs des Gebäudes W bilden weitere Bestandteile dieser 
Einrichtung. 

Die Abteilung für die Wiedergewinnung und Kaustizierun 
des Natrons befindet sich in dem durch die Fig. 3--5 der Tafel 
wiedergegebenen Gebäude V. Sie enthält zwei rotierende Soda- 
öfen 1, zwei Abdampfapparate 1,, 1,, vier Schmelzöfen k, zwei Auflös- 
kästen für Soda k,, ein Zylindergebläse i, vier Kaustizierapparate, 
sogen. Mischer i,, einen Wasserbottich i, und sechs Filter h; ferner 
ist vorhanden ein Behälter für weifse Lauge h,, ein solcher für Wasch- 
wasser h,, eine Zentrifugalpumpe für weilse Lauge g, ein Elektromotor 
f von 70 PS, ein Behälter с für schwarze Lauge und eine Zentrifugal- 
pumpe d für gelöste Soda. 

Im Dampfkesselhause U sind zwei Wasserrohrdampfkessel m, 
zwei ‘Dampfpumpen m, und ein Speisewasserbehälter m, aufgestellt. 

Die Fabrikanlage ist für eine Jahresleistung von rd. 4500 t = 
trocknete Zellulose berechnet, Als Stoff werden Späne benutzt, fie 
in einer benachbarten Sägemühle vorgerichtet werden. Der Stoff wird 
in der Mühle sortiert und auf Wagen (Hunden) an die Zellulosefabrik 
herangeführt. Ein Elevator hebt den Stoff in den über den Kochern 
im Dachstock z, des Gebäudes Z befindlichen Holzbehälter p. Aus 
diesem fliefsen die Spine in Rohren р, den Kochern 2, z, zu, wo ihnen 
weifse Lauge, aus dem Bassin o kommend, beigemengt wird. Nach 
Füllen der Kocher läfst man in diese Kesseldampf ein und kocht so 
die Späne 4—5 Stunden. Bei einem Druck von 2+ 4 At bläfst 
man hierauf den Inhalt der Kocher in die Waschapparate y aus; in 
diesen wird die Zellulose mittels Wassers gewaschen. Alle Lauge, 
die mehr als 10° Be hat, geht zum Behälter о; diejenige, welche 
weniger als 10° Bé hält, wird aus dem einen Waschapparat in den 
nächsten übergeführt ; dementsprechend sind stets zwei Waschapparate 
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im Betrieb. Die Apparate an sich sind durch Rohre derart verbunden, 
dafs die Flüssigkeit aus dem ersten in den zweiten, von diesem in 
den dritten u. в. f. übergeleitet werden kann. 

Aus den Waschapparaten wird die Masse in den Behälter x ab- 
gelassen und von da hebt man die Zellulose mittels einer Pumpe w 
in den Astfänger v im Raume H. Von dort leitet man sie auf die 
rotierenden Zellulosereiniger u, u, und von diesen in die Stoffbütte r. 
Von letzterer aus bewegt sich die Zellulose in bekannter Weise zu- 
nächst über den nassen Teil t der Pappenmaschine im Raume W; dann 
gelangt sie auf deren trockenen Teil, die Trockenzylinder t,, wo sie 
getrocknet wird. Von dort steigt sie zur Lang- und Querschneide- 
maschine t, im Dachgeschofs des Gebäudes W empor; ebenda erfolgt 
das Sortieren der geschnittenen Pappe, das Emballieren und Auf- 
stapeln bis zum Versand. 

Die schwarze Lauge im Behälter с neben dem Gebäude V, welche 
eine Dichte von 12-:-14° Be besitzt, bringt man auf die Abdampf- 
apparate l,, 1, und dampft sie mittels der Abgase aus den Öfen 1, 1, auf 
ca. 30° Bé ein. Die eingedampfte Lauge wird in die rotierenden Soda- 
öfen 1, 1, übergeleitet und dort entwässert. Dann leitet man sie in 
die Öfen k, wo sie geschmolzen wird; sie fliefst aus den Öfen un- 
mittelbar in die mit Röhren versehenen Sodalöskästen k,, aus denen 
sie eine Pumpe d in die Kaustizierapparate i, hebt. 

Der Inhalt der Mischer oder Kaustizierapparate i, wird nach voll- 
endetem Kaustizierungsprozels in das Reservoir h,, das Waschwasser 
dagegen in das Bassin h, übergeführt. Das Reservoir h, steht mit 
dem Behälter o im Gebäude Y Y, in Verbindung, so dafs die Lauge 
aus h, nach a iiberfliefsen kann. 


Tiegeldruck-Schnellpresse „Solo“ 
von A. Hogenforst in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 47-50.) 
Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 47 dargestellte Tiegeldruck-Schnellpresse 
„Solo“ der Maschinenfabrik A. Hogenforst in Leipzig ist mit 
einer traversierenden Tischfärbung ausgestattet, die es er- 
möglicht, wie bei den Maschinen mit Zylinderfärbung, mehrere Farben 
nebeneinander zu drucken und Irisdruck auszuführen, sowie Illustrationen 
und Autotypien drucken zu können. 

Bevor auf die Beschreibung eini 
gegangen sei, möge ein allgemeiner 
weise gegeben sein. 

Die Presse ist für Fufs- und Motorbetrieb eingerichtet. 

Die Inbetriebsetzung mittels der erstgenannten Anordnung geschieht 
durch Auf- und Abwärtsbewegen des an der Maschine befindlichen Fufs- 
ич S Wobei die Bewe- 

urch die Trittstan, 

be ў die Kurbel- oder 
Antriebswelle übertragen 
und letztere dadurch in 
Drehung versetzt wird. 
Der Kraftbetrieb wird 
bei Transmissionsbetrieb 
durch Treibriemen auf das 
rechts aufserhalb der 
Presse auf dem Ende der 
Antriebswelle befindliche 
Riemenscheibenpaar, bei 
elektrischem Antrieb 
durch Treibriemen oder 
Friktion auf das links be- 
findliche Schwungrad ein- 
geleitet und auf die Welle 
übertragen. In allen Fällen 
bildet das Schwungrad den 
Regulator fir den Gang 
der Maschine. 

Die Antriebswelle ist 
mit einem Zahngetriebe 
versehen, welches in das auf der rechten Seite der Hauptwelle be- 
findliche grofse Zahnrad eingreift und die letztere in Drehung ver- 
setzt. Weiter ist auf der Hauptwelle an der entgegengesetzten Seite 
eine Kurbelscheibe befestigt; Kurbelscheibe und Zahnrad sind mit 
Kurbelzapfen versehen, wodurch bei der Drehung der Hauptwelle 
mittels der beiden Zugstangen eine ziehende und schiebende Bewegung 
auf den Tiegelrücken mit Tiegel ausgeführt wird. 

Das Einfärben der Schriftform durch die Auftragwalzen und das 
Zurückbringen der letzteren nach dem Farbtisch geschieht in folgen- 
der Weise: 

Auf der Hauptwelle schwingt lose, rechts zwischen Zahnrad und 
Gestellnabe, links zwischen Gestellnabe und Kurbelscheibe, je eine 
Walzenführung. Beide sind durch eine Traverse miteinander verbun- 
den; aufserdem steht die linke Walzenführung noch mittels Zugstange 
mit der durch den Tiegelrücken gehenden Exzenterwelle in Verbindung. 
Schwingt nun der Tiegel auf und zu, so müssen auch die beiden Wal- 
zenführungen und mit ihnen die darin lagernden Auftragwalzen und 
die Leckwalzen dementsprechend ihren Weg nehmen. 

Der Farbtisch besteht bei dieser Masohine für das eingangs erwähnte 
Drucken mehrerer Farben aus einzelnen aneinander geführten Linealen, 
die sich automatisch gegenseitig und ineinander verschieben und da- 


r Details dieser Maschine ein- 
erblick über deren Wirkungs- 


Fig. 47. 
von A. Hogenforst in Leipsig. 


Tiegeldruck-Schmelipresse „Solo“ 


durch eine gute Verreibung herbeiführen. Der Weg dieser Verreibung 
kann gröfser oder kleiner eingestellt oder auch ganz abgestellt werden. 
Das untere Lineal ist, um eine streifenlose Einfärbung der Form durch 
Auftragwalzen zu erzielen, breiter als der Umfang der Auftragwalzen. 
Die Horizontalverschiebung der Linie findet nicht, wie die Bewegung 
des Tellers, während einer Druckperiode nur einmal, sondern zweimal 
statt, und zwar das erste Mal, ehe die Auftragwalzen von der Form auf 
den Farbtisch kommen, und das zweite Mal, während sie aus ihrer 
obersten Stellung nach der Form zu sich bewegen, wodurch eine gute 
Farbverreibung herbeigeführt wird. 

Ferner ist an dieser Maschine der Duktor durch eine verstellbare 
Einrichtung во angeordnet, dafs er während der Berührung mit der 
Leckwalze sich dreht, wodurch es ermöglicht wird, der letzteren je nach 
Wunsch auf einen kleineren oder gröfseren Teil ihres Umfanges Farbe 
zuzuführen. Aufserdem ist auf der Leckwalze ein Stahlreiber gelagert, 
welcher auf ersterer eine schnelle Verteilung der Farbe herbeiführt, 
wodurch schon von vornherein die Farbverteilung auf dem Farbtisch 
begünstigt wird. 

Von interessanten Detailkonstruktionen dieser Maschine sei zunächst 
die durch D. R.-P. 136807 geschützte Tiegelstellvorrichtung (Druck- 
regulierung) erwähnt; die Erfindung beruht darauf, dafs nicht nur 
die Angriffspunkte für die Zugstangen exzentrisch verstellbar sind, 


Fig. 48. Z.A.: Tiegeldruck-Schnellpresse „Solo“ von A. Hogenforst in Leipsig. 


sondern dafs auch die Schwingungsachse der Welle, auf der der Tiegel 
schwingt, einstellbar gelagert ist. Hierdurch wird einerseits ein wind- 
schiefes Verstellen des Tiegels zur Druckfläche ausgeschlossen, ander- 
seits ist die Möglichkeit gegeben, Tiegel und Wiege aus einem Stück 
herzustellen und damit die Druckleistung zu erhöhen. 

Die Schwungwelle e Fig. 49 ist in exzentrischen Bohrungen des 
Armes einstellbar gelagert, во dafs der Tiegel dem Fundamente genähert 
oder von ihm entfernt werden kann, je nachdem es das zu druckende 
Werkstück erfordert. Die Druckverstellung erfolgt gemäfs Fig..49 durch 
das mit Schlitzen versehene Druckstellsegment o und durch die beiden 
unten. befindlichen Stellräder a. Um stärkeren Druck zu bekommen, 
schiebe man das Segment c in der Pfeilrichtung nach oben, während 
die Stellräder a je nach Bedarf an- oder abzudrehen sind. Wird eines 
der beiden Räder a verstellt, so mufs das andere wieder so viel 
nachgedreht werden, bis die Traverse b zwischen beiden Rädern fest- 
sitzt, also keinerlei Spielraum vorhanden ‘st. 

Bemerkenswert ist auch die durch Fig. 50 veranschaulichte 
Vorrichtung für das sofortige An- und Abstellen des Druckes während 
des Ganges der Maschine durch einen einfachen Handhebel. Durch 
diese Einrichtung ist es möglich, bei grofsen Druckflächen, die eine 
besonders gleichmälsige Farbdeckung und ganz besonders sauberen 
Druck verlangen, diese vor dem Druck zweimal und auch noch öfters 
einfärben zu können. Ferner ist dem Arbeiter Gelegenheit gegeben, 
sich vor Verletzungen insofern zu schützen, als er bei einem schlecht 
angelegten Bogen nicht zu versuchen braucht, diesen noch kurz vor 
Druck richtig anzulegen. Durch einfache Benutzung dieser Einrichtung 
hat er sich Zeit geschaffen, den Bogen bequem und ohne Gefahr richtig 
an die Anlegemarken oder auf die Punkturen zu bringen. 

Die Einrichtung selbst besteht darin, dafs die im Tiegelrücken 
befindliche Welle als Exzenterwelle ausgebildet ist, d. h. die Zapfen, 
an welchen die Zugstangen angreifen, sitzen exzentrisch zur übrigen 
Welle. Der linke Zugstangenzapfen a ist verlängert und auf dieser 
Verlängerung ein mit einem Handgriff versehener festsitzender Hebel 


b angebracht. In diesem Hebel ist ein unter Federdruck stehender, 
aber leicht lösbarer Bolzen о gelagert, der in ein mit zwei Ruhepunkten 
d und e für diesen Bolzen versehenes, am Tiegelrücken fest angeschraubtes 
Segment f einschlagt. Dreht der Arbeiter den mit Handgriff versehenen 
Hebel nach sich zu, so ist der Druck abgestellt, dreht er ihn nach der 
Maschine zu, so ist der Druck angestellt. 

Zum An- und Abstellen des Druckes dient das am Tiegelrücken 
angeschraubte Segment f, das um die Tiegelriickenachse in zwei Schlitzen, 
von denen die Fig. 50 nur den mit g bezeichneten zeigt, drehbar an- 
geordnet ist. Dreht man dieses Segment nach Lösen der beiden Halte- 
schrauben nach rückwärts, so findet, bedingt durch die veränderte Lage 
der Ruhepunkte des unter Federdruck stehenden Bolzens am Hebel der 
Druckabstellung, eine Druckverminderung statt, dreht man es doppelt 
nach vorwärts, so tritt eine Druckverstärkung ein. 

Erwähnenswert ist auch die Anwendung verstellbarer Laufschienen, 
die nicht fest am Gestell angegossen, sondern durch je zwei Schrauben, 
an dessen Seiten festgehalten sind. Werden diese Schrauben etwas 
zurückgedreht, so ist, da die Laufschienen mit Schlitzen versehen sind, 
ein Höher- und Tieferstellen der Schienen ermöglicht. 

Fig. 48 zeigt die bei der 
„Solo“ Tiegeldruckpresse vorge- 
sehene Schutzvorrichtung gegen 
Verletzung durch den Tiegel. 

Am Gestell ist bei a ein 
eiserner Arm b angeschraubt, 
dessen anderes Ende o den Dreh- 
punkt für die Schutzvorrichtung 
selbst bildet. Letztere besteht 
aus einem gekrümmten und am 


Fig. 49. Fig. 50. 


Fig. 49 u. 50. Z. A.: Tiegeldruck-Schmelipresse „Solo“ von А. Hogenforat in Leipzig. 


oberen Ende abgebogenen Arm d. Der abgebogene Teil e legt sich bei 
offenem Tiegel unterhalb der rechten oberen Seite parallel zu diesem, 
wobei der Arm mit seiner Krümmung auf einer mit Vertiefung ver- 
sehenen und an der rechten Zugstange befestigten Rolle f ruht. Wird 
nun die Tiegeldruckpresse in Bewegung gesetzt, so wird auch die Zug- 
заа durch die Exzentrizitat des Eart 

r 
abgebogener Teil e, bevor Tiegel und Fundament geschlossen ist, 
um ca. 30 cm über den Tiegel erhebt und die rechte Hand, welche der 
Arbeiter zam Anlegen benutzt hat, vom Tiegel wegschiebt. Beim darauf- 
folgenden Öffnen des Tiegels wird die Zugstange durch das Kurbelrad 
nach unten abgelenkt und erreicht ihre tiefste Lage bei einer Viertel- 
drehung des Kurbelrades, während der Tiegel in die weiteste Öffnung erst 
bei einer halben Umdrehung des Kurbelrades kommt, woraus resultiert, 
dafs vor dem Tiegel die 
Sohutzvorrichtang in ihre 
Anfangstellung zurückge- 
kehrt und dadurch ein be- 
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urbelrades angehoben, und die auf | 
ugstange sitzende Rolle f hebt den Arm d so, dafs sich dessen | 
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zwei Maschinen, einer Lochmaschine, die den zu ösenden Gegenstand 
mit dem der gewünschten Ösenbreite entsprechenden Loch versah, und 
einer Osenmaschine. Die zuerst gebräuchlichen Osenmagchinen waren 
für Handbetrieb und derart eingerichtet, dafs die Öse zunächst auf 
einen Stift in der Maschine gesetzt, alsdann das gelochte Material auf 
die Öse aufgeschoben und diese durch Hebeldruck befestigt wurde. 
Diese Art des Oseneinsetzens war selbstverständlich sehr zeitraubend, 
und es kamen später Osenmaschinen für Fufsbetrieb mit automatischer 
Zuführung der Ösen auf den Markt, wobei jedoch immer noch die 
Lochmaschine notwendig war. 

Die in Fig. 51 dargestellte Maschine besorgt, wie bereits erwähnt, 
das Lochen und Ösen gleichzeitig. _Die ganz aus Eisen gebaute 
Maschine hat über dem Tisch einen Ösenbehälter mit Ösenkanal. In 
ersterem werden die Osen eingefüllt und durch den Kanal nach den 
Stempeln geleitet. Berührt man nun mit einem Druck den unten an 
der Maschine befindlichen Tritt, so wird die Maschine in Gang ge- 
bracht und der auf den Ösenstift aufgesetzte Gegenstand automatisch 
in einem Arbeits- 
gang gleichzeitig ge- 
locht und geöst. 
Läfst man den Fufs 
auf dem Fufstritte, 
so arbeitet die Ma- 
schine kontinuierlich 
und es erfolgt auf 
je eine Umdrehung 
eine Lochung, mit 
leichzeitiger sung. 
Bareb eine Abstell- 
vorrichtung 
kann die Ma- 
schine auch 
nur als Loch- 
maschine ver- 
wendet wer- 
den. Durch 
Auswechseln 
des Behälters 
mit Kanal und 
derStiftekann 
die Maschine 
für verschie- 
dene starke 
Osensorten 
benutzt wer- 
den. Die Ma- 
schine hat eine 
Ausladung 
von 10cm und 
leistet p. Stde. 
ca. 2500 

4000 Osen. 


Fig. 51. Z. A.: Selbsttétige Loch- und Ösen- Einsetsmaschine 
der Maschinenfabrik Hugo Kretschmann in Berlin S. W. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 52.) 
Papiermaschine, bel welcher die Papierbahn nach dem Aus- 


tritt aus der Gautschpresse zwischen dem über diese hinaus ver- 
längerten Metalltuch und einem Oberfilz geführt wird, von Adolphe 


| Lacroix in Angoulème, Charente, Frankreich. D. R.-P. 153 626. 


(Fig. 52.) Die Papierbahn wird zwischen dem Metalltuch 2 und dem 
Oberfilz 4 durch die erste Nalspresse 5 geführt. Hierauf gelangt sei 
nach Rückleitung des Metalltuches in bekannter Weise zwischen einem 
Ober- und einem Unterfilz 4 bezw. 6 durch die weiteren Nalspressen 8 und 
mit dem Oberfilz 4 zum ersten Trockenzylinder 9. 
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ar on., 


quemes Abheben des be- 
druckten und Anlegen eines 
neuen Bogens ebenfalls er- 
möglicht ist. 

Zwecks Verhütung von 
Verletzungen durch den 


Fufstritt ist an dieser Tiegel- 
druckpresse der Zughaken, 
welcher Tritt und Kurbel- 
welle miteinander verbin- 
det, auslösbar angeordnet. 


Selbsttätige Loch- und Ösen-Einsetzmaschine 
der Maschinenfabrik Hugo Kretschmann in Berlin 8. W. 
(Mit Abbildung, Fig. 51.) Nachdruck verboten. 
In Fig. 51 ist eine vonHugoKretschmann in Berlin $. W, 
Lindenstralse 37, gebaute Maschine dargestellt, die das automatische 
Lochen und gleichzeitige Ösen aller Arten von Stoffen, als 
Papier, Pappe‘, Leinwand, Tuch, Seide, dünnes Leder etc. ermöglicht. 
Das Einziehen von Ösen in derartige Stoffe geschah bislang meist auf 


Fig. 52. 


Papiermaschine и. з. w. von Adolphe Lacroix in Angoulême. 


Ein Verfahren zum Vorbereiten von Papier, welches zum Be- 
kleben von Schachteln, Büchsen, Flaschen u. dgl. verwendet wer- 
den soll, von Ferdinand Emil Jagenberg in Düsseldorf 
(D. R.-P. 158361) ist dadurch gekennzeichnet, dafs das Papier vor dem 
Anleimen an denjenigen Stellen, wo es bervorstehende Ränder, Kanten 
oder dergl. der zu überziehenden Gegenstände bedecken soll, durch 
Walzen, Pressen oder ähnliche maschinelle Einrichtungen ausgedehnt 
wird. 
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UHLANDS TECHNISCHE RUNDSCHAU. 


Ausgabe V. 


Nr. 5. 


Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der In vorliegender Zeli 
unsere besondere Bewilligung nicht ge: 


chrift enthaltenen Originalartikel, Auszäge oder Übersetzungen, gleichviel ob mit oder овве Quellenangabe, ist ohne 
et. . 


Н. Uhland, С. m. b. Н. 


Spinnerei. 
Weberei und Икеа. 


Kreuzspulmaschine 
von Arundel & Co. in Stockport.*) 
(Mit Abbildungen, Fig. 53--56.) 
Nachdruck verboten. 

Die Kreuzspulmaschinen kommen in der Spinnerei, Zwirnerei und 
Nähfadenfabrikation sowie in der Weberei immer mehr zur Geltung, 
weil man mit solchen Maschinen eine höhere Produktion erzielt und 
die Anwendung der teuren, bald abgenützten Scheibenspulen entfällt. 
Von besonderem Werte ist die Kreuzspulmaschine in der Ringspinnerei, 

weil das Ringdrosselgarn dadurch versandfähig wird. 

Unter den neueren 
Kreuzspulmaschinen 
nimmt die Kreuz- 

spulmaschine 

nach Arundels Pa- 
tent eine besondere 
Stellang hinsichtlich 
ihrer Leistungsfähig- 
keit ein. Fig. 53 zeigt 
einen Querschnitt 
durch die Maschine 
und die selbsttätige 
Abstellvorrichtung 
bei Fadenbruch. 

Die Maschine an 
sich hat zwei An- 

triebswellen mit 

Trommel, gegen wel- 
chedieSpulenrahmen 
durch Gewichte an- 
geprefst werden, so 
dafs durch Friktion 
an der Bewicklungs- 
fläche eine Mitnahme 
der Spule erfolgt. 
Man sieht ferner in 
der Fig. 53 die Faden- 
führer, das Kops- 
aufsteckzeug, die Fa- 
denzuführung und 
endlich die Abstell- 
vorrichtung bei Fa- 
denbruch, welche 
nach dem Prinzip der 
Fadenwächter kon- 
struiert sind. Diese 
Vorrichtung gewinnt 
an Bedeutung beim 
Fachspulen, d.h. beim 
Zusammenspulen mehrerer zu zwirnender Fäden, weil hier die einzelnen 
Faden mit durchaus gleichmäfsiger Spannung nebeneinander auf Spulen 
aufgewunden werden müssen, wenn man einen guten Zwirn erhalten will. 

Bei vorkommendem Fadenbruch fällt plötzlich, wie die rechte 
Seite zeigt, die Fallnadel, welche durch die Spannung des Fadens in ge- 
hobener Stellung gehalten ist, und kommt in den Bereich eines Klinken- 
rades, welches konstant rotiert und eine Drehung eines Hebels einleitet, 
der die Stütze eines an einem Zapfen des Spulenrahmens drehbaren Hebels 
bildet. Dieser Rahmen ist in einem Winkelhebel geführt, dessen oberer 
Arm jenen Hebel beeinflufst, der auf die Bremsen wirkt. Die Brems- 
backen selbst stehen bei leeren Spulen ganz nahe an diesen, und in 
demselben Mafse, wie die Bewicklung fortschreitet, werden auch die 
Bremsen zurückgezogen, so dafs deren Entfernung vom Spulenumfang 
immer gleich bleibt. Bei einem Fadenbruch wird nun die betr. Bremse 
automatisch gehoben, so dafs in einer sehr kurzen Zeit die rotierende 
Spule stillgesetzt wird. 

In Fig. 56 zeigt die linke Seite die Stellung der einzelnen Teile 
während des Aufwindens; rechts ist deren Lage beim Reifsen des 
Fadens gezeichnet. Soll die Maschine in dieser Stellung wieder ein- 


*) Vertreter J. Giedion, Technisches Bureau für die Textilindustrie 
in Wien. 


Fig. 53. Kreusspulmaschine von Arundel $ Co. in Stockport. 


gerückt werden, braucht man nur den Handhebel zu heben, wodurch 
die Anfangstellung aller Teile wieder hergestellt wird. _ 
4'Die Fadenführerbewegung, Fig. 54, ist höchst sinnreich. Der An- 
trieb des Fadenführers ist in einem Gehäuse untergebracht und be- 
steht aus einer unrunden, rotierenden Scheibe C, welche eine um einen 
Zapfen schwingende Haube R, die mit der Fadenführerstange in Ver- 
bindung steht, in Schwingung versetzt. Eine Büchse B gestattet die 
Einstellung der Haube R bezw. der Fadenführer. Nach erfolgter Ein- 
stellang wird die Büchse В durch die Stellschraube m festgezogen. 
Die gegenseitige Einstellung der Haube zur unrunden Scheibe be- 
sorgen die Stellachraube п und die Adjustierschraube о, die so lange 
verstellt werden, bis die unrunde Scheibe an der Führungsrolle der 
Haube fest anliegt und kein toter Gang zwischen beiden vorhanden ist. 
Ein mit der Adjustierschraube verbundenes Sperrädchen arretiert 
die Schraube und vermittelt deren zuverlässiges, genaues Einstellen. Die 
Verbindung mit dem Fadenführer bei P gestattet durch die Adjustier- 
schraube ein Nach- 


ziehen. Die Verän- 
derung des Hubes 
des Fadenführers 


kann ohne besondere 
Schwierigkeit durch 
Verstellung des 
Fröschehens Т er- 
folgen, wodurch der 
Hebelarm, an dem 
der Fadenführer an- 
greift, _ verändert 
wird. Die Einrichtung 
ist in jeder Beziehung 
einfach sowie leicht 
montierbar und aus- 
einanderzunehmen ; 
ebenso arbeitet die 
Vorrichtung stofefrei 
und geräuschlos. 
Die eigentlichen 
Fadenführer sind, wie 
Fig.55erkennen läfst, 
verschiedenartig ge- 
formt. Der mittlere, 
pfannenartige Faden- 
führer Nr. 2 wird 
für Baumwolle em- 
pfohlen, während der 
links abgebildete Fa- 
denführer,einesogen. 
Trompetenform (Nr. 
1), sich beim Spulen 
von Kammgarn be- 
sonders bewährt hat ; 
Nr. 3 ist ein bekann- 
ter, für alle Mate- 
rielien verwendbarer 


Typ. 

Die Geschwindigkeit der Aufwindung kann der a spulenden Garn- 
oder Zwirnqualität eng angepafst werden; man braucht einfach andere 
Wechselräder aufzusetzen. Nur die Tourenzahl der Friktionstrommeln ist 
veränderlich; die Hubzahl der Fadenführer bleibt in allen Fällen konstant. 

Es gewährt grofse, praktische Vorteile, dafs man in der Lage ist, 

jede Seite der Maschine mit verschiedener Geschwindigkeit für sich 
allein arbeiten zu lassen, was besonders beim Spulen kleinerer Posten 
Garne oder Zwirne von verschiedener Qualität den Ausschlag gibt. 
Die Bedienung ist einfach und richtet sich nach Garnnummer und 
Qualität; durchschnittlich vermag eine Arbeiterin 24— 40 Trommeln 
zu bedienen. Die Betriebskraft beträgt 1 PS pro 120 Trommeln; die 
Produktion, die allerdings von vielen Faktoren abhängig ist und sich 
nicht so leicht bestimmen läfst, kann mit 182 m pro Trommel und 
Minute aufgewundenes Garn durchschnittlich beziffert werden. Die 
Maschine ist 1490 mm breit und besitzt eine Totallänge von Teilung 
T" e= 118 mm X halbe Anzahl der Trommel (weil die Maschine zwei- 
seitig gebaut wird) + 812 mm. Man kann sowohl zylindrische als auch 
konische Spulen herstellen. 
Die Maschine wird auch zum Spulen einfacher Faden ge- 
baut. Hierbei ist sie in gleicher Weise konstruiert wie die Fachspul- 
maschine; nur fehlt die Abstellvorrichtung, welche beim einfachen 
Spulen ganz gut entbehrlich ist. 
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Fig. 53 zeigt eine solche Maschine mit drei Abwindungsmethoden 
zum Spulen von Strähnen (Haspel), zum Spulen von Kops und von 
Flanschenspulen sowie zum Herstellen von zylindrischen oder konischen 
Kreuzspulen. Die Maschine ist so eingerichtet, dafs man von jeder 
beliebigen Sorte von Spulen oder Strähnen abwinden kann, um Spulen 
von jeder Grölse herzustellen. Die Maschine erhält in der Regel eine 
verstellbare Fadenreinigungsvorrichtung, die sich bewährt hat, und 
eignet sich zum Spulen von Baumwoll-, Kamm- und Leinengarnen; 
sie leistet viel, ist einfach zu bedienen und vermag tadellose Kreuz- 
spulen von jeder Gröfse und Garnqualitat herzustellen. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 5.) 
Nachdruck verboten. 

Die Tafel 5 zeigt in den Fig. 1--9 den Plan einer Baumwoll- 
spinnerei für ca. 35000 Spindeln, welche als typische Anlage einer 
solchen anzusehen ist. Der 
Bau an sich ist als ein feuer- 
sicherer gedacht mit Zwi- 
schendecken der weiter unten 
beschriebenen Art aus ar- 
miertem Beton und einem 
feuersicheren Betondach mit 
Kunsttuffstein-Isolierung und 
Holzzementbelag. 

Nach den Grundrissen 
Fig. 3--5 setzt sich die An- 
lage aus zwei durch den Seil- 
gang getrennten Gebäuden zu- 
sammen. An den Seilgang 
schliefst sich nach rückwärts 
das Dampfmaschinenhaus und 
in weiterer Folge das Kessel- 
haus an. Der ganze Bau ist 
unterkellert; im Souterrain 
bezw. Erdgeschols sind von 
einem Gange aus im Putzerei- 
trakt ein Kontor, ein Magazin, 
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endlich auf Querlattentiichern е in die gewiinschte Abteilung des 
Mischraumes fallen lafst. Dis Mischung soll bekanntlich einige 
Tage bis zu ihrer Verarbeitung stehen gelassen werden, damit die 
Fasern anschwellen und dadurch in jenen Zustand versetzt werden, 
in welchem sie sich vor dem Pressen befanden, bezw. damit die Baum- 
wolle genügend trocknet, wenn sie zu feucht sein sollte; der Misch- 
raum befindet: sich deshalb im ersten Stock. Er soll stets dieselbe 
Temperatur von 15--20° R haben und einige Grade warmer sein als 
der Putzraum. 

Im Lokale C sind acht Mischungsstécke angeordnet, welche so 

elegt sind, dafs die Luft von allen Seiten freien Zutritt zur Baum- 
wolle hat. Neben den Mischstöcken führt ein wagerechtes Lattentuch 
die Baumwolle zu den Vorschlägern e, von welchen sie in einem 
kurzen Rohrlauf zu den im Putzraum aufgestellten Vertikalöffnern f 
geführt wird. Zwischen letzteren und einem angeschlossenen Horizon- 
talöffner mit Schläger und Wickelapparat ist ein Speiseregler ein- 
geschaltet. Die erhaltenen Wickel werden sodann auf einfachen 
Schiagmaschinen g aufgelegt 
und schliefslich auf solchen 
mit vierfacher Dublierung zu 
einem Wickel umgewandelt. 

Die erzielten Wickel 
kommen nun auf kleinen 
Transportwagen in den Vor- 
bereitungssaal E und dort 
zunächst zu den Karden, wo- 
bei für die feineren Garne 
eine doppelte, für die grö- 
beren eine einfache Kardie- 
rung vorgesehen ist. Es 
sind 80 Karden mit wan- 
dernden Deckeln aufgestellt. 
Die Kardenbänder werden 
hierauf auf 10 Strecken i ver- 
feinert and endlich auf dem 
Grob- (k) und Mittelfleyer i, 
weiter verarbeitet. Das fei- 
nere Material für Kettengarn 
wird hierbei sechsfach dub- 


Fig. 54. 


Fig. 55. 
Fig. 54 u. 55. Z.A.: Kreusspulmaschine von Arundel & Co. in Stockport. 


die Garderoben und Waschräume, die Abfallreinigung, Reparaturwerk- 
stätte, Staubkammer und im Haupttrakt die Garnannahme, die Garn- 
dämpferei, ein Garnmagazin und die Werferei erreichbar. Im Anschlufs 
an die Reparaturwerkstätte ist getrennt durch den Seilgang eine ge- 
räumige Tischlerei mit angrenzendem Kistenmagazin angeordnet. Der 
Grundrils des Erdgeschosses ist in der Tafel weggelassen, weil ег in 
technologischer und baulicher Hinsicht zu einer besonderen Besprechung 
keinen Anlafs gibt. 

Fig. 3 zeigt den Grundrifs der ersten Etage mit den Maschinen; 
die Etage enthält die gesamte Vorbereitung. Im linken Putzerei- 
flügel, der sowohl von der Haupttreppe B vom Eingang A wie Seil- 
gang als auch vom Eingang H mittels der Nebentreppe I aus zu er- 
reichen ist, sind in diesem Stockwerke zwei grofse Arbeitssäle vorge- 
sehen, das Mischlokal C und die Putzerei D. Die Baumwollballen 
werden vom Magazin, welches isoliert gebaut ist, mit Hilfe eines an 
der Seitenwand angebrachten Aufzuges in das Mischlokal C gebracht, 
dort der Emballagen entledigt und die Baumwolle zunächst durch 
einen Ballenbrecher a aufgelockert. 

Vom Ballenbrecher wird die Baumwolle mittels Steiglattentücher 
bis an die Decke gehoben, wiederum auf ein wagerechtes, über den 
ganzen Mischraum reichendes Lattentuch b abgegeben, welches sie 


liert und vierfach gestreckt; dagegen erhalten die weicheren Schuß- 
garne bei einer socksfachen Dublierung nur eine dreifache Streckung. 

Die Kardenanordnung ist derartig, dafs von den beiden Längs- 
seitenwänden je 40 Krempeln für zwei Assortiments aufgestellt sind, 
deren Kannen den unmittelbar angestellten Strecken vorgelegt werden. 
Nur in der Mitte der Fleyer sind noch zwei Strecken aufgestellt, zu 
denen die Kardenkannen nur unbedeutend länger zu transportieren 
sind. Die Strecken schliefsen wieder die Mittelfleyer ein, so dafs auch 
hier sich der Arbeitsprozefs kontinuierlich, ohne grofse Transporte der 
Zwischenprodukte abwickeln kann. Die Spulen der Mittelfleyer werden 
wieder auf Wagen gesammelt und zum Aufzug G im Seilgang geleitet, 
der, soweit möglich, in jedem Stockwerk mit Zwischendecken ver- 
sehen wird. Der Aufzug befördert die Spulen in das nächste Stock- 
werk (II. Etage mit Grundrifs nach Fig. 4), wo im Lokale K, oberhalb 
der Mischerei 18 Feinspindelbänke mit je 172 Spindeln, somit im 
ganzen 18 >< 172 = 3096 Feinfleyerspindeln aufgestellt sind. 

Das auf diesen Feinfleyern erhaltene Vorgespinnst wird auf Sel- 
faktoren und Ringspinnmaschinen fertig gesponnen. 

Nach den gemischten Garnen werden die entsprechend vorbereite- 
ten Vorgespinnste entweder, wenn es sich um weiche Kettengarne oder 
Schufsgarne handelt, in die Selfektorensäle L, in der zweiten 
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Etage oder B, der dritten Etage gebracht oder, wenn man Ketten- 
garne herstellt, in den Ringspinnmaschinensaal A, der dritten 
tage (Fig. 5). 

Es sind insgesamt 35160 Spindeln vorhanden, und zwar sind 
28 Selfaktoren u mit je 960 Spindeln mit 1°/,, Zoll engl. Teilung und 
14 Ringspinnmaschinen o mit je 172 Spindeln bei 27, Zoll Teilung 
und 5 Zoll engl. Hub aufgestellt. 

Die Aufstellung ist für eine ungefähre Tagesleistung von 9500 
Pfund engl. berechnet und zwar ist das Spinnen von Kettengarnen 
No. 16-36 und Schufsgarnen No. 6-24 in Aussicht genommen. Vor- 
nehmlich will man Baumwollgarne No. 20 für Wirkereizwecke herstellen. 

Die Anordnung der Maschinen ist besonders deshalb als sehr 
günstig zu bezeichnen, weil die Vorwerksortimente eine Verwechslung 
der Ketten- und Schulsgarnqualitäten fast unmöglich machen. 

Wenn auf die dargetane Weise die Maschinenaufstellung eine 
leichte, ökonomische Erzeugung von brauchbaren Gespinnsten sichert, 
so ist bei der Durchsicht des Planes auch einleuchtend, dafs die 
bauliche Anlage des Gebäudes, besonders die Raumverteilung und 
Raumausnutzung, in jeder Hinsicht gelungen ist. Die Säulenteilung wurde 
den durch die verschiedenartigen Maschinen gestellten Anforderungen 

entsprechend 
durchschnittlich zu 
4,6 X 3,4 m ge- 
wählt. Es sind 
durchgängig guls- 
eiserne Säulen an- 
genommen, die ein 
Trägergerüst tra- 
gen, welches mit 

Betongewölben 
ausgefüllt wird. Die 

Geschofshöhen 
wurden folgender- 
malsen gewählt: 
Erdgeschofs 3,5 m, 
erste Etage 5 m, 
zweite Etage 4,6 m 
und dritte Etage 
4,7 m. 

Fir die Zwi- 
schendecken wur- 
den mebrere Kon- 
struktionen projek- 
tiert, welche im 
Querschnitt in den 
Fig. 6, 7 u. 9 ab- 
gebildet sind. Man 
wahlte von diesen 
aus mehrfachen 
Gründen das ar- 
mierte Betonge- 
wölbe (System Mo- 
nier) mit überlie- 

dem Zement- 

sboden z Fig. 9. 

Die Decken- 
konstruktion Fig. 6 
besteht aus den 
Haupttragern No. 
35, auf denen in 
Entfernungen von 
0,5 m schwächere 
Querträger von 
I-Form No. 15 auf- 

logt werden, deren Zwischenräume mit einer Betonschicht y und 
fie ‘ufsbodenfeinschicht 2 von einer Höhe von 19 cm so ausgefüllt 
wird, dafs die Betonschicht die Trägerkante oben um 4 cm überragt. 
Auf diese Betonschicht kommt eine Fufsbodenfeinschicht z aus Zement 
oder ein Glattstrich aus Xylolith- oder Euböolith-Masse von 15 mm 
Starke. Das Eigengewicht einer solchen Deckenkonstruktion stellt sich 
auf ca. 420 kg pro mt 

Eine andere Zwischendeckenkonstruktion mit Betongewölbe und 
überliegendem Zementfulsboden zeigt Fig. 7. 

Die Hauptträger Nr. 35 sind durch Spannstangen Nr. 25 versteift, 
und über die ganze Spannweite von 3,4 m ist ein Betongewölbe y von 
14 bezw. 10 cm an der Kappe gespannt. Die Gewölbe y besitzen eine 
Pfeilhöhe von 340 mm und überschreiten somit das Niveau der oberen 
Trägerkante. 

Das Gewölbe y erhält eine obere Ausgleichung, einen Zwickel- 
beton y und darüber wieder einen Zementglattstrich. Das Eigenge- 
wicht dieser Gewölbe beträgt 500 kg pro qm. Der Horizontalschub 
ist durch die Verankerung aufgehoben. 

Die dritte angenommene Zwischendeckenkonstruktion ist ein 
armiertes Moniergewölbe von ähnlichen Dimensionen und Veranke- 
rungen wie die vorige Konstruktion. Es ist wieder zwischen Haupt- 
träger von 35--40 cm Höhe ein armiertes Betongewölbe y gespannt 
mit 4,2 m Spannweite, 10 cm Kappenhöhe und 34cm Pfeilhöhe, in 
welches Eiseneinlagen eingebettet sind. Es sind somit bei ver- 
gröfserter Spannweite gleiche Betondimensionen gewählt, wodurch 
das Eigengewicht pro qm sich reduziert. Im allgemeinen ist man 
jetzt wieder zu kleineren Spannweiten mit Stampfbetongewölben 


Fig. 56. Z. A.: Kreusspulmaschine von Arundel & Co. in Stockport. 


übergegangen, weil man hierbei eine solide und doch billige Kon- 
struktion erzielt. Das eigentliche Moniergewölbe ist im vorliegenden 
Falle wieder überhöht und mit einem Zwickelbeton y bedeokt, auf den 
man oben die Feinschicht z aufstreicht. 

Das Holzzementdach, welches im Querschnitt in Fig. 8 dargestellt 
ist, besteht aus Hauptträgern Nr. 29, die Querträger auf I-Form 
N. Р. 10 tragen, deren Zwischenräume eine Ausfüllung mit einer 
Stampfbetonmasse y erhalten. Auf diese sich mit den Trägern aus- 
gleichende Betonmasse kommt zwecks Isolierung eine 4 cm hohe Kunst- 
tuffsteinschicht x, darauf einige Lagen Holzzement (w) und darüber 
die übliche 68 cm hohe Kieselschotterschicht. 

Bezgl. der banlichen Ausführung wäre noch zu erwähnen, dafs im 
Seilgang die Haupttreppe D eingebaut ist und aufserdem sich an der 
Rückseite zwei Nebentreppen S, und N, befinden. Neben den Treppen 
sind in üblicher Weise Toiletten М,, L,, U, u. в. w. mit separierten Ein- 
gängen für Männer und Frauen vorgesehen. 

In der Mitte der Anlage und des Seilganges L befindet sich der 

das Gebäude überragende Staubturm G, Fig. 1-4. Dieser liegt 
neben* der Putzerei und Abfallmanipulation, во dafs der Staub, der 
sich übrigens in einer geräumigen Staubkammer des Erdgeschosses 
ablagern kann, auf 
kürzestem Wege 
durch den Turm in 
die freie Luft ent- 
weichen kann. 
& Im ersten Stock 
ist ein Bureau (K) 
für den Ober- 
meister, im zweiten 
unddrittenZimmer 
für Meister (O,); im 
zweiten Stock sind 
auch zwei Räume I, 
und H, als Magazin 
fürHilfematerialien 
sowie eine Wechsel- 
und Räderkammer 
und im dritten 
Stock (Fig. 5) die 
Zylindermacherei 
C, vorgesehen. 

Maschinen- und 
Kesselhaus (An- 
sicht Fig. 2) sind 

eräumig angele; 

4 dafs eine аш" 
maschine mit zwei 
Zylindern aufge- 
stellt werden kann; 
(Hochdruckzylin- 

der 600 mm Durch- 
messer, 1050 mm 
Kolbenhub mit 
Dampf von 12 At 
Spannung; Nieder- 
druokzylinder mit 
100 mm Durch- 
messer, 1050 mm 
Kolbenhub). Die 
Maschine macht 
80 Umdrehungen 
in der Minute und 
leistet ca. 1000 PS. 

Gespeist wird 
die Dampfmaschine von zwei entsprechenden Tischbeinkesseln. 

Die Anlage ist elektrisch beleuchtet; das Licht wird von einem 
Elektrizitätswerk bezogen. Die Kraftverteilung und Transmissions- 
anlage ist eingezeichnet und kann aus den Grundrissen und dem Quer- 
schnitt, Fig. 2, entnommen werden. Man erkennt, dafs vom Seil- 
schwungrade aus im Seilgang in jedem Stockwerke ein Hauptstrang 
angetrieben wird, von dem aus mittels Hanfseile die weiteren Wellen- 
stränge (im Seilgang) betätigt werden. Der Antrieb der Krempeln er- 
folgt mit offenen, jener der Strecken und Fleyer sowie der Ringspinn- 
maschinen mit halbgeschränkten Riemen. 

Wenn man die Gestehungskosten der Spindel mit 50 M und ein 
Betriebskapital pro Spindel von 40 M als erforderlich annimmt, so würde 
zum Bau der Spinnereianlage ein Kapital von 1758000 M und zum 
Betriebe ein solches von 140640 M erforderlich sein. 


Ringspinnmaschine 
mit auf- und abwärts bewegtem Streckwerk 
von A. W. Schütte in Krefeld und der Firma Carl Hamel A.-G. 
in Schönau-Chemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 57.) Nachdruck verboten. 
Um auf einer Ringspinnmaschine mit auf- und abwärtsbe- 
wegtem Streckwerk feine Garne von hoher Garnnummer und lose 


gedrehte Schufsgarne herstellen zu können, wandeln A. W. 
Schütte in Krefeld und die Firma/CarlHamel.A.-G. in Schönau- 


Chemnitz bei ihrer nenen Ringspinnmaschine den kontinuierlichen 
Spinnprozefs insofern in einen periodischen um, als sie das Strecken 
und Drehen des Fasergutes getrennt vornehmen, so dafs der Faden 
zuerst in einem Streckwerk gestreckt und nach Herauskommen 
aus dem Streckwerk der Drehung unterworfen wird, worauf der so 
gestreckte und gedrehte Faden auf der Ringspindel aufgewickelt 
wird. 

Der Spinnprozefs erinnert in mancher Beziehung an den des Sel- 
faktors; nur ist hier das Streckwerk fahrbar eingerichtet und macht 
eine Auf- und Abwärtsbewegung, wobei bei der Aufwärtsbewegung das 
Strecken und Spinnen und bei der Abwärtsbewegung das Aufwickeln 
des gesponnenen Fadens vorgenommen wird. Zu diesem Zwecke drehen 
sich die Streckwalzen während des Streckens und Spinnens, also beim 
Aufwirisgeng des Streckwerkes so oft, dafs sie ein Stück Faden ent- 
sprechend der Länge des surückgelegten Weges liefern. Beim Ab- 
wärtsgang des Streckwerkes, d.h. beim Aufwinden des Fadens wird 
von den Streckwalzen nur ein je nach der Güte des Spinngutes zu 
bemessendes kleines Stück Faden geliefert, wie dieses auch beim Sel- 
faktor unter der sogen. Nachlieferung bekannt ist. 

Um hierbei wäbrend des Spinnens eine gleichbleibende Faden- 
spannung zu erzielen, wird die 
Ringschiene während des Streckens 
und Drehens derartig angehalten, 
dafs der Ringläufer in der Ebene 
des grölsten Durchmessers des 
Wickelkörpers umläuft und hier- 
durch für jeden Streck- und Dreh- 
vorgang eine gleichmälsige Faden- 
spannung erzielt wird. Um auch 
während der Ansatzbildung des 
Spulenkörpers den Faden auf der 
Spindel und dem gröfsten Durch- 
messer der Spule zu halten und 
um gleichmälsige Fadenspannung 
zu sichern, ist auf der Riugspindel 
eine verschiebbare und mit zwei 
Ansätzen versehene Hülse, deren 


Durchmesser dem gröfsten,Spulen- 
durchmesser gleich ist, derartig 
angebracht, dafs die Ringschiene 


während ihrer Ruhestellung in 
eine derartige Lage kommt, dafs 
der Faden sich um diese Hülse 
oder den Mitnehmer legt und 
hierdurch auf dem gröfsten Spulen- 
durchmesser und mit derselben 
Fadenspannung gehalten wird. 
Kommt die Ringschiene hierauf 
wieder in Bewegung, so gleitet 
der Faden von der Hülse ab und 
wird in bekannter Weise auf der 
Spindel aufgewiokelt.R? , > 

Skz. 1, Fig. 57 zeigt eine Seiten- 
ansicht, Skz. 2 u. 3 Details in ver- 
grofsertem Mafsstabe eines Aus- 
führungsbeispieles der neuen Kon- 
struktion, D. R.-P. 157 976. 

Das Streckwerk a ist auf einem 
langs der Maschine angeordneten 
Trager b und der letztere an der 
auf einer Stange geführten Füh- 
rungsbüchse d befestigt, welche 
durch die Kette e und den Ketten- 
rollen f, f, durch Vorwärts- und 
Rückwärtsbewegung der Kettenrolle f, eine auf- und niedergehende Be- 
wegung erhält. Die Kettenrolle f, sitzt auf einer die ganze Maschine 
durchquerenden, auf irgend eine Weise angetriebenen Welle g. 

Das Spinngut läuft während der Hebung des Streckwerkes a von 
mittels Abtreibewalzen h in Drehung versetzten Vorgarnepulen i ab, 
passiert die Fadenführer k, läuft über die sich drehenden Förderrollen 
1, 1, und gelangt zum Streckwerk a. Nachdem das Vorgarn ent- 
sprechend verzogen und verfeinert ist, erhält es bei Austritt aus dem 
Vorderzylinder des Streokwerkes eine Drehung. Der fertige Faden 
geht durch den Fadenführer m und wird sodann durch die Drehung 

er Spindel n in Verbindung mit dem Ringläufer o und der Ring- 

schiene z auf die Spindel aufgewunden, wobei der Antrieb der Spindel 
n von dem Tambour p aus durch eine Spindelschnur geschieht. Die 
Ringbank bewegt sich zur Bildung des Kötzers nur während des Auf- 
windens auf und nieder; diese Bewegung wird durch Hubstangen q 
erzielt, welche von einer Windevorrichtung bewegt werden. Um 
während des Spinnens eine gleichmäfsige Fadenspannung zu erzielen, 
wird die Bewegung und die Stellung der Spindelbank derartig ge- 
regelt, dafs der den Faden führende Ringläufer о während des Streckens 
und Drehens sich immer in der Ebene des gröfsten Durchmessers des 
Spulenkörpers dreht; dadurch bleibt die Fadenspannung beim Drehen 
des Fadens immer dieselbe. Zu diesem Zweck wird die Ringschiene z 
während des ganzen Streck- und Drehvorganges in ihrer tiefsten 
Stellung in Rube gehalten. 

Da auch während der Ausbildung des Spulenkörpers eine gleich- 
mäfsige Fadenspannung erwirkt werden soll, ist auf der Spindel n 
(Fig. 57, Skz. 2) eine Hülse w derart befestigt, dafe sie sich mit der 


йр. 57. 
A.W. Schütte in Krefeld und der Firma Cart Hamel A.-G. in Schönau-Ohemnits. 


Z. A.: Ringspinnmaschine mit auf- und abwärts bewegtem Streckwerk son 


Spindel mitdreht und auf ihr etwas verschieben läfst. Am oberen Rande 
ist diese Hülse w mit zwei Nasen w, versehen, um ein leichteres Mit- 
nehmen des Fadens zu erzielen. Um bei der tiefsten Stellung der 
Ringschiene z das Auflegen des Fadens auf die Hülse und das Freigeben 
des Fadens von dieser zu erzielen, ist die Hülse w auf der Spindel 
lotrecht etwas verschiebbar, so dafs der Faden bei der höchsten Stellung 
der Hülse auf dieser zu liegen kommt. Die Führung der Hülse w in 
lotrechter Richtung besorgt ein um den Bolzen г drehbarer Hebel в (Fig.57, 
Skz. 1), der mit der Zugstange t und dem um den Bolzen u drehbaren 
Hebel v sowie mit dem unteren Teil q, der Gett q verbunden ist. 

Das Ende v, des Hebels v ist gegabelt, greift um die Hülse w 
und bewegt sie bei der Bildung des Kötzers entsprechend der 
Ringschiene z derart nach oben, dafs der Faden sich beim Niedergang 
der Ringschiene z um die Hülse w legt und somit auf dem gröfsten 
Spulendurchmesser gehalten wird. 

Beim Aufwärtsgang der Ringschiene gleitet der Faden von der 
Hülse w ab und wird auf der Spindel aufgewickelt. Ist die Ansatz- 
bildung vollendet, so wird der®Läufermitnehmer w aufser Tätigkeit 
gesetzt. 


Theorie und Praxis 
in der Textilindustrie. 


Von Arno Hirsch. 
Nachdruck verboten. 

Für die Beschaffung der Roh- 
materialien kommt in der Textil- 
industrie besonders die Tat- 
sache in Betracht, dafs sich An- 
gebot und Nachfrage nicht immer 
in Einklang bringen lassen. Der 
Grund hiervon liegt darin, dafe 
die Textilindustrie fast ausschliefs- 
lich auf die Verwendung von natür- 
lichen Produkten, tierischen und 
pflanzlichen Fasergebilden be- 
schränkt ist, deren jeweilige Er- 
zeugung, sowohl in Menge als 
auch in Beschaffenheit, von den 
verschiedensten Zufallen abhängt. 
So hat die Baumwolle, die heute 
am meisten verwendete Pflanzen- 
faser, in der neuesten Zeit manche 
im voraus aufgestellte Berechnung 
durchkreuzt, indem die gegebenen 
Veranschlagungen eines bestimm- 
ten Ernteertragnisses nicht erreicht 
wurden, man sich vielmehr mit 
weniger begnügen mufste. Wer 
also Warenabschliisse zu den auf 
Grund einer hohen Ernte ange- 
nommenen Preisen gemacht hat, 
kann unter Umständen grofse Ver- 
luste erleiden. In welchem Mafse 
Deutschland im ganzen an der 
Baumwolle interessiert ist, ergibt 
sich daraus, dafs nach den stati- 
stischen Tabellen die Spinnerei- 
industrie z. B. im Jahre 1897 Garn 
im Werte von 835 Millionen produ- 
zierte, wovon auf Baumwollgarne 
allein 315 Millionen entfallen. Der 
Wert der in demselben Zeitraume 
in Deutschland hergestellten Webwaren beziffert sich auf 1540 Millionen, 
wobei ebenfalls die Baumwollindustrie mit 448, Millionen an erster 
Stelle steht. Dafs bei solchen Zahlen die durch falsche Schätzungen 
entstehenden Verluste ganz enorme Summen betragen können, bedarf 
keiner Erklärung. rare 

Vor einigen Jahren gingen die Wollpreise rapid in die Hohe. 
Der Jahresbericht der bedeutenden Kammgarnspinnerei Stöhr & Co. in 
Leipzig sagte darüber: „Das wichtigste Ereignis für die deutsche Kamm- 
garnspinnerei war im laufenden Jahre die unanterbrochene Hausse des 
Rohmateriels, welche von Anfang bis Mitte Dezember audauerte und 
sich, Anfangs- und Endpreise verglichen, bis zu einer Höhe von 60°, 
Aufschlag steigerte.“ Die Ursache dieser seit fast einem Menschen- 
alter nicht dagewesenen Hausse liegt in einer fortschreitenden Minder- 
produktion infolge einer fünfjährigen ununterbrochenen Dürre auf dem 
australischen Kontinent und der am La Plata und in Neu-Seeland auf 
Fleischschafe gerichteten Züchtung. An Australien allein hatte sich 
die Wollproduktion innerhalb der fünf Jahre um 350000 Ballen ver- 
mindert. In Südafrika, das als Produzent der bekannten Kapwollen 
in Betracht kommt, verringerte der Burenkrieg das Егігадпів. Daru 
kommt, dafs derartige den Weltmarktpreis beeinflussende Momente 
von den einzelnen Unternehmern in jeder Richtung ausgebeutet 
werden. 

Die Welt-Engroshäuser für Rohmaterialien schicken ihre Einkäufer 
in die Erntedistrikte, wo entweder der Grofspflanzer oder Schafzüchter 
seine Erzeugnisse selbst zu gröfseren Massen aufgestapelt hat oder 
wo schon wieder Zwischenhandler von dem Kleinproduzenten die Ware 
zusammengekauft haben. Letzteres ist fast jausschliefelich der Fall in 


den russischen Flachs- und den chinesischen Seidendistrikten, wo diese 
Kulturen ein Zweig der Landwirtschaft oder eine zeitweilige Neben- 
beschäftigung der Landbevölkerung sind. Von diesen Sammelpunkten 
aus versorgen sich nun die Spinnereien. Der Austausch zwischen diesen 
beiden Stellen setzt bei den daran beteiligten Personen ganz beson- 
dere Eigenschaften voraus. Der Einkäufer der Spinnerei mufs ein ge- 
wiegter Warenkenner sein, damit ihm auch die feinsten Unterschiede 
nicht entgehen; ferner mafs der Einkäufer, wenn er mit unbeschränkter 
Vollmacht ausgestattet ist, sozusagen eine Firma persönlich verant- 
wortlich repräsentiert, ein feiner Beobachter aller den Weltmarkt be- 
einflussenden Störungen sein, um in jedem Augenblick ermessen zu 
können, ob ein Kaufabschlufs für ein ganzes Jahr oder nur für eine 
kürzere Periode geraten ist. Sind Anzeichen vorhanden, dafs im Laufe 
der Zeit zwischen der vorliegenden und der nächstjährigen Ernte eine 
Steigerung der Preise eintreten kann, so wird er sich bemühen müssen, 
sich für eine möglichst‘ lange Zeit im voraus mit Material zu ver- 
sorgen, wenn die von dem Eigner augenblicklich geforderten Preise 
nur der augenblicklichen Lage angemessen sind, ohne Berücksichtigung 
einer solchen Möglichkeit. Freilich sind die Eigner unter normalen 
Umständen genau so informiert und auch eben so raffiniert; dennoch 
kommt es öfters vor, dafs durch geschickte Manöver einer von beiden 
sich verblüffen läfst und erst nachher zu dem Bewulstsein kommt, 
dafs er den Kürzeren zieht. Ё 

Zwischen Spinnern und Webern ändert sich infolge der jetzt ein- 
tretenden Zentralisation der Produktion das Austausch-Verhältnis 
wesentlich. Von einer Dezentralisation ist man hier insofern zu sprechen 
berechtigt, als die Spinnerei mehr und mehr in die Hände von Aktien- 
gesellschaften übergeht, während diese Tendenz in der Webwaren- 
fabrikation nicht hervortritt, auch aus bestimmten Gründen in ab- 
sehbarer Zeit nicht in die Erscheinung treten wird. Während sich 
also die Zahl der Spinnereibetriebe rapid verringert, weist die Weberei 
in bezug auf die Anzahl der Betriebe so gut wie gar keine Verminde- 
rung auf; es mufs sich somit die Zahl der Abnehmer in den Kreisen 
der Weber, auf jede einzelne Spinnerei gerechnet, allmählich erhöhen. 
Durch diesen Umstand wird die letztere gezwungen, selbst Schritte 
zum Aufsuchen und Heranziehen eines möglichst grofsen Kunden- 
kreises zu unternehmen. Sie schickt selbst ihre Reisenden und Agenten 
zu den Webern und läfst diesen ihre Erzeugnisse anbieten. Während 
nun die Spinnerei im ganzen mit verhältnismäfsig wenig Qualitäten 
zu rechnen hat, mufs die Weberei infolge der ungeheuren Zahl ver- 
schiedener Stoffe in der Auswahl und dem Ankauf der Materialien, 
der Garne oder Halbfabrikate eine viel gréfsere Spezialisierung ein- 
treten lassen. Eine Spinnerei ist gröfstenteils nur auf einen Rohstoff 
zugeschnitten, auf Baumwolle, Wolle, Jute о. в. w., und sie findet 
dieses Material meist in grofsen Massen auf einen Platz zusammenge- 
drängt, so dafs auch für das gröfste Etablissement ein Einkäufer fir 
die Rohstoffversorgung genügt. Für die Weberei liegt die Sache 
wesentlich anders; sie braucht die vielen Garne in ganz verschiedenen 
und von Saison zu Saison wechselnden Mengen, und dann ist der 
Garnmarkt, also die Spinnerei, über den ganzen Erdball zerstreut. 
Wollte die Weberei sich Einkäufer zum Besuch an diesen Orten halten, 
so würde das ein komplizierter, teurer Apparat werden, während das 
heute bestehende Verhältnis durchaus vorteilhaft ist. 

Für jedes gröfsere Webereizentrum übernimmt ein Agent die 
Vertretung einer leistungsfähigen Spinnerei; er besucht in fast regel- 
mälsigen Zeiträumen alle Webereien, welche für seine Artikel Inter- 
esse haben könnten, legt Preise und Muster vor und übermittelt dann 
etwa erhaltene Aufträge resp. Abschlüsse seinem Stammhaus. Da- 
mit ist in vielen Fällen seine vermittelnde Tätigkeit beendet; der 
weitere Verkehr zwischen Verkäufer und Käufer vollzieht sich dann 
gewöhnlich direkt. Durch die verschiedenen Angebote der Vertreter 
verschiedener Spinnereien wird der Webwarenfabrikant über den je- 
weiligen Preisstand des Materials unterrichtet, so dafs er nicht nötig 
hat, mit Handelsberichten des Rohstoffmarktes sich zu beschäftigen. 

Dieses Angebot ist auf der anderen Seite auch wieder die Quelle 
verschiedener Mifsstäinde. Ein Agent unterbietet den anderen, und 
wer es mit dem reellen Geschäft noch halten möchte, wird durch 
manchmal recht unsaubere Manöver, herabgedrickt. 

Das Verhältnis als Käufer nimmt der Webwarenfabrikant auch 
noch den Färbereien und Appreturanstalten gegenüber ein, während 
nachher der Verkauf der fertigen Ware eine gänzliche Veränderung 
der Situation hervorbringt. Für diejenigen Webereien, welche Stapel- 
artikel fabrizieren, kommt grölstenteils nur die Preisfrage in Betracht. 
Bei günstigen Garnabschlüssen entstehen nennenswerte Schwierigkeiten 
nicht; zeitweilig waren die Webereien den Spinnereien gegenüber so- 
ger im Vorteil, als letztere infolge der technischen Entwicklung und 

ler planlosen Produktion stellenweise nicht mehr absetzbare Lager- 
bestände angesammelt hatten. Damals hatten die Spinnereien ihre 
Preise fortwährend unterboten, bis sie zu einem Niveau gekommen 
waren, auf welchem eine Produktion nur noch mit Verlust aufrecht- 
gehalten werden konnte. Durch Bildung von Ringen und innerhalb 
dieser durchgeführte systematische Produktionseinschränkung machte 
man diesem Rückwärtsgehen ein Ende. Die Folge davon war eine 
Steigerung der Garnpreise, und die Weber waren nun auch gezwungen, 
ihrerseits auf eine Erhöhung der Warenpreise zu drängen; so ent- 
standen auch hier grölsere Industriegruppen, welche geschlossen eine 
Anerkennung ihrer;Preise und Bedingungen zu erzwingen versuchten. 

Der Verkehr zwischen Fabrikant und Abnehmer, Grossist, gestaltet 
sich je nach der Branche verschieden. Stapelwaren, wie die gewöhnlichen 
Baumwollzeuge für Unterkleider und Haushalt, unterliegen geringen 
Veränderungen, weshalb hier die Verbindungen auch ziemlich konstant 


bleiben. Als ein Zwischenglied zwischen Produzenten und Abnehmer 
haben sich hier im Laufe der Zeit gröfsere Färbereien und Appretur- 
anstalten eingeschoben, indem sie aus den baumwollenen Stapelwaren 
durch Verwendung technischer und ohemischer Prozesse dem jeweiligen 
Geschmack angepasste Modewaren machen. Der gröfste Teil der Käufer 
würde es nicht glauben, dafs ein grofser Prozentsatz der gebräuch- 
lichen Kleiderstoße, ja sogar der seidenglänzenden Satins einmal dem 
os Hemdentuch oder Nessel sehr ähnliche Erzeugnisse gewesen 
sind. 

Komplizierter ist die Sache für die Webereibetriebe, welche ge- 
musterte Waren herstellen, ganz gleichgültig, ob diese aus vor dem 
Verweben gefärbten Garnen bestehen oder ob sie nur roh faco- 
niert und ere oder ob endlich beide Typen vereinigt werden. 
Da der Modegeschmack fortwährend wechselt, gibt es hier keine Nor- 
men, die jährlich wiederkehren, und es kommt nicht selten vor, dals 
hier ganze Industriezentren Monate lang im Unklaren sind, was für 
die nächste Saison gangbar werden wird. Nicht allein, dafs die Muste- 
rung, die Figurierung sich bald des Pflanzenmotivs bedient, dann wie- 
der zu geometrischen Figuren oder Arabesken übergeht, auch in der 
Verwendung resp. Zusammenstellung der Materialien treten häufig von 
Saison zu Saison so unvermittelte Änderungen ein, dafs etwa gebliebene 
Restbestände an Hauptplätzen nicht absetzbar sind. 

Hier ist es interessant zu betrachten, eine wie grolse Rolle Zu- 
fälligkeiten spielen. Der einzelne Fabrikant ist auf dem grofsen Welt- 
markt eine Null. Würde jeder. Fabrikant das herstellen lassen, was 
seinem Geschmack entspricht, dann würden wir in fast jeder Stadt 
eine andere Mode haben. Das ist nun aber nicht der Fall; in Paris 
wird fast dasselbe getragen wie in London, d. h. also die Mode, reap. 
der Modegeschmack ist in gewissen Beziehungen international. In Paris 
gibt es grofse Geschäfte, welche Musterkollektionen für die ganze 
Welt herstellen und so zum Versand bringen, dafs z. B. die Muster 
für die nächste Wintersaison schon zu Anfang des Sommers in die Hände 
der Fabrikanten kommen. Wenn auch hier und da kleine Änderungen 
vorgenommen werden, der Grundgedanke wird überall gleichmältig 
kopiert. Nach diesen Mustern läfst der Fabrikant seine Kollektionen 
herstellen und schickt nun die Reisenden zu den Grossisten resp. Ab- 
nehmern. Bei diesen finden einzelne Farbtöne oder Fi usammen- 
stellungen mehr Anklang als andere, und flugs weils die Fachpresse 
derüber Nachricht zu bringen. Die Kollektionen werden jetzt korri- 
giert; sie enthalten zum Ende kaum noch den vierten Teil ihres ur- 
sprünglichen Umfanges, und das ist dann das Stadium, in welchem die 
eigentliche Fabrikation erst beginnen kann. Vorrat zu arbeiten ist 
hente gänzlich ausgeschlossen. Was nicht auf Grund feststehender 
Ordres bergestellt werden kann, bleibt besser weg, da ein Verkauf 
überzähliger Stücke meist nur zu verlustbringenden Preisen mög- 
lich ist. 

In vielen Industriezentren, besonders der Kleiderstoffbranche, ist 
eine solche Musterkampagne manchmal eine wahre Leidenszeit. Die 
regulären Aufträge sind erschöpft, schon ehe etwas Sicheres über 
die kommende Saison zu sagen ist, die Fabrikation in der Weberei 
stookt aus den oben angeführten Gründen nicht selten gänzlich; desto 
lebhafter geht es aber in den Musterzeichnereien zu. Die Dessinateure 
fertigen Entwürfe über Entwürfe an, von denen auch wieder nur ein 
kleiner Bruchteil Gnade findet. Scheint ein Entwurf auf dem Papier 
gut, so ist damit noch lange nicht gesagt, dals er auch im Gewebe 
zur Zufriedenheit ausfällt; darüber mufs erst der Versuch entscheiden. 
Das Dessin wird in die Form gebracht, welche es für Webereizwecke 
haben mufs; es wird die sogenannte Patrone angefertigt. Dazu wird 
für jeden Kettfaden des Gewebes und für jeden Schuls auf einem mit 
kleinen Quadraten bedruckten Papier eine Felderreihe von oben nach 
unten und von rechts nach links bezeichnet, und die einzelnen Quadrate 
in gewisser Reihenfolge mit einem feinen Pinsel farbig ausgetupft. 
Nehmen wir nun ein kleines Muster von 400 Fäden in der Kette und 
400 Schufs an, so würden auf dem Patronenbogen 400x400 kleine 
Quadrate zu nehmen sein, von denen unter Umständen vier Fünftel 
ausgetupft werden mülsten, also 128000 kleine Quadrate. Nach dieser 
Patrone wird dann die Karte für die Maschine geschlagen; es erfordert 
dabei gewöhnlich jeder Schaf eine eigene Karte, so dafs also 400 zu 
schlagen sind, mit je so viel Löchern, als eine Querreihe ausgetupfte 
Quadrate enthält. Durch Zusammenschnüren werden die Karten zu einem 
endlosen Band vereinigt, und erst jetzt kann an die Herstellung einer 
dem Musterentwurf entsprechenden Ware am Webstuhl gedacht werden. 
Fällt diese nicht nach Wunsch aus, so war die ganze, bisher aufge- 
endet Arbeit vergeblich; das Dessin samt Kartenmuster wird ver- 
worfen. 

Auf diese Weise gehen jährlich viele Tausend während einer 
Mustersaison verloren. 

Es kommt aber auch nicht selten vor, dafs Entwürfe im Gewebe 
ganz gut ausfallen und trotzdem kein Meter Ware darauf bestellt 
wird; das Muster gehört dann ebenfalls zu den verlorenen. In der 
Seiden-Möbelstoff-Industrie sind diese Fälle noch viel häufiger, und 
bei den dort üblichen Einstellungen in Kette und Schufs sowie Muster- 
grofse ist der Verlust ein noch viel gréfserer. 

Alle Beteiligten atmen deshalb erleichtert auf, wenn solche Perio- 
den glücklich überstanden und die Reisenden mit ügenden Auf- 
trägen zurückgekehrt sind, so dafs die Fabrik wieder voll arbeiten 
kann. 
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Vorrichtung zur Herstellung von Moiré- 
Effekten in Geweben 
von Pénicaud, Malatu & Cie. in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 58.) Nachdruck verboten. 


Die Moiré-Effekte werden bekanntlich durch Pressen mit Walzen 
hergestellt; man kann jedoch auch moirierte (gewässerte) Gewebe 
durch eine entsprechende Bindung erhalten. Penicaud, Malatu 
& Cie. in Paris haben nun ein Verfahren zur Herstellung 
von Moire-Geweben (D. R.-P. 158189) geschaffen, welches die 
Eigentümlichkeit aufweist, · dafs die Moirierung, unabhängig 
von ihrer Form und Anordnung, an einer ihrer Kanten 
schattiert ist. 

Gewöhnlich erzielt man einen derartigen Effekt beim direkten 
Weben dadurch, dafs man während einer gewissen Zeit auf einige 
Kettenfäden, am besten auf mehrere Gruppen von mehr oder weniger 
Breite einen zusätzlioben Zug ausübt und dann diese überspannten 
Fäden allmählich zu ihrer normalen Spannung zurückkehren läfst. 
Da das Weben unabhängig von 
dieser Spannung vor sich geht, so 
ergibt sich, dafs das Gewebe über- 
all dort, wo die Überspannung 
stattgefunden hat, helle Stellen 
aufweist, und dafs sich an diese 
hellen oder moirierte Stellen di- 
rekt sohattierte Stellen an- 
schliefsen, die durch das allmäh- 
liche Zurückkehren der vorher 
überspannten Kettenfäden zu 
ihrer normalen Spannung erzeugt 
werden. A 

Bei der neuen Vorrichtung 
werden die Moiré-Effekte unter 
Vermittlung einer Jacquard- 
maschine in einer in Fig. 58 sche- 
matisch dargestellten Weise her- 
gestellt. Die Kettenfäden gehen 
vom Kettenbaum über eiñen 
Streichriegel durch Litzen b, 
welche das Fach erzeugen, um 
dem Schützen einen hindernis- 
losen Durchgang zu sichern. с ist 
die Lade mit dem Blatt, welches 
den Schufs an den Warenrand an- 
schlagt, d der Warenbaum, auf 
den die fertige Ware aufgewickelt 
wird. Zwischen Streichriegel und 
Litzen b ist quer zur Kette eine 
Walze е angeordnet, gegen welche 
sich alle Kettenfaden legen. Hin- 
ter dieser Walze sind die Ketten- 
faden in Hilfslitzen f eingezogen, 
die unter Einwirkung einer Jac- 
quardvorrichtung stehen. ` Die 
Bewegung der Litzen erfolgt in 
der Weise, dafs die einen oder 
anderen Kettenfäden während 
einer längeren oder kürzeren Zeit К. 
gehoben werden, во dafs auf diese Fäden die erwähnte Uberspannung 
ausgeübt wird, die zwischen e und d angreift, aber auch zwischen 

der Walze e und einer anderen 


To in der Abbildung punktiert ein- 
nm gezeichneten Walze g wirken 
LU: wird. 


Die Lage der Walzen e und 
g kann in vertikaler Richtung 
reguliert werden, um die durch 
die Hilfslitzen erzeugte Uber- 
spannung zu ändern. 
` Das Weben während dieser 
Überspannung, welcher eine 
gewisse Anzahl Kettenfäden 
bezw. gewisse Gruppen von 
Kettenfäden unterworfen wer- 
den, verleibt dem fertigen Ge- 
webe die eingangs erwähnte 
Moirewirkung. 

Zu bemerken ist, dafs sich 
die schattierten Zonen unmittel- 
bar an die moirierten Stellen 
anschliefsen und diesen eine 
intensive Wirkung verleihen. 
| Es ist klar, dafs die 
| Ч moirierten und schattierten 
| Stellen, je nach der Einwirkung 
des die Hilfslitzen bewegen- 
den Jacquardmechanismus ein 
beliebiges Muster annehmen 
und sich mit einem Leinwand- 
oder Atlasgrund oder einem 


Fig. 58. 
von Moire-Eifekten in Geweben. 


Z. A.: Vorrichtung zur Herstellung 


beliebigen Muster vereinigen, können, indem man die Jacquard- 
maschine für die gewöhnlichen Litzen b zusammen mit der Jacquard- 
maschine für die Hilfslitzen f arbeiten läfst. 


Reinigungsmaschine 
(Willow) 
von Theodor Wiedes Maschinenfabrik in Chemnitz. 
(Mit Abbildung, Fig. 59.) Nachdruck verboten. 

Zur Reinigung minderwertiger Baumwollabfälle, Schlagmaschinen- 
und Öffnerabgänge, Krempelausputz und ähnlicher Materialien ist der 
Reiniger der Theodor Wiedeschen Maschinenfabrik in 
Chemnitz zu verwenden, der den Vorteil eines geringen Raum- 
erfordernisses mit dem eines kleinen Kraftbedarfes vereint, und bei 
dem die Dauer der Reinigung nach den zu verarbeitenden Materialien 

reguliert werden kann. = < 
Die Reinigungsmaschine hat, wie die Abbildung, Fig. 59 zeigt, 
ein Eisengestell, an dem an der Vorderwand in Tischhöhe eine Zu- 
fuhrschale angebracht ist, welche, 
selbsttätig bewegt, das zu reini- 


gende Material in die Maschine 
einführt, wo es der Einwirkung 
einer mit Schlagstiften besetzten 
Trommel unterliegt. Über dem 
Tambour befindet sich eine im 
Innern ebenfalls mit Schlagstiften 
versehene Blechhaube. Unter 
dem Tambour ist ein Bandstahl- 
rost angebracht, durch den der 
ausgeschiedene Materialabgang 
fallt, um dann mittels einer 
Schnecke und eines Elevators 


Fig. 59. Reinigungsmaschine (Willow) von Theodor Wiedes Maschinenfabrik in Chennitz. 


selbsttätig ahgeführt zu werden. 

Eine verstellbare Zählvor- 
richtung ermöglicht es, dem Rei- 
nigungsprozefs eine gewünschte 
Dauer zu geben und nach Be- 
endigung der Reinigung das ge- 
reinigte Material selbsttätig auf 
ein Lattentuch zu werfen, wel- 
ches es seitlich abführt und aus 
der Maschine herausfallen läfst. 
Ein unten angebrachter Venti- 
lator entfernt den entstehenden 
Staub durch einen am Fulsboden 
anzulegenden Kanal nach einer 
Staubkammer oder direkt ins 
Freie. Der Tambour und der Ven- 
tilator sind mit Ringschmier- 
lagern versehen. 

Die Maschine leistet je nach 
dem zu bearbeitenden Material 
bis zu ca. 10000 kg pro Woche, 
bedarf са. 1,5—2 PS Kraft und 
eines Aufstellungsraumes von 
1,42 >< 2,24 X 2,65 m. 

Die Maschine hat sich in 
der Praxis bereite eingeführt 
und verrichtet eine gute Reinigung bei geringem Abfall. 


Warenbaumlagerung 
von H. Goldermann in Oldenzaal. 
(Mit Abbildung, Fig. 60) Nachdruck verboten. 

Bekanntlich wird bei den meisten englischen, glatten Webstühlen 
die Ware durch einen rauhgemachten Baum vom Brustbaum heran- 
gezogen und auf einen Warenbaum aufge- 
wickelt, der gegen den Sandbaum mittels Ge- 
wichtshebels geprefst und daher von ihm mit- 
genommen wird. Der Warenbaum wickelt 
die Ware auf, wird dadurch immer dicker 
und mufs daher so gelagert sein, dafs er nach 
abwärts gehen kann. Seine Zapfen laufen 
deshalb in vertikalen Langlöchern; diese sind 
unten so erweitert, dafs man selbst den Bund 
des Zapfens in die Gestellwand schieben kann. 
Dadurch geht das Einlegen des leeren Waren- 
baumes ohne Schwierigkeiten vor sich, weil 
der Zapfen samt Bund auf einer Seite soweit 
in die Gestellwand geschoben werden kann, 
dafs das untere Zapfenende an der Innenkante 
der zweiten Gestellwand vorbeigeführt zu 
werden vermag. 

Anders verhält es sich mit dem Ausnehmen 
des vollen Warenbaumes. Dies gestaltet sich 
schwieriger, und daher zieht der Weber ge- 
wöhnlich die Ware ab, was zeitraubend und 
umständlich ist. Nach „The Textile Recorder“ 
hat nun H. Goldermann in Oldenzaal 


Fig. 60. Z. A.: Warmbaum- 
lagerung тоз Н. Goldermann 
in Oldensaal, 


(Holland), der von Tattersall & Holdsworth in Burnley (Eng- 
land) und Enschede (Holland) vertreten wird, eine einfache kon- 
struktive Lösung der Warenbaumlagerung gefunden, welche 
das Einlegen und Ausnehmen des Baumes leicht gestattet. 

Fig. 60 zeigt diese Konstruktion. Das Lager besteht aus dem ent- 
sprechend geformten Gestelle einerseits und einem Flachfederstück “b 
anderseits, welches an die Gestellwand angeschraubt und durch die 
Federung in der gezeichneten Stellung b gehalten wird. Man kann 
aber diese Flachfeder herausschieben und in die Lage a versetzen, bei 
der ein Ausnehmen des vollen und Einlegen eines leeren Baumes leicht 
möglich ist. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. | 


Über den elektrischen Antrieb der Papier- 


maschinen. 
Von Paul Hopfer, Ingenieur in Leipzig. 


(Mit Abbildungen, Fig. 61 u. 62.) 
Nachdruck verboten. 

Den durch den elektrischen Antrieb gebotenen Vorzügen konnte 
sich auch die Papierfabrikation nicht verschliefsen, und zwar sind es 
besonders die Papiermaschinen, bei welchen der elektromotorische 
Antrieb in den letzten Jahren mehr und mehr in Anwendung gekommen 
ist, da gewisse Elektromotoren vortrefflich dazu geeignet sind, den 
speziellen Anforderungen der Papiermaschinen gerecht zu werden. 

Die Papiermaschine verlangt, wie ja alle Arbeitsmaschinen, von 
ihrem Antriebsmittel unbedingte Betriebssicherheit. Weiter wird, und 
dies ist besonders wichtig, je nach den Papiersorten, die auf der 
Maschine hergestellt werden sollen, also je nach Art und Dicke des 
Papieres, eine mehr oder weniger weitgehende Veränderungsmöglich- 
keit der Touren verlangt. Die verschiedenen Geschwindigkeiten müssen 
leicht, schnell und stofsfrei eingestellt werden können, und die Ge- 
sohwindigkeit der Papiermaschine darf sich nicht mehr verändern, wenn 
die betreffende Umdrehungszahl eingestellt worden ist: Die Anzahl 
der Unterteilungen über den Tourenbereich soll verhältnismälsig grofs, 
die Intervalle müssen also recht klein sein, damit möglichst viele 
Geschwindigkeitsstufen innerhalb der äufsersten Tourengrenzen ein- 
stellbar sind. 

Die jetzt bei Papiermaschinen zurVeränderung der Papiergeschwindig- 
keiten gebräuchlichen Einrichtungen sind keineswegs vollkommen. Sie 
bestehen entweder in der Verwendung von Wechselrädern oder in der 
Benützung von zwischengeschalteten Konustrommel-Trieben; Wechsel- 
räder finden meist dann Anwendung, wenn besondere Antriebsmittel, 
z. B. besondere Dampfmaschinen, zum Antrieb jeder Papiermaschine 
vorhanden sind. 

Diese Wechselräder gestatten sehr wohl, verschiedene Papierge- 
schwindigkeiten zu erzielen.und auch den Tourenbereich grofs zu nehmen. 
Aber selbst die beste Ausführung, die Verwendung von gefrästen Rädern 
oder von Rädern, bei denen Holz auf Eisen arbeitet, hat vielfach 
Anstände, Brüche, grofses Geräusch etc. im Gefolge. Wenn man auch 
die Räder nach Möglichkeit bequem auswechselbar machen würde, so 
ist doch stets mit der Auswechselung ein Zeit- und Stoffverlust ver- 
knüpft. Durch das häufige Aufschlagen und Herunterbringen der Räder 
werden ferner die diese Räder tragenden Teile bald abgenützt und 
verbogen. 

Konustrommeltriebe finden noch heute ausgedehnte Verwendung, 
namentlich dann, wenn die Kraft der Papiermaschine von einer Trans- 
mission aus zugeführt wird. Der Antrieb von der Transmission aus 
ist im übrigen nicht empfehlenswert, weil es für die Papiermaschine 
erwünscht ist, von dem Betrieb der übrigen Fabrik unabhängig zu sein, 
damit die beim Ein- und Ausschalten gröfserer Konsumstellen un- 
vermeidlichen Belastungsschwankungen, die ja immer eine geringe Ver- 
änderung der Touren des Hauptantriebsmotors (Dampfmaschine) im 
Gefolge haben, nicht auch auf die Papiermaschinen übertragen werden. 

Neuerdings hat man Geschwindigkeitsregler für die Veränderung 
der Touren benützt, die in gleicher Weise, wie die Konustrommeltriebe 
zwischengeschaltet werden. Der bekannteste von diesen Geschwindig- 
keitsreglern ist wohl der von der Firma: H. Füllner, Warmbrunn 
ausgeführte, der für Geschwindigkeitsänderungen im Verhältnis von 
1:2 bis 1:6 und für Leistungsübertragungen bis zu 150 PS gebaut wird. 
Eine Beschreibung dieser Geschwindigkeitsregler findet sich im „Supple- 
ment“ zu Uhlands Technischen Zeitschriften, Jahrgang 1904, Nr. 11. 

Diese Zwischenglieder — Wechselräder, Konustrommeltriebe, Ge- 
schwindigkeitsregler — kann man vermeiden durch Verwendung 
von Elektromotoren, und man erreicht bei richtiger Wahl von 
Motor- und Stromart bequemere Handhabung, gleichmäfsigeres Arbeiten, 
beliebig einstellbare Geschwindigkeiten, grölseren Regulierbereich und 
guten Nutzeffekt. т 

Der gesamte Kraftbedarf jeder Papiermaschine zerfallt in zwei 
Teile, und zwar in den in seiner Geschwindigkeit veränderlichen Teil 
und in einen mit gleichbleibender Geschwindigkeit arbeitenden Teil. 
Der in seiner Geschwindigkeit veränderliche Teil der Papiermaschine 
erfordert, wenn diese mit ihrer höchsten Papiergeschwindigkeit arbeitet, 
3, bis 3, des Gesamtkraftbedarfes der Papiermaschine, je nach Art, 
Gröfse und Verwendungszweck der Papiermaschine. 

Eine ökonomische und in allen Teilen den Anforderungen der 
Papiermaschinen entsprechende Tourenveränderung lafst sich nur mit 
Hilfe von Gleichstrommotoren ausführen. Drehstrommotoren normaler 


Ausführung dazu zu verwenden, ist nicht möglich. Dort müfste durch 

Einschalten von Widerstand in den Läuferstromkreis die Tourenzahl 

ee verändert werden, und zwar auf Kosten des Wirkungs- 
өв. 

Für die weiteren Betrachtungen kommen hiernach nur Gleichstrom- 
motoren in Frage. Man hat die Wahl zwischen Hauptstrom- und 
Nebenschlufs-, sowie Kompoundmotoren, deren charakteristische Eigen- 
schaften in folgendem bestehen: 

Bei dem Hauptstrommotor hängt die Tourenzahl von der 
jeweiligen Belastung ah, d. h. mit der Verminderung der Belastung 
vergrölsert sich die Geschwindigkeit selbsttätig und umgekehrt. Man 
mufs also durch Hauptstromwiderstände eine willkürliche Regulierun, 
vornehmen, so oft die Belastung sich ändert, was stets unbequem un 
unökonomisch ist, wenn der Hauptstromwiderstand lange eingeschaltet 
bleibt. Diese Gründe sind es auch, die die Verwendung des Haupt- 
strommotors einigermalsen beschränken. f 

Der Nebenschlafsmotor besitzt bei Überlastung nicht das 
hohe Anzugsmoment, wie der Hauptstrommotor, wenn er nicht speziell 
für diesen Zweck gebaut ist; auch dann bedarf es einer willkürlichen 
Schaltung von Hand, um ihm vorübergehend beim Anziehen ein be- 
sonders hohes Anzugsmoment zu erteilen. Sein Hauptvorzug liegt darin, 
dafs er, unabhängig von der jeweiligen Belastung, eine nahezu konstante 
Umdrehungszahl hat, wenn man die Spannung des zugeführten Stromes 
als gleichbleibend annimmt und willkürliche Änderungen des Magnet- 
stromes unterläfst. Durch letzteres Mittel kann man seine Umdrehungs- 
zahl innerhalb gewisser Grenzen beeinflussen. Aber auch, wenn von 
diesem Mittel Gebrauch gemacht wird, ist die einmal eingestellte Touren- 
zahl nahezu unabhängig von der Belastung. Der Nebenschlufsmotor 
ist also in erster Linie für Betriebe bestimmt, bei denen eine konstante 
oder willkürlich regulierbare Tourenzahl verlangt wird, und welche ohne 
übermälsig hohe Anzugskraft auskommen. 

Die dritte Art von Motoren, die Kompoundmotoren, sind, 
da sie sowohl Hauptetrom- als auch Nebenschlufswicklung erhalten, 
ein Mittelding zwischen den oben geschilderten Arten, und man kann 
durch Wahl der beiden Wicklungen resp. ihrer Verhältnisse einen 
Kompoundmotor mehr dem Hauptstrommotor oder mehr dem Neben- 
schlufsmotor ähnlich machen. 

Die einfachste Art der Regulierung bei allen diesen Motoren 
ist diejenige durch Spannungs-Abdrosselung mit Hilfe von Hauptstrom- 
widerständen; doch ist diese Abdrosselung stets mit einem erheblichen 
Energieverlust verbunden. Es ist daher diese Art der Regulierung 
nur zu empfehlen, wenn es sich um регі Beträge handelt, die 
Drosselung von kurzer Dauer oder die Energie billig zu beschaffen ist. 

Vorteilhaft ist die Verwendung eines Nebanschlufsmotors mit Tou- 
reuregulierung, dessen Wirkungsgrad sich bei den verschiedenen Ge- 
schwindigkeiten fast nicht verändert, d. h. er nimmt nicht mehr an Ener- 

ie auf, als der abgegebenen Leistung entspricht, mit welcher Tourenzahl 

er Motor auch arbeitet. Das Drehmoment, welches diese Art von 
Motoren entwickelt, ist bei geringer Tourenzahl höher als bei grofserer 
Tourenzahl. Die Regulierung der Umdrehungszahl wird durch einen 
Nebenschlufsregulator bewirkt, der nicht gröfser ist ale die bei Dynamo- 
maschinen gleicher Leistung üblichen. Ein nennenswerter Energie- 
verlust wird durch diese Nebenschlufsregulierung nicht bedingt. Nicht 
ratsam.ist, das Verhältnis der Geschwindigkeiteregulierung grölser als 
1:3 zu wählen. Wird der Anker mit zwei getrennten Wicklungen und 
dementsprechend mit zwei Stromabgebern ausgerüstet, so kann man 
diesen Regulierungsbereich verdoppeln. 

In vielen Fällen ist die vorbeschriebene Regulierung innerhalb des 
Motors nicht ausreichend ; man kann dann durch verschiedene Strom- 
verteilungssysteme möglich machen, dafs die einzelnen Motoren 
mit verschiedenen Spannungen betrieben werden. In solchen Fällen 
wird man zweckmäfsig von der Regulierung innerhalb des Motors Ab- 
stand nehmen, damit der Motor möglichst billig ausgeführt werden 
kann. Die Regulierung wird dann durch entsprechende Disposition 
des Verteilungsnetzes bewerkstelligt. Diese Einrichtung lälst sich 
z. B. bei Werkzeugmaschinen und bei Zeugdruckmaschinen recht gut 
machen; bei Papiermaschinen ist sie in der Regel nicht möglich, weil 
die Anzahl der geforderten Geschwindigkeitsstufen, namentlich bei der 
Feinpapierfabrikation, so grofs ist, dafs mit dem Verteilungsnetz allein 
eine genügende Anzahl von Stufen nicht erreicht werden kann. 

Verlangt aber der Fabrikbetrieb, dafs die gröfsere Anzahl der 
Arbeitemaschinen durch regulierbare Motoren angetrieben werden soll, 
so ist es am besten, die ganze Anlage nach einem Mehrleiternetz 
auszubauen, wie es namentlich in modern eingerichteten Zeugdruckereien 
der Fall ist, während in den Anlagen, in denen nur einzelne von den 
sämtlichen Arbeitemaschinen regulierbare Motoren verlangen, der Aus- 
bau der Anlage als Zweileiter- oder Dreileiternetz auszuführen ist. 
Man kann nun durch Kombination des Motors mit Zwei- oder Mehr- 
leiternetzen die Regulierung verschieden ausführen. Die für den Antrieb 
von x apiermaschine wichtigsten Methoden sind: 

1. Regulierbare Nebenschlufsmotoren im normalen 
Zweileiternetz: 

Eine Regulierung durch Feldschwächung ist bei Spannungen bis 
220 Volt im Verhältnis 1:3 zulässig. Bei Le Spannungen, die 
man bei Papierfabriken nur bei grofsen Entfernungen wahlen wird, und 
deren Anwendung man möglichst vermeiden soll, ist nur das Verhältnis 
1:2 zulässig. Die Motoren haben bei geringster Tourenzahl die gleiche 
Leistung wie bei voller Tourenzahl, werden somit verhältnismälsig 
grofs. Die ganze Anordnung, ebenso der Regulierapparat wird einfach. 

In der Hegel kommt man mit einem Regulierbereich von 1: 3 nicht 
aus und mufs dann diesen Regulierbereich durch Regulierung im Haupt- 
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strom, z. В. bis "k oder {, der höchsten Tourenzahl durch Haupt- 
stromregulierung erweitern. 

In solchem Falle ist allerdi ein geringer Stromverlust bei 
den kleinen Geschwindigkeiten mit in Kauf zu nehmen; doch ist dieser 
Verlust nicht bedeutend und wird namentlich dann klein, wenn die 
geringeren Geschwindigkeiten nur selten gebraucht werden. Die Neben- 
schlafe- und Hauptstromregulierung wird am besten in einem Appa- 
rat vereinigt. 

9. Regulierbare Nebenschlulsmotoren in Verbindung mit einem 
Dreileiternetz: 

a. Das Dreileiternetz arbeitet mit gleichen Spannungen in den Netz- 
hälften (2 >< 110 Volt). 

b. Das Dreileiternetz ist so angelegt, dafs die eine Hälfte die 
doppelte Spannung, wie die andere führt, also z. B. 220 Volt in der 
einen und 110 Volt in der anderen. 

Bei den Zweileiter-Anlagen wird die Stromversorgung durch eine 
oder mehrere parallel zu schaltende Nebenschlufsmaschinen übernommen. 
Kompounddynamos sind empfehlenswert, wenn Motoren gröfserer Leis- 
tung zu- und abgeschaltet werden, namentlich dann, wenn die Leistung 
des gréfsten Motors im Verhältnis zur Generatorleistung grofe ist. 

ei den Dreileiteranlagen erfolgt die Stromversorgung entweder 
durch sogen. Dreileiterdynamos, d. h. durch Dynamos mit zwei Kollek- 
toren, oder es ist die Aufstellung eines besonderen Ausgleichsaggregates 
nötig. Bei guter Verteilung der Anschlüsse wird das Ausgleichsaggregat 
sehr klein ausfallen können. Weiterhin kann das Ausgleichen der un- 
leichen Belastung in den beiden Netzhälften des Dreileiternetzes auch 
arch eine Batterie erfolgen, oder es können Spannungateiler zur An- 
wendung kommen. 

Erwähnt sei noch eine Spezialschaltung, die man bei Papier- 

maschinen-Antrieben dann anwendet, wenn die Touren in sehr weiten 


Fig. 61. 
Fig. 61 u. 62 


Grenzen verändert werden sollen. Es ist dies die sogen. Ward- 
Leonard-Schaltung, die ihre Brauchbarkeit für andere Antriebe 
zur Genüge erwiesen hat. Die Schaltung stellt eine ökonomische Re- 
gulierung der Touren ohne Einschaltung von Hauptstromwiderständen 
in den Grenzen 1:10, 1:12 und noch weiter hinauf dar. Ihr eigen- 
tümlich ist, dafs jeder Motor einen besonderen Generator erhält, der 
nur diesen Motor mit Strom versorgt. Die Magnetwicklung des Motors 
und die der zugehörigen Dynamo werden bei dieser Schaltung von einer 
besonderen Stromquelle gespeist. Mit Hilfe eines Regulators wird der 
Erregerstrom der Dynamo reguliert. 

Das Arbeiten mit einem nach dieser Schaltung ausgeführten Antrieb 
ist für die Papiermaschinen in jeder Beziehung günstig; erfüllt doch der 
Antriebsmotor hierbei alle Anforderungen, die an das Antriebsmittel 
dieser Maschinen gestellt werden, insbesondere bei Herstellung von 
feinen Papieren. Man hat die Möglichkeit beliebig vieler Unterteilungen. 
Mit Hilfe des Regulators — durch Betätigung des Regulatorhandrades 
oder der Regulatorkurbel — kann man die verschiedenen Papierge- 
schwindigkeiten einstellen. Der Strom für die Erregung wird am besten 
der wohl immer vorhandenen Lichtmaschine entnommen. 

In grofsen Betrieben wird heute meist die Betriebskraft zentralisiert, 
und die einzelnen Konsumstellen empfangen dann von der Zentrale 
aus die Betriebskraft. Bei Verwendung der Spezialschaltung mufs 
eine kleine Komplikation eintreten, und zwar wird es nötig, in solchen 
Fällen möglichst in der Nähe der Papiermaschinen eine Doppelmaschine 
aufzustellen, bestehend aus einem Motor, der von der Zentrale gespeist 
wird, und einer Dynamo, die nur Strom für den Papiermaschinen- 
antriebsmotor liefert. In diesem Falle ist es dann gleichgültig, ob der 
Betriebsstrom für den Antriebsmotor des Hilfsaggregates Gleichstrom 
oder Drehstrom ist. 

б Dagegen sind die zusammengehörigen Maschinen, Papiermaschinen- 
Antriebsmotor und Dynamo immer Gleichstrommaschinen für maximal 
220 Volt Spannung, von denen die Dynamo am besten als Kompound- 
dynamo, der Motor als reiner Nebenschlufsmotor ausgeführt wird. 

Die Anlafs- und Regulierapparate für die Motoren, die in Zwei- 
oder Drei-Leiteranlagen angeschlossen werden, werden am besten in 
stehender, und zwar wenn möglich in Kontrollerform ausgeführt, da 
diese letztere Form leichte Bedienung und zugleich Beobachtung der 
Papiermaschine und des Papiermaschinenmotors bei der Bedienung ge- 


stattet, wenn der Kontroller am richtigen Platze aufgestellt wird. 
Nicht immer ist die Verwendung von Kontrollern möglich, und zwar 
dann nicht, wenn viele Einzelstellungen verlangt werden, da die Anzahl 
der Kontakte auf dem Walzenumfang der gbaren Kontrollertypen 
nicht mehr untergebracht werden können. Die Kontroller, die an und 
für sich schon teuer im Preise sind, würden dann noch erheblich höhere 
Anschaffungskosten bedingen, weil sie sehr grofs ausfallen mülsten. 
Man greift in solchen Fällen wieder zu den Anlafsapparaten, die man in 
stehender Form ausführt. Die Aufstellung des Anlafs- und Regulier- 
apparates geschieht am besten so, dafs er nahe der Wand gegenüber 
der Nafspartie angebracht wird; in der Nähe der Wand deshalb, damit 
er beim Herausnehmen des ‘Siebes nicht stört; vor der Nalspartie, 
weil dort der Maschinenfihrer sich in der Regel aufhält. 

Zwei Elektromotoren für den Antrieb von Papiermaschinen sind 
nach den Ausführungen der Elektrizitäts-Aktiengesellschaft 
vorm. W.Lahmeyer & Co. in Frankfurt a.M. in Fig. 61 u. 62 
dargestellt. Fig. 62 zeigt einen Elektromotor, der 30 — 70 PS bei 210 
480 Umdrehungen pro Min. leisten kann. Es wird also hier mit Hilfe nur 
eines Stromabgebers eine Veränderung der Geschwindigkeit, um mehr als 
das Doppelte, bezogen auf die geringste Geschwindigkeit, erzielt. Für 
noch gröfsere Veränderlichkeit in den Touren der anzutreibenden Papier- 
maschine hat der Motor eine zweistufige Scheibe erhalten, und es ver- 
ursacht der Übergang von einer Stufe zur anderen bei einiger Gewand- 
heit des Bedienungspersonals keine Betriebsstörung. Die Erpiermanchine: 
die durch den in Fig. 62 dargestellten Elektromotor ihren Antrieb 
erhält, befindet sich in der Holzzellstoff- und Papierfabrik Neustadt, 
(Schwarzwald), und kann täglich bis 10000 kg Papier liefern. 

Die schon weiter vorn angedeutete Antriebsweise, das Zahnrad- 


Fig. 62. 


2. A.: Uber den elektrischen Antrieb der Papiermaschinen. 


vorgelege zwischenzuschalten, ist bei dem in Fig. 61 gezeigten 
Motor beibehalten worden. Der Motor leistet 6 — 21 PS bei 150 + 910 
Minutenumdrehungen und arbeitet auf ein doppeltes Zahnradvorgelege, 
dessen letzte Welle mit der Papiermaschine in Verbindung steht. Der 
Tourenbereich ist verhältnismälsig grofs; dabei arbeitet der Motor 
über den ganzen Tourenbereich ohne Vernichtung von Energie durch 
Hauptstromwiderstände. 

Stofftreiber für Papierstoffholländer von G.D. Picard in Brüssel. 
(D. B.-P. 154537.) Die Stofftreiber, die man im allgemeinen zum Hervor- 
rufen des Kreislaufes der Papiermasse in den Holländern benutzt, werden 
durch Flügel gebildet, welche die ganze Breite des Durchganges für die Papier- 
masse einnehmen. Sind diese Flügel so lang, dafs sie bis auf den Boden des 
Troges reichen, was nötig ist, um der ganzen Papiermasse eine geeignete 
Geschwindigkeit zu geben, dann wird Masse durch den Stofftreiber gegen 
das Mahlwerk geschoben, ohne gemischt zu werden. 

Der nachstehend beschriebene Stofftreiber soll diesen Übelstand beseitigen; 
өг besteht aus mehreren mitFlügeln besetzten Stofftreibern, welche zusammen 
die ganze Breite des Troges ausfüllen. Diese einzelnen Stofftreiber sind auf 
einer gemeinsamen Welle in der Art befestigt, dafs die Flügel des einen hinter 
den Flügeln des benachbarten um ein Stück zurückstehen. Hierdurch treibt 
jeder der schmalen Flügel den Stoff gegen das Mahlwerk; gleichzeitig wird 
aber auch ein Teil der Papiermasse nach beiden Seiten der Flügel zurück- 
geworfen und wieder von den folgenden Flügeln aufgenommen. Hieraus er- 
gibt sich eine innige Mischung, welche jede Hilfshandarbeit unnötig macht, 

Der neue Stofftreiber, bei dessen Anwendung die Papiermasse gleichmälsig 
und nicht in Abschnitten sich bewegt, besitzt u. a. auch den Vorteil, dafs man 
jedes Treiberelement mit einer Anzahl von Flügeln entsprechend der Länge 
des Weges ausstatten kann, den die Papiermasse an dieser Stelle des Holländers 
durchlaufen mufs; d. h. man kann jedem einzelnen Treiber um so mehr Flügel 
geben, als er sich der Aufsenseite des Holländers nähert. Man erreicht hier- 
durch ein gleichmäfsiges Mahlen der Papiermasse. 

Da der Treiber einen grofsen Durchmesser erhalten mufs, damit seine 
Flügel einige Millimeter über den Boden des Troges hinstreichen, wird sein 
Gewicht bedeutend, und somit erfordert seine Bewegung auch einen grofsen 
Kraftaufwand, d. h. eine Beeinträchtigung der Bewegungsgeschwindigkeit. 
Dieser Übelstand wird vermieden, indem man den Stofftreiber ausbalanciert. 
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Webstuhl zur Herstellung von Spritzen- 


sehläuchen 
von Wm. Smith & Bros. Ltd. in Heywood. 
(Mit Abbildung, Fig. 63.) Nachdruck verboten. 


Die aus starkem Hanfgarn gewebten Spritzenschläuche werden 
gewöhnlich 30--130 mm im innern Durchmesser oder flachliegend 
etwa 50-210 mm breit als Hohlgewebe hergestellt. Das Kettengarn 
wird zwei- oder dreifach, das Schufsgarn drei- bis zehnfach stark ge- 
zwirnt. Sämtliche Kettenfäden werden auf einen Kettenbaum aufge- 
bäumt, obwohl eigentlich zwei 
Ketten, eine Ober- und eine 
Unterkette, vorhanden sind. 
Beim Auf- oder Einziehen wer- 
den zwei der Kettenfäden durch 
jede Litze geführt. Das Weben 
der Schläuche erfordert einen 
sehr starken Ladenansch! 
bezw. einen sehr massiven, star! 
dimensionierten Webstuhl. #4 

Fig. 63 zeigt einen solchen 
Stuhl von W m. Smith & Bros., 
Ltd. in Heywood bei Man- 
chester. Ein Blick auf die Ab- 
bildung genügt, um klar zu ma- 
chen, dafs man einen Webstuhl 
schwerster Bauart vor sich hat. 

Der Kettenbaum aus einem 
schmiedeeisernen Rohr wird 
durch eine Kettenbremse stark 
gebremst, wodurch eine starke 
Kettenspannung bezw. eine 
starke Anpressung des Schufses 
an den Warenrand erzielt wird. 
AlsStreichriegeldientein festes, 
massives Rohr. Die Ware geht 
vorn durch eine enge Passage, 
gebildet aus dem Brustbaum 
und einem aufgeschraubten Li- 
neal, zum Riffelbaum ; dieser 
befindet sich in der Nähe der 
horizontal gespannten Kette. 
Der Riffelbaum erhält den An- 
trieb von einem positiven Wa- 
renbaumregulator. Die Gurte 
werden zwischen Prefswalzen 
durchgeführt, die von dem Riffelbaum mittels Zahnräder angetrieben 
werden, und unten aufgewickelt. 

Der Warenbaumregulator besteht aus einer horizontal, parallel 
zur Stuhlwand liegenden Welle, an deren vorderstem Ende ein Handrad 
sich befindet. Hinter diesem liegt ein doppelarmiger, lose auf der 
Welle laufender Hebel, an dessen innerem Ende ein Bolzen befestigt 
wird, der in einem Schlitz verstellbar ist; an ihn wird eine Zugstange 
angeschlossen, die unten einen Schlitz besitzt, in den ein Bolzen eines 
Armes des Ladenfufses eingreift. Beim Vorgang der Lade wird die 
Zagstange nach abwärts bewegt, wodurch der linke Arm des Doppel- 
hebels sich senkt bezw. der rechte nach aufwärts geht; dabei schaltet 
ein an ihm befestigter Sperrkegel ein Sperrad ein, welches auf der 
Regulatorwelle festgekeilt ist. Diese Welle erhält durch die Schaltung 
eine Drehung, welche durch ein Schneckengetriebe auf den Riffelbaum 
übertragen wird. Die Lade ist massiv gebaut und mit einem Unter- 
schläger ausgerüstet. Der Treiberhebel steckt unten in einem Schuh, 
der stuhleinwärts einen Ansatz trägt, auf welchen der Schlagarm 
wirkt; letzterer wird durch eine Rollenkurbel betätigt. 

Die Fachbildung erfolgt durch eine Aufsentrommel mit festen 
Nutexzentern, welche die oben apfliegenden Hebel zwangsläufig be- 
wegen. Diese Hebel sind mit den über den Stuhl gelagerten Wippen- 
hebeln bezw. mit den unter den Schäften befindlichen durch Spann- 
schrauben einstellbar verbunden, so dafs man leicht eine Gleichstellung 
sowie ein Nachspannen der Schäfte Hesorgen kann. Die sonstige Ein- 
richtung ist die eines englischen Webstuhles gewöhnlicher Bauart. 


Fig. 63. Webstuhl zur Herstellung von Spritzenschiduchen von Wm. Smith $ Bros. Ltd. in Heywood. 


Webstühle für Lampendochte 


von Р. Е. Reinshagen in Barmen. 
(Mit Abbildung, Fig. 64) Nachdruck verboten. 


Wenn zwei auf einem Stuhle nahe übereinander angebrachte Ketten 
mittels Einschusses auf gewisse Weise und an gewissen Stellen mit- 
einander verbunden werden, so ist man hierdurch imstande, hohle Ge- 
webe herzustellen, welche entweder röhrenförmig oder sackförmig ge- 
macht werden können. Das erstere ist der Fall bei den hohlen Schläuchen, 
das letztere bei den gewebten Säcken. Von den schlauchförmigen Geweben 
sind insbesondere бе Lampendochte уоп Interesse. Solche hohlen 
Dochte entstehen auf dem Stuhle in der platt zusammengelegten Ge- 
stalt, welche sie im Handel aufweisen, indem sie gleichsam aus zwei 
aufeinanderliegenden Bändern bestehen, die an den Kanten mittels 
des Einschusses zusammenhängen. Daher sind auch zwei Ketten not- 
wendig: eine für die untere, die andere für die obere Hälfte. Der 
Eintrag geht abwechselnd ein- 
mal durch die obere und ein- 
mal durch die untere Kette, 
und durch letztere immer von 
der linken nach der rechten 
Seite, wenn er durch erstere 
von der rechten gegen die linke 
läuft. Jede der beiden Ketten 
ist unabhängig von der anderen 
auf eine Spule gewickelt, welche 
die Stelle eines Kettenbaumes 
vertritt; jede hat ihre eigenen 
Schäfte und ihre eigenen Fach- 
bildungsorgane. Für einige Sor- 
ten von breiten, schweren Hohl- 
dochten werden jedoch die 
Bandwebstiihle so hergestellt, 
dafs gleichzeitig zwei Schiffehen 
an einem Docht weben, und 
zwar sind die Schäfte für die 
Grund- und Bindungsketten mit 
Litzen versehen, welche in zwei 
getrennten Augen die Fachbil- 
dung der Ober- und Unterketten 
gleichzeitig bewirken. Bei die- 
ser Anordnung wird die Ver- 
bindung des Ober- und Unter- 

webes durch besondere Bin- 
ungsschäfte hervorgebracht, 
welche durch Jacquardmecha- 
nismus getrieben, diese Verbin- 
dung auf bestimmte Längen 
des Gewebes unterbrechen und 
hierdurch jene Dochtenden 
hervorbringen, die zur Auf- 
saugung der Brennstoffflüssig- 
keit dienen. Die Produktion verdoppelt sich naturgemäls bei dieser 
Anordnung. 

Stühle für Lampendochte werden hiernach nach zwei verschie- 
denen Systemen gebaut. Das eine System, welches für die gewöhn- 
lichen schmalen und dünnen Dochte angewandt wird, zeigt dieselbe 
Konstruktion wie bei den Stühlen für leinene und baumwollene Bänder. 
Bei dem anderen System, welches man für breite und schwere Dochte, 
namentlich für Hohldochte (Blitzdochte, lampes belges) benutzt, wer- 
den die Ketten durch Zugbäume reguliert und nicht mit Gewicht be- 
hangen; man erzielt auf diese Weise ein weicheres Gewebe und eine 
einfachere Handhabung der Ketten. 

Fig. 64 veranschaulicht einen Stuhl für Lampendochte der Firma 
Р.Е. Keincha en in Barmen. 

Die Stühle Lampendochte sind gewöhnlich kräftiger gebaut 
als die Bandstühle für gewöhnliche Bänder. Die Ketten werden bei 
breiteren Dochten in voller Breite, soweit es möglich ist, geschoren 
und aufgekettet, und zwar werden die Ketten für schwere, breite Dochte 
auf eiserne Trommeln von 300 bis 400 mm Durchmesser aufgebäumt, 
welche mit sorgfältig abgedrehten Bremsscheiben versehen sind. 
Schäfte und Tümmler müssen kräftig sein; die Lade mit den Schiffchen 
шив ebenfalls eine solide und sorgfältige Konstruktion aufweisen. 
Für Hohldochte erhalten die Spulen oder Sehiffohen Lederzahnstangen 
und sind dann gewöhnlich in Kreisladen eingelegt. Für schmale 
Dochte wird man behufs besserer Ausnützung des Raumes zwei- 
stöckige gerade- und Kreisladen anwenden; für Hohldochte sind aber 


einfache, gerade Sägeladen vorzuziehen. Der Abzug der Bander er- 
folgt durch Zugbäume, und die Bandkästen werden so unterge- 
bracht, dafs sie im stande sind, gröfsere Mengen aufzunehmen, wie es 
diese Fabrikation erfordert. Stühle für gewöhnliche, einfache Dochte 
erhalten 5, 7, 8 und 9 Timmler, Stühle für Hohldochte 10 und 12 
Tümmler. 

Das Bild, Fig. 64 läfst die Anordnung von drei Kettenbäumen er- 
kennen, und zwar sind die zwei б 
unteren Kettenbäume für die 
Grundketten und der obere für 
die Verbindungskette. Die 
Grundketten werden über ange- 
triebene Streichbäume und Füh- 
rungsrollen dem Seidenbaum 
zugeführt, die dritte Kette da- 
gegen geht direkt über eine 
Führungswalze zum Seiden- 
baum. Das fertige Band geht 
über die Liegbankwalze nach 
abwärts über Leitwalzen, dann 
nach aufwärts wieder über 
Leitrollen zu einem an der 
hinteren Ständersäule angeord- 
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| Stromleitungen des Elektromotors unterbrochen wird, der Motor da- 
gegen weiter läuft und erst beim Ausschalten des anderen Webstuhles 
zum Stillstand kommt. Die Antriebsvorrichtung und Bedienung deckt 
sich mit der eines gewöhnlichen Transmissionsbetriebes. Man kann selbst- 
redend durch Ausschaltung des Motors auch beide Maschinen stillsetzen. 
Die Skz. 1 zeigt die neue Antriebsvorrichtung für zwei neben- 
einanderstehende Seidenwebstühle von einem gemeinsamen Elektro- 
. motor aus mittels Riemens be- 
tätigt; Skz. 2 gibt eine Vorder- 
ansicht der Anordnung. 

Die Einrichtung besteht 
aus dem zwischen den Ge- 
stellen 1 und 2 zweier be- 
nachbarter Webstühle auf- 
gestellten Motor 8, dessen 
Welle zu beiden Seiten je eine 
Riemenscheibe 4 und 4, trägt, 
von denen aus die Kraft auf 
die Hauptantriebsscheiben 5, 5, 
der Achsen 6 bezw. 6, der Web- 
stühle oder andere Arbeits- 
maschinen übertragen wird. 
Diese Antriebsscheiben sitzen 


neten, positiven Warenbaum- 


lose drehbar auf ihren Achsen 


regulator, der von dem Laden- 


und können mit diesen durch 


arm aus angetrieben wird, der 
die Bänder oder Dochte anzieht, 
und von welchem sie in die 
unterhalb angeordnete Waren- 
kiste abfallen. 

Die Stühle für einfache 
Dochte werden meist mit 4 — 
6%, m lichter Weite gebaut, 
und zwar bis zu AL m in ein- 
teiliger und bis 6"), m in zwei- 


geeignete Kupplungen fest ver- 
bunden werden, so dafs sie die 
Achsen 6 bezw. 6, mitnehmen 
und drehen. 

Die axial verschiebbaren 
Kupplungshälften 16 und 16, 
dererwähntenKupplung werden 
von den Gabeln der zweiarmigen 
Schalthebel 7 bezw. 7, erfalst 
und verschoben, die in geeig- 


neter Weise mit den federnden 


teiliger Konstruktion. Stühle 
für schwere Hohldochte werden 


Ausrückhebeln 8, 8, verbunden 


jedoch nur einteilig bis zu 
4%, m lichter Weite hergestellt. 


Elektrische 
Antriebsvorrichtung 
für Webstühle 


oder andere Arbeits- 
maschinen 


sind, so dafs beim Aus- und 
Einrücken die Kupplung 16 
aus- oder eingerückt bezw. die 
Verkupplung oder Eutkupplung 
der Scheiben 5, 5, mit den An- 
triebswellen 6, 6, herbeigeführt 
wird. Die Federung des Aus- 
rückhebels hat das Bestreben, 
die Verkupplung der Scheiben 
5 bezw. 5, mit der Antriebs- 
welle zu lösen. Jeder dieser 


Ausrückhebel ist durch eine 


von Conze & Colsman 


Lasche (9, 9,) in Verbindung 


in Langenberg, Rheinland. 


H 


mit einem Schalterhebel (10, 


(Mit Abbildung, Fig. 65.) 
Nachdruck verboten. 
Seitdem durch die Dreh- 
strommotoren die Lösung des elektrischen Einzelantriebes in Textil- 
fabriken nähergerückt erscheint, macht sich überall das Bestreben be- 
merkbar, das Problem auch in ökonomischer Hinsicht befriedigend zu 
lösen, um die grofsen Anschaffungskosten des elektrischen Antriebes 
zu vermindern; diese fallen nämlich gerade beim Einzelantrieb so 
sehr in die Wagschale, weil 
man für jeden Webstuhl 
oder jede Arbeitsmaschine 
einen eigenen kostspieligen 
Elektromotor benötigt. Es 
ist einleuchtend, dals man 
in erster Linie versucht hat, 
von einem Elektro- 
motor gleichzeitig 
zwei oder mehrere Ar- 
beitsmaschinen zu be- · 
treiben; hierzu hatte ja 
die Aufstellung der Web- 
stühle in Reih und Glied, 
wie sie bei mechanischen 
Transmissionen üblich ist, 
förmlich herausgefordert. 
Im vorliegenden Falle 
handelt es sich um eine 
Lösung dieser Frage durch 


Fig. 64. Z.A.: Webstühle für Lampendochte von Р. Е. Reinshagen in Barmen. 


Conze & Colsman in 
Langenberg (Rheinland) 
а.Ь. um деп Antrieb von zwei 
Arbeitsmaschinen durch einen Elektromotor in der Weise, dafs die 
beiden nebeneinanderstehenden Arbeitsmaschinen beliebig einzeln oder 
auch beide gleichzeitig mit dem Motor gekuppelt werden kénnen. 
Man kann auf solche Art den Bedarf an Elektromotoren auf die 
Hälfte reduzieren, was bezgl. der Anschaffungskosten ausschlag- 
gebend ist. $ 

Die neue, unter Nr. 158 584 patentierte Antriebsvorrichtung kenn- 
zeichnet sich besonders dadurch, daľs beim Ausrücken des einen Web- 
stuhles durch den Abstellhebel nur die eine der parallel geschalteten 


Fig. 65. Z. A.: Elektrische Antriebsourrichtung für Webstühle oder andere Arbeitsmaschinen 
von Conse § Coleman in Langenberg, Ed. 


10,), welche in geeigneter 
Weise an ihren betreffenden 
Webstuhlgestellen drehbar an- 
geordnet sind und in der Fig. 65 mit ihren freien unteren Enden Aus- 
schalter 11, 11, für den elektrischen Strom erfassen. 

Vor den Ausschaltern ist die Zuleitung für den Motor verzweigt, 
so dafs jeder für sich den Strom öffnen oder schliefsen kann, ohne 
aber dadurch den anderen zu beeinflussen, so dafs also nur dann der 
Motor keinen Strom erhält, 
wenn beide Ausschalter zu- 
gleich geöffnet sind. 

Man kann somit den 
einen oder anderen Web- 
stuhl beliebig aus- und ein- 
schalten oder beide Web- 
stühle zum Stillstand brin- 
gen. Dieses Stillsetzen bei- 
der Arbeitsmaschinen, д. h. 
beider zusammen, hat die 
Aufserbetriebsetzung der 
Kraftmaschine zur Folge. 

Selbstverständlich kann 
durch Lösung des Strom- 
sohlusses in der Hauptlei- 
tung auch der Motor un- 
mittelbar und mit ihm dann 
zugleich beide Arbeits- 
maschinen stillgesetzt wer- 
den. 

Der Motor 3 ist auf 
einer zwischen den beiden 
Gestellwänden eingesetzten Brücke 16 genau einstellbar zu befestigen; 


an stelle der Scheiben 4, 4, sind dann Zahnräder anf der Motorwelle 
aufgekeilt, welche in die Triebräder ‘auf den Wellen 6, 6, eingreifen. 
Die Zahnräder können wieder mit den Wellen durch eine ausrückbare 


Kupplung verbunden werden. Die sonstige Einrichtung darf mit der 
in Fig. 65 dargestellten identisch sein. Selbstredend läfst sich die 
Kupplung statt auf der Webstuhlwelle auch auf der Motorwelle an- 
ordnen. 


Neuer Kammzylinder für Heilmannsche 
Kämmaschinen 
von Meyer & Perrin in Paris. 
(Mit Abbildung, Fig. 66.) 

Die Heilmannsche Kämmaschine, die beste für edlere 
Wollen, besitst den Nachteil, dafs der Betrag des Durchkämmens für 
jedes Material der gleiche ist, obwohl erfahrungsgemäls -jedes andere 
Material einen anderen Grad des Durchkämmens erfordert. 

Meyer & Perrin in Paris, 19 Rue Cambon, haben einen 
von diesem Übelstande freien Kammzylinder in Vorschlag gebracht, 
bei dem der Grad des Durchkimmens dadurch, dafs man die Tiefe des 
Eindringens des Faserbartes in die Nadeln regulieren kann, den ver- 
schiedenen Anforderungen genau anzupassen ist. 

Von den Kammstäben ist nur noch ein Teil, die ersten gröberen, 
belassen, die anderen sind durch kleine Kamm- oder Nadelwalzen er- 
setzt, welohe durch ein Zahnrad eine Drehbewegung für sich erhalten. 

Der Zylinder a, Fig. 66, trägt eine Anzahl solcher kleiner Kamm- 
zylinder b, welchen ein schmales Segment с des Zylindermantels mit 
zur Achse schräg stehenden Nadeln vorangeht, die nach hinten zu 
immer feiner werden. Auch die Kammwalzen b sind mit schrittweise 
feineren Nadeln versehen. 


Nachdruck verboten. 
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Fig.66. Z.A.: Neuer Kammaylinder far Heilmannsche Kämmaschinen von Jieyer $ Perrin in Paris, 


Der grofse Zylinder a ist mit der Welle e durch Nut und Feder 
fest gekuppelt; bei der Drehung von е wird die ganze Vorrichtun; 
gedreht. Auf den Achsen d der Walzen b sitzen Zahnräder f, 
welche mit dem grofsen, mit dem Maschinengestell fest verbundenen 
Zahurade g im Eingriff stehen. Bei einer Drehung des Zylinders c 
in der Richtung des Pfeiles z drehen sich die Walzen b in der Richtung 


des Pfeiles у, во dafs sie eine Planetenbewegung um е vollführen. | 


Die Zange h der Kämmaschine ist in geschlossener Stellung ge- 
zeichnet, wobei der Faserbart zuerst der Einwirkung der groben 
Nadeln des Zylinders c, dann der immer feineren der Walzen b aus- 
gesetzt ist. Sobald der Faserbart von Kämmlingen nahezu befreit ist, 
stellt man das Zahnrad g fest, da dann die kleinen Walzen b mit 
dem Bart ausreichend im Eingriff stehen. 

Wenn das Fasermaterial eine schärfere Durcharbeitung verlangt, 
so läfst man das Rad g, statt es am Maschinengestelle zu befestigen, 
gleichfalls rotieren. Zu diesem Zweck ist g mit dem Zahnrade k, 
Skz. 3, verschraubt, welches durch das Zahnrad | angetrieben wird. 
Die Walzen b erhalten sodann eine erhöhte Geschwindigkeit, sobald g 
in der Richtung des Pfeiles x gedreht wird. 

In den Skz. 3 u. 4 erbalten die kleinen Zylinder b eine kontinuier- 
liche Planetenbewegung. Unter Umständen genügt es jedoch, die 
Zylinder nur mit einem Teil ihrer Oberfläche, welcher der Länge des 
eipgespannten Bartes entspricht, arbeiten zu lassen. Sie erhalten dann 
eine absatzweise Bewegung, die sich nur während des Eingriffes mit 
dem Bart vollzieht. 
1 u. 2) durch vierzähnige Stirnräder t, welche zusammen mit Kurven- 
scheiben u auf den Achsen m der Zylinder b befestigt sind. Die 
Scheiben u gleiten mit ihren Kinbuchtungen auf einer festen Scheibe 
V, die gegenüber der Zange eine gröfsere Einbuchtung besitzt, welche 
eine Drehung von u gestattet. Bei der Drehung des grofsen Zylinders a 
gelangen die kleinen, jetzt feststehenden Walzen b nacheinander unter 
den festen Finger w. Jedes Stirnrad wird durch w um eine Viertel- 
umdrehung geschaltet und mit ihm die Walze b. 


Der Antrieb der Walzen b erfolgt hierbei (Skz. | 


Nach vollendeter Kämmung geht die Zange in die gestrichelte 
Stellung über und überliefert den Kammzug dem absatzweise bewegten 
Laufleder, welohes ihn dem Sammeltopf zuführt. Die Kämmlinge 
werden aus den Nadeln der Kammwalze durch eine Bürste abgelöst 
und durch eine mit Kratzenbeschlag versehene Walze und einen Haken 
in Bandform übergeführt. 


Kontrollvorrichtung 
für Selbstaufleger mit Wage an Reifskrempeln 
von М. Michaelis in M.-Gladbach. 
(Mit Abbildung, Fig. 67.) Nachdruck verboten. 

Bekanntlich werden bei Reifskrempeln in der Streichgarn- 
spinnerei fast allgemein selbsttätige Speiseapparate ange- 
ordnet, welche der Hauptsache nach aus einer Wagevorrichtung be- 
stehen, bei der nach Erzielung des bestimmten Gewichtes ein die Wolle 
entbaltender Behälter sich öffnet, so dafs eine entsprechend schwere 
Menge Wolle auf ein Zuführlattentuch der Reifakrempel fällt und dort 
gleichmälsig verteilt wird. : 

Bei solchen selbsttätigen Vorrichtungen zum Abwiegen der den 
Reifskrempeln zuzuführenden Ware macht sich der Übelstand bemerkbar, 
dafs durch unauf- ` 
merksame Ве- 
dienung, Still- 
stand der Zu- 
fuhrtische oder 
durch andere 

unvorherge- 
sehene Störun- 
gen  Unregel- 
mäfsigkeiten in 
A der Gewichts- 
menge der den 
Spinnkrempeln 

zugeführten 
Ware hervorge- 
rufen werden, 
die, weil sie 
nicht sofort be- 
merkt werden, 
ein ungleich- 
mälsiges Vor- 
gespinnst ver- 
ursachen. 

Man wollte 
den Übelstand 
durch eine Sig- 
nalvorrichtung 
verhüten, wel- 
chebeigenügen- 
der Belastung 
der Wägevor- 
richtung in Tä- 

tigkeit trat. 
Diese Einrich- 
tung konnte je- 
doch nur be- 
nutzt werden, 
um das Abgeben einer zu geringen Gewichtsmenge der Ware zu verhüten. 

Um jedoch Falschwägungen jeder Art anzeigen zu könpen, hat 
M. Michaelis in M.-Gladbach einen Kontrollapparat 
(P. 157 734) konstruiert, der auch dann ein Glockensignal gibt, wenn 
sich auf der Wagschale kurz vor Abgabe der Ware eine zu grofse 
Gewichtsmenge befindet. Es verfehlt in beiden Fallen ein durch eine 
Achse schwingend bewegter Taster den auf der Skala beweglichen 
Zeiger, was eine gröfsere Bewegung der Achse zur Folge hat; dadurch 
wird der mit diesen in Verbindung stehende Glockenhammer so be- 
wegt, dafs er durch Stifte oder Zähne einer angetriebenen Scheibe 
getroffen und durch diese zur Wirkung gebracht wird. 

Skz. 1, Fig. 67 zeigt die Wägevorrichtung in Verbindung mit der 
neuen Kontroll- bezw. Signalvorrichtung und einen Teil der Zuführ- 
vorrichtung für das Spinngut. Die Skz. 2 u. 3 stellen die Signalvor- 
richtung in und aufser Tätigkeit im Grundrifs dar, während Skz. 4 
einen Querschnitt durch einen Teil der neuen Einrichtung zeigt. 

Zum Antrieb der Kontrollvorrichtung dient eine Nasenscheibe 9, 
deren Antrieb von der Spinngutzuführwalze aus erfolgt und die daber 
von deren Bewegung abhängig ist. Die Nase 10 dieser Scheibe schaltet 
bei jeder Umdrehung einen Hebel 11 ein, welcher durch die Stange 12 
und durch einen Arm 13 die senkrecht stehende Welle 4 entgegen der 
Wirkung der Feder 16 stützt, so dafs die dem Hebel 11 durch die 
Nase 10 erteilte Drehung der Welle 4 mitgeteilt wird, welche durch 
einen Arm mit einem Taster 5 verbunden ist und diesem gleichfalls 
eine schwingende Bewegung erteilt. Der Taster 5 trifft, wenn der 
Zeiger 1 der Wage diejenige Stellung gegenüber der Skala einnimmt, 
durch welche er die richtige Gewichtsmenge anzeigt, an eine an diesem 
befindliche Zunge 3; durch Verstellung des Armes 5 an der Welle 9 
kann der Taster für jede Zeigerstellung, d. b. für jede abzuwiegende 
Menge Ware eingestellt werden. Die Stange ist nicht fest mit dem 
Hebel 13 der Welle 4 verbunden, sondern sie ist an diesem verschieb- 
bar und wird durch eine Feder gehalten. 

Am oberen, durch die Feder 16 beeinflufsten Ende der Welle 4 


Fig. 61. 
mit Wage an Reifskrempein von М. Michaelis in M.-Gladbach. 


Z. A.: Kontrotoorrichtung уйг Selbstau/leger 
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ist ein Arm 6 angeordnet, der mit dem Hebel 18 durch ein Gelenk- 
stiick verbunden ist. Auf diesem Hebel befindet sich der Drehzapfen 
8 für den an die Glocke 15 schlagenden Klöppel 7. Neben einem 
mit letzterem verbundenen Daumen 19 befindet sich eine mit den 
zum Antrieb des Kléppels dienenden Stiften 20 versehene, angetriebene 
Scheibe 14. Die Stifte treffen nur dann an den Daumen 19, und der 
Kléppel 7 wird nur dann durch diese bewegt, wenn der Hebel 18 ent- 
sprechend weit durch den Arm 6 gedreht ist. Die Arbeitsweise der 
Kontrollvorrichtung ist folgende: 

Sobald eine bestimmte Menge Spinngut abgewogen ist, so dafs 
die richtige Einstellung des Zeigers auf dem betreffenden Skalastriche 
stattgefunden hat, wird durch die Nase 10 die Stange zurück- 
bewegt und so der Arm 13 frei; die Welle 4 und mit dieser der 
Taster 5 drehen sich nun durch die Feder 16 und treffen gegen die 
Zunge 3 des Zeigers 1. Dadurch wird eine gröfsere Drehung der 
Welle 4 verhindert, und die dem Hebel 18 erteilte Bewegung ist nicht 
so grofs, dafs der Daumen des darauf gelegten Klöppels 7 von den 
Stiften 20 der Scheibe 14 getroffen wird. 

Wenn aber der Taster 5 bei unrichtiger Stellung des Zeigers, d. h. 
wenn die Gewichtsmenge zu grols oder zu klein ist, die Zunge 3 des 
Zeigers nicht trifft, so kann eine gröfsere Drehung der Welle 4 statt- 
finden und infolgedessen 
der Hebel 18 so weit ge- 
dreht werden, dafs die Stifte 
20 an den Daumen 19 
treffen, worauf die Glocke 15 
zum Ertönen gebracht wird. 

DieVorrichtung ist ein- 
fach und dürfte berufen 
sein, einiges zur Verbesse- 
rung der an sich bekannten 
Speisevorrichtungen von 
Reifskrempeln beizutragen. 


Über elektrische 
Anlagen in Spin- 
nereien. 

(Mit Abbildungen, Fig. 68 
u. 69.) 

Nachdruck verboten. 

Schon mehrfach fand 
sich an dieser Stelle Ge- 
legenheit, die Vorteile des 
elektrischen Antrie- 
bes für Maschinen der 
Baumwollspinnerei 
auseinanderzusetzen, во 
dafs es jetzt gegnügen 
dürfte, die weitere Ent- 
wicklung dieser Frage zu 
verfolgen. Es soll zu- 
nächst konstatiert werden, 
dafs die Anwendung des 
elektrischen Antriebes in 
Spinnereibetrieben immer 


weil bei solchem keine Geschwindigkeitsverluste durch Riementrieb zu 
erwarten sind, wird der Motor meistens, mit der Antriebswelle direkt 
gekuppelt, oder es erfolgt eine direkte Übertragung durch Zahnräder, 
wobei das Gegenrad direkt auf der Trommel angebracht und der Motor 
zwecks genauer Einstellung des Zahnradeingriffes und zur bequemeren 
Demontage und Änderung der Übersetzung auf Gleitschienen montiert ist. 

Um einen guten Einblick in die elektrischen Antriebe von Spinne- 
reien zu ermöglichen, geben die Siemens-Schuckert Werke ihrer 
Publikation einige Bilder bei, welche Ansichten aus der von dieser 
Firma für elektrischen Betrieb eingerichteten Spinnerei von J. A. 
Lindgens Erben in Hochneukirch wiedergeben. 

Besonderes Interesse bietet der Antrieb von Ringspinn- 
maschinen mittels Drehstrom-Motore mit Schleifringanker, 
Тур Nr. 7 obiger Werke, welche bei 825 Touren in der Minute etwa 
6,5 PS leisten. Die Motorwelle ist mit der Welle der Antriebstrommel 
durch eine elastische Lederkupplung verbunden. Fig. 68 zeigt die Auf- 
stellung des Motors und läfst den Schleifringanker sowie die flexible Kupp- 
lung erkennen; auch bemerkt man an den Säulen die Schaltvorrichtungen 
für die einzelnen Motoren. Das Anlassen der Maschine geschieht von 
den Schaltern aus durch Ölanlasser. Fig. 69 gibt einen Einblick in den 
Spinnsaal und läfst ebenfalls die Anordnung der Elektromotorenerkennen. 

Mit dem elektrischen” 
Antrieb der Ringspinn 
maschinen hat man, wie 
weiter unten näher aus- 
geführt wird, gute Erfah- 
rungen gemacht; insbeson- 
ders erweist sich die Ver- 
ringerung der Betriebs- 
störungen als vorteilhaft. 

Das Anlaufen geht trotz 
der Geschwindigkeit auch 
nach längerem Stillstand 
der Maschine gleichmäfsig 
vor sich. Infolge der festen 
Verbindung zwischen An- 
triebsmotor und Haupt- 
autriebswelle der Spinn- 
maschine iet jede Unregel- 
mälsigkeit im Gange, wie 
sie bei Transmissionsbetrieb 
durch das Gleiten der Rie- 
men unvermeidlich ist, aus- 
geschlossen, wodurch man 
einen geringeren Faden- 
bruch und Abfall sowie 
eine gröfsere Gleichmalaig- 
keit der Ware erzielt. 

Es ist auch bekannt, 
dafs der Wirkungsgrad der 
Kraftübertragung bei einer 
grolsen Entfernung der 
elektrischen Zentrale bezw. 
Betriebsstelle oder Kraft- 
erzeugungsanlage günstiger 
wird als bei einem Trans- 
missionsantrieb. Ausschlag- 

bend ist bei der Beurtei- 


ER 


oe 


А 


mehr Verbreitung findet. 
Besonders in England, aber 
auch im Kontinente kommt 
man mehr und mehr zur Erkenntnis, dafs die elektrische Kraftüber- 
tragung gegenüber der Effektübertragung mittels Riemen und Seile die 
nicht geringen Touren- und Produktionsverluste vermindert. 

Die Siemens-Schuckert Werke G. m. b. H. in Berlin 
weisen in einer ihrer neuen Publikationen ebenfalls auf die gün- 
stigen Erfabrungen hin, die mit elektrischen Antrieben speziell in 
Spinnereien gemacht wurden, und führen diese darauf zurück, dafs 
ndie Schwierigkeiten, die sich anfänglich dem Bestreben in den Weg zu 
stellen schienen, den Elektromotor allen Anforderungen der in Spinne- 
reien in Frage kommenden subtilen Antriebsmaschinen vollkommen 
anzupassen, überwunden wurden“. 

ie Wahl des Stromsystems — Gleichstrom oder Dreh- 
strom — richtet sich nach den örtlichen Verhältnissen und nach den 
an den Antrieb zu stellenden Anforderungen. 

Gleichstrom-Motoren eignen sich, weil sie im Nebenschlufs regu- 
lierbar sind, dort, wo eine weitgehende Regulierung der Tourenzahl 
erlangt wird. Die Anlagekosten sind dabei allerdings höher als bei 
Drehstrom; der Betrieb aber stellt sich billiger, da die Regulierung 
ohne Energieverluste erfolgt. Wo jedoch während des Betriebes eine 
Regulierung nicht notwendig ist oder wo es schon genügt, wenn die 
Tourenzahlen der Spinnmaschinen während des Betriebes im Ver- 
hältnis 3:2 oder 4:3 geändert werden, empfiehlt sich die Anwen- 
dung eines Drehstrommotors. Die Siemens-Schuckert Werke empfehlen 
polumschaltbare Kurzschlufs-Motoren mit zwei getrennten Wickelungen, 
von denen die eine für 1500 bezw. 1000, die andere für 1000 bezw. 
750 Touren bei Leerlauf eingerichtet ist. 

Bei Baumwollspinnereimaschinen wird man die Wickelung für 
niedrige Tourenzahlen so einrichten, dafs sie zum Ablassen der Maschine 
auf die Hälfte dieser niedrigen Tourenzahl umgeschaltet werden kann. 

Bei Einzelantrieb, der sich bei Spinnmaschinen stark einbürgert, 


Fig. 68. Elektrischer Antrieb von Ringspinnmaschinen durch Drehstrom-Motor mit Schleifringanker. 


ung der Rentabilität auch 

die beim elektrischen Be- 
trieb erzielte Ersparnis an 
Schmiermaterial, der Wegfall des Riemenverschleilses und die gröfsere 
Sauberkeit der Ware. Auch die hygienischen Verhältnisse der Arbeits- 
säle gestalten sich durch die Verringerung des Staubinhaltes der Luft 
wesentlich besser. 

Als Stromerzeuger für diese Antriebe dient ein Drehstromgenerator, 
welcher bei 225 Volt Betriebsspannung 3 >< 194 Amp. ergibt, wobei 
die sekundliche Periodenzahl 42 beträgt. 

Die Beleuchtungsanlage der Fabrik umfafst zwei Gleich- 
strom-Dynamomaschinen, die bei 110 Volt Betriebsspannung 290 bezw. 
165 Amp. leisten. Als Reserve dient eine Akkumulatorenbatterie, die 
bei dreistündiger Entladung 305 Ampérestunden abgeben kann. Zur 
Ladung wird eine der Dynamomaschinen mit einer Zusatzmaschine 
hintereinander geschaltet, welche die Spannung von 110 auf 135 bis 
165 Volt erhöht. Die Ladung erfolgt mit einer Stromstärke von 
70 Amp. maximal. 

An das Gleichstromnetz der Beleuchtungsanlage sind noch einige 
Motoren für Arbeitsmaschinen der Schlosserei, der 
Schreinerei, derZylindermaoherei und für Ventilatoren- 
betrieb angenchlönnen sowie ein Motor für eine Transport- 
bahn zur Beförderung der Garne aus dem Spinnsaal in den Zwirn- 
bezw. Spulsaal. 

Es wurde bereits erwähnt, dafs auch in England der elektrische 
Antrieb von Spinnereien an Umfang gewinnt. Es hat nach „Textile 
Mercury“ die Paley Brake Ring be in Cromford Cours, Man- 
chester (England) interessante Versuche mit dem elektrischen Antrieb 
von Ringspinnmaschinen zum Spinnen weichgedrehter Schufs- 
garne angestellt. Die Alliance Electrical Company Ltd. hat 
dabei ebenfalls einen Elektromotor angewendet, der mit der Ring- 
spinnmaschine gekuppelt war. Es wurde dabei durch Versuche fest- 
gestellt, dafs bei dieser Anordnung der geringste Stromverbrauch auftritt. 
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Die Versuche ergaben folgendes Resultat: 


Tourenzahl Tourenzahl Ampère 


der Spindeln der Spindeltrommel bei 200 Volt PS effektiv 

pro Minute pro Minute Spannung 
5200 514 2,6 0,55 
6200 612 32 0,7 
6600 652 35 0,75 
7100 680 3,6 0,77 
8100 768 41 0,85 
9200 880 41 11 


Man erkennt, dafs die absorbierte Kraft im Verhältnis zur Spindel- 
zahl wächst, aber nicht, wie häufig angenommen wird, im quadratischen 
Verhältnis. Wenn man ein Vorgelege einschaltet, demnach die Ring- 
spinnmaschine nicht direkt mit dem Elektromotor verbindet, verbraucht 
das Vorgelege, wie nachgewiesen wurde, allein 2 Ampère Strom bezw. 
absorbiert 0,48 PSe Kraft. Nach dem Auflegen der Riemen stieg die 
Stromstärke, wenn der Riemen auf der Losscheibe zu liegen kam, auf 
8 Ampère, der Kraftverbrauch auf 2--13 PSe, und diese Betriebskraft 
reicht aus, um drei Ringspinnmaschinen von je 62 Spindeln bei einer 
Tourenzahl von 5200 pro Minute anzutreiben, wenn der Elektromotor 
direkt mit der Antriebswelle gekuppelt ist. Daraus erkennt man den 
Kraftverlust bei der Kraftübertragung mittels Riemen. 

Man kam durch fortgesetzte Versuche auch zu dem Resultat, dafs 


die Tourenzahl der Spindel sich konstant erhält und nur geringe Ab- | 


weichungen aufwies. Dagegen konnte W.H.Cook vor einiger Zeit 
bei Ringspinnmaschinen, die mit Riemen betrieben wurden, ganz er- 
hebliche Differenzen in der Spindeltourenzahl nachweisen. Es wurde 


richtung am Hauptteil (Headstock) der Maschine und Skz. 2 die Vor- 
richtung in der Arbeitsstellung zeigt. 

Der zweite Aufwindedraht a ist an jedem Ende an Winkelhebeln 
b befestigt, die drehbar an den Gleitböcken c angebracht sind. Letztere 
werden von den bekannten Hubstangen d get: und können in den 
Führungen e gleiten, welche unter demselben Neigungswinkel, wie die 
Mulespindeln D Skz. 2, angeordnet sind. Die Führungen е sind an der 
Gestellstange D befestigt. Der eine Winkelhebel b, und zwar der- 
jenige am Hauptteil (Headstock), ist durch eine Stange g mit dem Gleit- 
stück h verbunden, welches auf dem schräg parallel zu den Führungen e 
verlaufenden Ansatz des Schlittens i gleiten kann. Der Schlitten i 
wird in bekannter Weise mit Hilfe eines von der Maschine in Schwin- 
gung versetzten Hebels hin- und herbewegt und gleitet hierbei auf 
der Gestellstange D, die am Spindelwagen befestigt ist. Durch seit- 
liche Hin- und Herbewegungen des Schlittens i wird unter Vermittlung 
der Stange g der Winkelhebel b um seinen Befestigungszapfen ge- 
schwungen, wodurch der an dem Winkelhebel b angebrachte Draht a 
schnell eine auf- und abwärtsgehende Bewegung ausführen muls, wobei 
selbstverständlich der Winkelhebel b am anderen Ende des Drahtes 
die Bewegung mitmacht. Die Stange g gleitet in den Lagern, wel- 
che in dem Arm К des Gleitbockes с angebracht sind. Die Stange g - 
ist deshalb mit einem auf dem Ansatz des Schlittens i gleitbaren Gleit- 
stück verbunden, weil die gesamte Fadenführervorrichtung zwecks 
allmählichen Aufbaues des Kötzers unabhängig von den schnellen Auf- 
und Abwärtsbewegungen des zweiten Aufwindedrahtes durch die be- 
kannten Hubstangen d aufwärts bewegt werden оиз. Diese Aufwärts- 
bewegung erfolgt durch Angriff der Hubstangen an den Gleitböcken e, 


Fig. 69. Gesamtansicht des Spulsaales der Spinnerei von J. A. Lindgens Erben in Hochneukirch, 


ermittelt, dafs an diesen Differenzen nicht das Gleiten der Spindel- 
schnüre, sondern einzig und allein das Gleiten der Antriebsriemen 
die Schuld tragen. 

Es mag noch angeführt werden, dafs die Anne Spinnerei in 
Pendlebury in England mit elektrischem Einzel- und Gruppen- 
antrieb ausgestattet wird und auch in Deutschland die Baumwoll- 
spinnerei Speyer in Speyer (Bayern) für 17000 Ringspindeln 
elektrischen Betrieb erhält. 


Aufwindevorrichtung für Mulespinnmaschinen 
- von Henry Stafford Golland in Worsley. 
(Mit Abbildung, Fig. 70.) Nachdruck verboten. 

Henry Stafford Golland in Worsley hat nach dem D.R.-P. 
159 226 eine Aufwindevorrichtung fir Mulespinnmaschinen 
geschaffen, welche den Zweck hat, das Aufwickeln des Fadens auf den 
Kötzer in weitgängigem Gewinde zu bewirken, d. h. sogen. Kreuzkötzer 
zu schaffen. 

Die neue Fadenführervorrichtung soll eine sicherere, zwangsweisere 
Führung der Fäden bewirken, als es bei Anwendung der bekannten 
Leitflächen möglich war. Bei letzteren konnte es vorkommen, dafs 
die Fäden abglitten und dadurch der richtige Aufbau der Kötzer ver- 
eitelt wurde. Bei der neuen Vorrichtung entfallen die Leitflächen, 
und die Wicklung der Fäden in weitgängigen Gewinden wird dadurch 
bewirkt, dafs die Fäden über einen zweiten, schnell auf- und abwärts- 
bewegten Aufwindedraht geleitet werden, welcher quer zu den Kötzer- 
spindeln verläuft und nach Bildung einer jeden Gewindelage etwas 
gehoben wird, damit der allmähliche Aufbau des Kötzers stattfinden 
kann. Die Fäden werden in bekannter Weise über einen Gegenwinder 
geführt und in Berührung mit einem zweiten Aufwindedraht durch den 
gewöhnlichen Aufwinder gehalten, welcher bei den schnellen Auf- und 
Abwartsbewegungen des zweiten Aufwindedrahtes stillsteht, jedoch zu- 
gleich mit letzterem langsam nach Bildung jeder Gewindelage aufwärts ge- 
schaltet wird, damit der Aufwinder bei Aufbau des Kötzers stets in gleich- 
bleibender Weise mit dem zweiten Aufwindedraht zusammenarbeitet. 

Fig. 70, Skz. 3 veranschaulicbt eine Vorderansicht der Fadenführer- 
vorrichtung, während Skz. 1 eine Endansicht des Antriebes der Vor- 


und bei dieser Aufwärtsbewegung mufs natürlich die Stange g und 
somit auch das Gleitetiick h unter Beibehaltung der ursprünglichen, 
gegenseitigen Lage der Teile den Gleitstücken с folgen. 

Um die Kur- 
venbewegung des 
Endes des Winkel- 
hebels b auszu- 
gleichen, ist dieser 
mit einem Gleit- 
block 1 versehen, 
welcher mit der 
Stange g durch eine 
Schraube m ver- 
bunden ist und sich 
in dem geschlitzten 
Ende des Hebels b 
verschieben kann. 

Der Draht a ist 
an jedem Ende an 
Zylindern п be- 
festigt,welchedreh- 
bar mit denWinkel- 
hebeln b verbunden 
sind, damit auch an 
diesem Ende durch 
die Kurvenbewe- 
gung des oberen 
Endes der Hebel b 
keine Verbiegung 


des Drahtes a statt- 

finden kann. In ge- 

wissen Zwischen- др зо, 2, A.: Aufwindevorrichtung für Mulespianmaschinen 
räumen wird der von Henry Staford Golland in Worsley. 

Draht a durch 


Finger o gehalten, welche mit Hilfe eines zweiten Drahtes p oder dergl. 
so geschwungen werden, dafs der Draht a in seiner ganzen Länge eine 
gleichmafsige Auf- und Abwärtsbewegung ausführt. Der Draht p ist 
an den Winkelhebeln b befestigt. Zur Schwingung des Drahtes p ist 
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an den Drehzapfen der Winkelhebel b je eine Kurbel q vorgesehen 
(Skz. 1 u.3), die durch die Glieder г mit dem Draht р verbunden 
sind. Am Drehzapfen der Finger o ist eine Kurbel в angebracht, die 
mit ihrem Kurbelzapfen an dem Verbindungsstück z der Drahthälften p 
angreift. Die Schwingung der Winkelhebel b bewirkt somit die senk- 
rechte Auf- und Abbewegung des Drahtes a, wobei die Finger o diese 
Bewegung derartig unterstützen, dafs der Draht a immer an allen 
Stellen eine gleichartige Bewegung ausführen muls. 

Die Finger o stehen durch die Glieder u mit den Hubstangen d 
in Verbindung, welche zugleich mit dem Aufwinder x in bekannter 
Weise gehoben werden. Der Faden F (Skz. 2) wird von dem Gegen- 
winder y nach den Aufwinder x und von hier über den zweiten Auf- 
windedraht a geleitet, der sich während der Einwärtsbewegung des 
Spinnwagens schnell auf- und abwärts bewegt, so dafs der Faden in weit- 
gaogigen Spiralen aufgewickelt wird. Während dieser Einwärtsbewegung 
des Wagens erfolgt diese Auf- und Abwirtsbewegung mehrere Male, und 
gleichzeitig wird auch noch die gesamte Vorrichtung zugleich mit dem 
Aufwinder durch die Stange d etwas gehoben, so dafs bei jeder Ein- 
wärtebewegung des Spinnwagens die Bewicklung der Spindel in einer 
etwas höheren Lage stattfindet. 


Selbsttätige Ausrückvorrichtung für Spul- 
maschinen 


von Р. Е. Reinshagen in Barmen. 
(Mit Abbildung, Fig. 71) Nachdruck verboten. 

Bei den bekannten Spulmaschinen für Schiffchenspulen der Band- 
stühle dient ein Fühlerhebel mit einer einstellbaren, auf dem Spulen- 
körper aufliegenden Feder zum Abstellen der Maschine. Hierbei kann 
es vorkommen, dale diese aufliegende Feder an der Bewicklungsflächo 
stark reibt und dadurch die Seide beschädigt. P. F. Reinshagen 
in Barmen will nun diesen Übelstand durch eine neue Konstruktion 
beseitigen. Diese ist gekennzeichnet durch eine Laufrolle, die in dem 
als Lauffläche ausgebildeten und dem Spulenmittelpunkt exzentrisch sich 
nähernden Fühlerhebel ge- 
lagert ist. 

Auf der Antriebswelle 
1, Fig. 71, Skz. 1--3, der 
Maschine, welche in den 
Lagerböcken 2 und 3 ruht, 
befinden sich zwischen letz- 
teren die Fest- und Leer- 
scheiben 4 bezw. 5 und am 
Ende aufser der Gestellwand 
3 ein Spindelkopf, in den 
dieSpindeleingespannt wird, 
auf welche man die zu be- 
wickelnde Spule aufschiebt. 
Der zum Antrieb der Spule 
dienende Riemen hat Füh- 
rung in der Riemengabel 7, 
welche auf einer in den 
Böcken 2 und 3 in ihrer 
Längsrichtung verschieb- 
baren Stange 8 befestigt ist ; 
die Stange wird durch die 
aufgelegte Feder 9 für ge- 
wöhnlich auf der Losscheibe 
gehalten. Bei 11 ist in die 
Stange eine Kerbe eingefeilt, 
in welche der untere Arm 
10 des Fühlerhebels einge- 
pafst wird. Durch Einlegen 
des Armes 10 in die Kerbe 
der Stange 8 wird die Ein- 
stellung der Riemengabel in der Richtung der Festscheibe gesichert 
bezw. fie Feder 9 zwar gespannt, aber wirkungslos gemacht. Der 
Fühlerhebel 10 ist auf einer in den Lagerböcken 2 und 3 drehbar 
gehaltenen Stange 12 befestigt, welche ebenfalls den Ausrückarm 13 
einstellbar trägt. А 

Dieser eigentliche Fihlerarm 13 zeigt eine dem Spulenmittel- 
punkt sich exzentriech nähernde Lauffläche. Bei genügender Füllung 
der Spule b wird die aufliegende Laufrolle 14 durch die Spule zum 
Walzen gebracht und bewirkt eine schnelle Drehung des Ausrück- 
armes 13 und damit auch die Auslösung des Armes 10 aus der Kerbe 
11 sowie der verschiebbaren Stange 8. Eine Stellschraube 15 ge- 
stattet ein genaues Einstellen der Laufrolle 14 in ihrer Ruhelage, so 
dafs sich der Spulendurchmesser genau und bequem regeln läfst. 

Skz. 4 zeigt die bisherige Einrichtung der Maschine; ein Vergleich 
fallt wohl zu Gunsten der neuen Vorrichtung aus, obwohl betont wer- 
den mufs, dafs mit der bisherigen Einrichtung ohne Schwierigkeiten 
feinste Seidengarne gespult werden konnten. 

Die Konstruktion des Ausrückers nach obiger Beschreibung stellt 
eine sehr bemerkenswerte Verbesserung dieser Maschine dar. Die Ver- 
meidung jeder gleitenden und Zapfenreibung der Laufrolle, was bei 
keinem anderen System der Fall ist, und die Beschränkung ihrer Be- 
rübrung mit dem Garn der Spule auf den Bruchteil einer Spulendrehung 
macht die Verwendung der Maschine selbst bei den feinsten und em- 
pfindlichsten Garnen und Seiden ganz besonders empfehlenswert. 


Fig. 71. 


Z. A.: Selbattdtige Ausrückeorrichtung für 
Apulmaschinen von Р. Е. Reinshagen in Barmen. 


Näb- und Flechtindastrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Festigkeits- und Dehnungsprüfer 
(Dynamometer, System Aumund) 
von Henry Baer & Co. in Zürich. 
(Mit Abbildungen, Fig. 72 u. 73.) 
Nachdruck verboten. 

Die bisher zur Prüfung der Festigkeit von Textilstoffen, Papier ete. 
verwendeten Apparate leiden an dem Übelstande, dafs infolge des An- 
zuges von Hand mittels Kurbel eine gleichmälsige Anspaunung des zu 
prüfenden Materials selbst bei der gröfsten Sorgfalt nicht zu erreichen 
ist, und daher die Belastung nicht gleichmälsig, sondern ruckweise zu- 
nimmt. Ebenso ist das einmal langsamere, ein andermal schnellere Drehen 
an der Kurbel von ungünstigem 
Einflufs auf das erzielte Resultat. 
Aus diesen Fehlern in der Mani- 
pulation resultieren die oft sehr un- 
gleichen Festigkeits-und Dehnungs- 
werte für ein ziemlich gleich- 
mafsiges Material, und zwar sind 
die auf diese Weise erzielten An- 
gaben stets ungünstiger, als es der 
Wirklichkeit entpricht, und geben 
so oft zu ganz unbegründeten 
Reklamationen seitens der Kon- 
sumenten Veranlassung. 

Diese Übelstände beseitigt der 
durch Henry Baer & Co. in 
Zürich in der Praxis eingeführte 
Prüfapparat (Fig. 73), welcher 
die Anspannung des Versuchs- 
objektes automatisch und gleich- 
malsig bewirkt. 

An Hand der nebenstebenden 
schematischen Darstellung sei die 
Konstruktion und Wirkungsweise 
des durch D. R. G. M. geschützten 
Apparates kurz erklärt: 


Fig. 72. 


Eig.72u.73. Z.A.: Festigkeits- und Dehnungsprüfer (Dynamameter, System Aumund) 
von Henry Baer & Со. in Zürich, 


Fig. 73. 


Die durch Gewicht belastete Kolbenstange trägt am oberen Ende 
die an einem Klipparm g angebrachte Einspannschraube k,. Die obere 
Einspannschraube k, ist mit einer Einrichtung verbunden, welche die 
auf das Versuchsobjekt ausgeübte Zugspannung auf einer Skala er- 
kennen läfst. Diese Einrichtung besteht aus auf Schneiden ruhenden 
Gewichtshebeln, welche stets genau und zuverlässig einspielen und 
Veränderungen, wie bei Federn, nicht unterworfen sind. 

Beim Hochziehen des Kolbens b öffnet sich das Rückschlagventil с 
und läfst das im Zylinder a eingeschlossene Ol frei passieren. In der 
obersten Stellung des Kolbens wird er durch eine durch Klinke d und 
Einkerbung in der Kolbenstange angedeutete Arretiervorrichtung fixiert, 
so dafs das Versuchsobjekt zwischen den Backen k, und k, einge- 
spannt werden kann. Nachdem diese Arretierung gelöst ist, sinkt der 
Kolben infolge seiner Gewichtsbelastung abwärts, dabei das unter ihm 
befindliche Öl durch einen mittels Schraube f regulierbaren Kanal e 
hindurohdrückend. 

Diese Bewegung, durch welche даз Versuchsobjekt' angespannt 
wird und welche das Hauptmoment bei der Prüfung bildet, geschieht 
also beim vorliegenden Apparate automatisch und gleichmäfsig. 

So lange das Versuchsobjekt nicht zerrissen ist, wird durch dessen 
Spannung der Arm g in seiner aufrechten Stellung gehalten und fafst. 
mit seiner Nase i über einen Stift h der verschiebbaren Schiene 1, so 
dafs diese an der Bewegung der unteren Klemmechraube k, teilnimmt. 

Am oberen Ende trägt die Schiene eine Einteilung, auf welober 
ein an der oberen Klemmschraube k, angebrachter Index gleitet. 
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Die obere Klemmschraube macht ebenfalls eine gewisse, zum Heben 
des Belastungshebels erforderliche Abwärtsbewegung, welche um das 
Male der Dehnung kleiner als die untere Klemmschraube ist. Diese 
Bewegungsdifferenz, also die Dehnung, wird von dem Index m auf der 
Skala der Schiene 1 angezeigt. 

Sobald das Versuchsobjekt reilst, kippt der Arm g in die punktiert 
gezeichnete Lage um und läfst den Stift h frei, so dafs die Schiene 1, 
welche wie aus Fig. 73 ersichtlich, durch leichte Federn gebremst wird, 
in ihrer Lage verbleibt, während der Kolben weiter abwärtssinkt. 

Da auch die obere Klemmschraube infolge Sperrung des Belastungs- 
hebels in ihrer Lage verbleibt, zeigt der Index m auf der Dehnungsskala 
die Dehnung bei der Bruchbelastung an, während die letztere selbst auf 
der Kraftekala (die in der Figur nicht angegeben ist) abgelesen wird. 

Dieser Apparat zeigt also sowohl die Bruchfestigkeit als auch 
die Dehnung mit einer jeden Fehler und Irrtum ausschliefsenden Ge- 
nauigkeit an; der bedeutende Unterschied der. mit diesem Apparat 
erzielten Resultate gegenüber denjenigen, die mit von Hand betätigten 
Apparaten erhalten werden, tritt auffallend in der weit gréfseren 
Gleichmälsigkeit zu Tage. 

Für den Gebrauch des Apparates für Stoff- oder Papierstreifen 
ist eine selbstspannende und sich selbst einstellende, obere Klemmbacke 
konstruiert, welche ein rasches Einspannen der Versuchsstreifen ge- 
stattet und infolge der beweglichen Anordnung der Backen in den 
Scherenhebeln mittels Kugelgelenken ermöglicht, dafs die eingespannten 
Streifen sich genau nach der Richtung des ausgeübten Zuges einstellen, 
so dafs einseitige Spannung infolge schiefen Einspannens und dadurch 
ein frühes Reifsen vermieden werden. 

Das Einspannen geschieht durch Zusammendrücken der oberen 
längeren Hebel, wodurch die Backen auseinandergehen. Nachdem der 
Streifen zwischen die Backen eingebracht ist, wird die Vorrichtung 
losgelassen, und der Streifen ist festgeklemmt, und zwar um во fester, 
je gröfser die darauf ausgeübte Zugspannung ist. 


Baumwoll-Trockenapparat mit vier Kammern 
von Bianchi, Dubini & Kachel in Mailand. 
(Mit Abbildungen, Fig. 74 u. 75.) 
Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 74 u. 75 dargestellte Trockenapparat von Bianchi, 
Dubini & Kachel in Mailand ermöglicht es, grölsere Quantitäten 
Materials in einem verhältnismäfsig kleinen Raum zu trocknen, wobei 
die Materialien während des Trocknens wiederholt vom Luftstrom in ab- 
wechselnder Richtung durchstrichen werden. Durch mehrmaliges Nach- 
wärmen wird die Luft 
befähigt, viel Wasser 
aufzunehmen, so dafs 
der Luftverbrauch ein 
geringer ist. Die Ein- 
richtung des Trocken- 
apparates ist nach der 

` Beschaffenheit der zu 
trocknenden Materia- 
lien verschieden. 

In dem in Fig. 74 
dargestellten, fir die 
Textilindustrie kon- 
struierten Trocken- 
apparat von nur 3X 

z 3 m Grundfläche kön- 
nen са. 1000 kg Baum- 
wollgespinste in 
Strängen, Spulen eto. 
getrocknet, d. h. ca. 
1750 kg nasser Ware 

ca. 750 kg Wasser in zehn Stunden entzogen werden. 

Die Spulen werden in Kästen gebracht, die luftdicht abschliefsen, 
und die Stränge auf Gestelle aufgehängt, die nach dem Öffnen der 
Türen eingeschoben werden. 

Der Umschalter für den Luftstrom liegt mit seiner senkrechten 
Achse in der Schnittlinie der Scheidewände der Trookenkammern;; unten 
an dieser Drehachse ist ein mit Öffnungen im Boden und in der Seiten- 
wand versehener und durch Scheidewände in Kammern geteilter Ver- 
teilerkopf angeordnet, dessen untere Hälfte von einem Gehäuse mit 
Zuleitung für die Trockenluft umgeben ist. Je nach der Ausführung 
befinden sich oben an der Drehachse des Verteilerkopfes Verteilerflügel, 
die bei der Umstellung der Achse sich auf die betreffenden Scheide- 
wände der Trockenkammern einstellen. Durch diese Luftstromumschalter 
ist es möglich, die heifseste Luft bald der einen, bald der anderen 
Trockenkammer zuzuleiten und durch die nächstfolgende abzuführen. 

Fig. 75, Skz. 1, zeigt die Seitenansicht des Umschalters und des 
Gehäuses für Trockenluftzuleitung bei einem Apparat mit vier Kammern, 
Fig. 75, Skz. 2, die Oberansicht dieses Umschalters sowie einen Teil 
des Trockenraumes mit den Scheidewänden seiner Kammern; Fig. 75, 
Skz. 3, ist eine schematische Darstellung des Umschalters. 

Fig. 74 zeigt die Seitenansicht des für die Textilindustrie kon- 
struierten Trockenapparates mit Vertikalschnitt. 

Der Verteilerkopf schliefst innen das Gehäuse luftdicht ab und 
trennt mit seinen senkrechten Wänden р, g, und р, die Trockenkammern A 
und D voneinander. Der obere Verteilerflügel steht in der Richtung 
mn und schliefst die Kammer A von D und B von Cab. Die Öffnung o 


Fig. 74. 
von Bianchi, Dubini & Kachel in Mailand. 


Z. A.: Trockenapparat mit vier Kammern 


im Mantel des Verteilerkopfes ist für den Zutritt der Luft in die 
Kammer D offen. In dieser steigt die Luft nach oben, streicht durch 
die Heizschlange (Fig. 74) in die Kammer C und geht durch diese nach 
unten, durch den dort offenen Kopf nach B, steigt hier auf, wird noch- 
mals durch die Heizschlange erhitzt, geht in A.nach unten und tritt 
durch den in dieser Abteilung offenen Boden des Verteilerkopfes aus. 

Ist das Material in der Kammer D trocken, so wird der Verteiler- 
kopf mittels des in Fig. 74 angedeuteten Hebels um 90° gedreht, die 


Fig. 75. Z.A.: Trockenapparat mit vier Kammern von Bianchi, Dubini & Kachel 
in Mailand. 


Kammer D ausgeladen und mit frischem Material gefüllt. Durch die 
Drehung befindet sich nun die Öffnung o in der Kammer C; folglich 
durchstreicht die Luft die Kammern in der Reihenfolge CB AD in ent- 
egengesetztem Sinne und die frischen Materialien kommen hierbei mit 
fouchterer Luft in Berührung, was für viele Substanzen von Vorteil ist. 
Fig. 75, Skz. 4, zeigt im Grundrifs einen Verteilerkopf mit zwei 
Öffnungen für den Lufteintritt und zwei für den Austritt. Diese An- 
ordnung ist für einen Apparat mit vier Kammern geeignet, in welcher 
je zwei Kammern zusammenarbeiten. Fig. 75, Skz. 5, stellt die Disposition 
der oberen Flügel und Fig. 75, Skz. 6, jene des Verteilerkopfes für einen 
Apparat mit sechs Kammern sowie einem Ein- und Austritt dar. 


Dampfwaschanstalt. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 6.) 
Nachdruck verboten. 

Die in den Zeichnungen auf Tafel 6 wiedergegebene Dampf- 
waschanstalt ist auf dem Lande in der Nähe einer Stadt von 
ca. 18000 Einwohnern gelegen und darauf eingerichtet, dafs täglich 
annähernd 1200 kg (Trockengewicht) Wäsche gewaschen werden können. 
` Der Besitzer hatte zur Bedingung gemacht, dafs für ihn eine 
Wohnung mit eingebaut werde, die von der Strafse aus zugänglich sein 
sollte. Dementsprechend liegt das Wohngebäude mit der Front an der 
Strafse, und die Waschanstalt schliefst sich nach dem Hofe zu an, wie das 
ja auch bei vielen anderen Waschanstalten neueren Datums der Fall ist. 

Die Verteilung der Räume ist derart erfolgt, dafsim Anbau dieeigent- 
liche Waschanstalt, vorn im Wobnhaus rechts vom Eingang die Räume 
ED für die Behandlung und Lagerung der trockenen Wäsche, davor 
die Expedition С und rechts des Korridors A Privat- resp. Wohnungs- 
räume B sich befinden. Beide Gebäude dienen somit einem gemein- 
schaftlichen Zweck, ohne dafs die Bewohner des Hauptgebäudes durch 
das Geräusch der arbeitenden Maschinen gestört werden. Die ganze An- 
lage ist den Platzverhältnissen entsprechend praktisch und sachgemäls 
ausgeführt. Das Wohnhaus ist zweistöckig mit teilweise ausgebautem 
Dachgeschofs und besitzt 15 m Front bei 9m Tiefe; der Anbau hat 
18,20 m Front bei 10,3 resp. 7,8 m Tiefe. Er zerfällt in den Wäscherei- 
saal F mit abgetrennter Maschinenstube G und das Kesselhaus H. 
Letzteres enthält einen Einflammrohrkessel gewöhnlicher Bauart, welcher, 
zusammen mit der Waschanstalt, durch eine Duplexpumpe mit dem 
nötigen Wasser aus dem nahegelegenen Brunnen versorgt wird. Die 
Dampfmaschine im Raume G ist liegender Bauart, mit einem Zylinder, 
und treibt die Wäschereimaschinen ‘mittels einer Wandtransmission an. 

Im Wäschereiraum F befinden sich folgende Maschinen: eine grofse, 
kippbare Trommelwaschmaschine, zwei kleinere Trommelwaschma- 
schinen t, die Spülmaschine w, ein Berieselungsapparat v, eine Zentri- 
fuge x, zwei Laugenfässer s. und vier Einweichbottiche q. Einige Seif- 
tische r, ein Waschtrog etc. und oben unmittelbar unter dem Dach 
auf eisernen Trägern die Wasserbassins 1, Fig. 2 vervollständigen die 
Einrichtung. Von den Bassins | aus verteilt sich das Wasser mit ge- 
niigendem Druck über die Maschinerie und fliefst nach dem Gebrauch 
in einer grofsen Rinne den Klärgruben-B zu. 


Neben der Wascherei F, im Kellergeschofs des Hauptbaues, ist 
der Raum K fir Seife, Soda, Starke etc. und dahinter derjenige L zum 
Absetzen und Aufbewahren der Wäschereigeräte vorgesehen. 

Im Erdgeschofs des lIIauptgebäudes befindet sich die Expedition 
mit dem Annahmeraum und die Mangelstube mit einer grofsen Kasten- 
mangel у für Iland- und Kraftbetrieb; aufserdem ist der Docktisch Z 
darin aufgestellt, der zum Bewickeln der Kaulen dient. 

In das Obergeschols ist der Trockenraum J eingebaut, dessen Heiz- 
körper oberhalb des Fulsbodens unter einem Lattenverschlag montiert 
sind. Holzstangen dienen zum Aufhängen der Wäsche. 

Die Abfallwässer werden den baupolizeilichen Vorschriften ent- 
sprechend, ehe sie sich verlaufen, in den Klärgruben B geklärt. Diese 
sind in zwei Abteile zerlegt, von denen immer die eine Seite unab- 
hängig von der anderen aulser Betrieb gesetzt werden kann, wie dies 
beim Reinigen der Fall ist, und wo weiter die Regulierung durch Schieber 
bequem ausgeführt werden kann. Diese Konstruktion ist vorteilhaft, 
ermöglicht ein gutes Klären und hat sich demzufolge auch bewährt. 

Die Betriebsweise der Anstalt ist folgende: ein Wäschewagen, 
der die Zu- und Abfuhr der Wäsche besorgt, unterhält den Verkehr 
mit der Stadt. Nach dem Entladen wird die Wäsche in der Expedition C 
gewogen und dann zur Wäscherei gegeben. Wäsche, die wegen zu 
grofsen Andranges nicht sofort verarbeitet werden kann, wird einst- 
weilen in dem neben der Wäscherei angeordneten Raume D abgesetzt 


Fig. 76. 


und von da nach Bedarf abgenommen. Sie macht dann in der Wäscherei 
die üblichen Prozeduren durch wie Einweichen, Waschen, Spülen, 
Schleudern, und wird zum Sehlufs in den Trockenraum J gebracht, 
wo sie verbleibt, bis sie getrocknet ist. An das Trocknen schliefst sich das 
Mangeln und Legen der Wäsche, womit sie fertig zum Wiederabholen ist. 

Im Gegensatz zu den sonstigen Waschanstalten ist hier die Ein- 
richtung getroffen, dafs von den Kunden beauftragte Leute die Vor- 
bereitungen zum Waschen sowie die Nacharbeiten selbst verrichten 
dürfen. Damit ist ein wesentlicher Vorteil verbunden; die Leute sehen, 
was mit ibrer Wäsche geschieht, wodurch am ersten das grofse Mifs- 
trauen zu beseitigen ist, welches leider die meisten Hausfrauen heute 
noch der Dampfwäsche entgegenbringen, indem sie glauben, dafs in 
der Waschanstalt die Wäsche zu sehr angegriffen wird, was ihren Ver- 
schleifs naturgemäfs erhöhen mülste. Im Grunde genommen ist aber 
das ganze Verfahren ja nichts weiter als eine erweiterte Handwäscherei. 
An dem Orte, wo die vorstehend beschriebene Dampfwaschanstalt er- 
richtet wurde, hat sich übrigens der Gebrauch eingebürgert, dafs die 
meisten Kunden ihre Wäsche nach dem Schleudern abfordern, um sie 
zu Hause selbst zu trocknen, obwohl im Sommer der Anstalt grofse 
Rasen- und Trockenplätze zur Verfügung stehen, die ein Bleichen und 
Trocknen der Wäsche an der Luft ermöglichen. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Bogenanlegeapparat „Dux“ 
der Maschinenfabrik Johannisberg, Klein, Forst & Bohn Nach- 
folger in Geisenheim a. Rh. 
(Mit Abbildung, Fig. 76.) Nachdruck verboten. 
Bei dem in Fig. 76 dargestellten Bogenanlegeapparat „Dux“ 
der Maschinenfabrik Johannisberg, Klein, Forst & Bohn 
Nachfolger in Geisenheim a. Rh. erfolgt die Trennung und der 
Transport der einzelnen Bogen zunächst durch ein sogen. Streichrad, das 


Bogenanlegeapparat „Duz“ der Maschinenfabrik Johannisberg, Klein, Forst § Boka Nachf. in Geisenheim а. Rh. 
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ähnlich dem Falzbein des Anlegers wirkend, den Papierstofs nach dem 
Druckzylinder zu ausstreicht, so dafs der obere Bogen stets ein klein 
wenig über den unteren vorsteht. An stelle des früher hierzu ver- 
wendeten grob gezahnten Holzrades sind bei den neueren Apparaten 
Räder aus Aluminium angeordnet, an deren Umfang leichtbewegliche 
Rollen aus Fiber oder Hartgummi sitzen. Das Rad ist durch ein ver- 
stellbares Gegengewicht derart ausbalanciert, dafs es je nach der zu 
verarbeitenden Papiersorte mehr oder weniger stark auf den Stofs 
drückt, und ist in einem Auslegearm gelagert, der sich um die am 
binteren Ende des oberen Einlegetisches befindliche Welle drehen kann 
und beim Vorschlagen des Papiers hochgeschwungen wird. ` · 

An dem Auslegearm befinden sich ferner je nach dem Format 
verstellbare Fülse, die auf dem Bogenstofs ruhen und den vorletzten 
Bogen festhalten, sowie Führungsrollen, die eine genaue parallele 
Bogenführung gewährleisten. Die erwähnte Welle wird durch einen 
Riemen und ein dreifaches Stufenscheibenpaar von dem Rädervorgelege 
des Apparates aus angetrieben, das durch Ketten und Kettenräder oder 
durch Wellen und Zahnräder in geeigneter Weise mit der Schnellpresse 
in Verbindung zu bringen ist. 

Der Antrieb des Streichrades erfolgt durch eine Darmsaite je nach 
Beschaffenheit des Papiers in drei verschiedenen Geschwindigkeiten und 
in der Regel um so schneller je dicker das Papier ist. Durch die volle 
Umdrehung des Streichrades wird der ganze Papierstols ruckweise 
gleichmäfsig nach vorn 
ausgestrichen und die 
ein wenig untereinander 
verschobenen, einzelnen 
Bogen werden gegen eine 
schiefe Ebene geführt, 
die durch die hintere 
Seite eines beide Seiten- 
wändedesApparates ver- 
bindenden Gufsstückes 

bildet wird. Schon 
ie Änderung in der Be- 
wegungsrichtung beim 
Aufsteigen der Vorder- 
kanteder Bogenandieser 
Fläche verursacht eine 
weitere Verschiebung, 
dienoch gréfser wird und 
eine vollständige Tren- 
nung durch die Streckung 
zur Folge hat, die der 
durchgesackte erste Bo- 
gen erfährt, wenn er von 
dem über dem Scheitel 
der Brücke rotierenden 
Stern und der unter die- 
sem sich auf- und abbe- 
E Rolle erfafst 
und mit grofser Ge- 
schwindigkeit zu der vor 
der Briicke gelagerten 
rotierenden Walze 
führt wird. Letztere hat 
е in der Mitte eine Rille, 
in die sich ein Anschlag legt, der, bei der Vorwärtsbewegung durch 
den Bogen verschoben, einen das Streichrad von dem Bogenstofs ab- 
hebenden Mechanismus betätigt. Zugleich werden die oben erwähnten 
Еве des Auslegearms auf den vorletzten Bogen aufgesetzt und die 
Rolle unter dem Gummistern gesenkt, so dafs augenblicklich die Bogen- 
zufuhr unterbrochen ist. 

Zwei Gummirollen, die auf der Walze zu beiten Seiten der Rille 
laufen, führen den Bogen und geben ihm den nötigen Widerstand, 
um den Ausschlag zu verschieben. Hier ruht nun der Bogen, bis der 
Druckzylinder der Schnellpresse zum Stillstand gekommen ist; alsdann 
senken sich zwei Rollen auf ihn herab und führen ihn, durch die re- 
tournierende Walze angetrieben, durch eine Bänderleitung und mehrere 
Fihrungsbleche den Anlegemarken zu. Das genaue Anlegen des Bogens 
erfolgt nicht durch einen Schiebeapparat, sondern eine Zugvorrichtung, 
durch die der Bogen gegen einen Anschlag gezogen und die Ver- 
arbeitung dünnsten Papieres gestattet wird. 

Ursprünglich war der Apparat nur für mälsige Papierstölse von 
der Höhe der Brücke bestimmt, und die Ausstreichvorrichtung über- 
wand die Höhenunterschiede ohne weitere Hilfe. Jetzt werden die 
Apparate auch mit Stofshebevorrichtung gebaut, die das Vorschlagen 
von mehreren tausend Bogen gestatten. Versagt einmal der Apparat, 
so wird die Maschine durch eine elektrische Auslösevorrichtung augen- 
blicklich stillgestellt. Zu diesem Zweck ist in der Mitte des Einlege- 
tisches ein elektrischer Kontakt angeordnet, dessen Federn durch die 
Bogen getrennt bleiben, den Strom aber schliefsen, falls ein Bogen 
ausbleibt. Hierdurch wird eine Sperrung gelöfst und die Schnellpresse 
ausgerückt, ehe sich der Druckzylinder in Bewegung gesetzt hat. 

Dieser Bogenanlegeapparat verarbeitet alle Papiere bis zu einer 
Bogenhöhe von 420, bei kleineren Apparaten bis zu 380 mm. 

Einer Skala auf dem unteren Einlegetische entspricht eine solche 
auf dem oberen Tische, wodurch die richtige Lage des Papierstofses 
sofort bestimmt wird. Das Ausstreichen beim Beginn des Druckes 
wird durch eine seitliche Handkurbel bewirkt, so dals sofort nach Auf- 
bringen des Stofses mit dem Drucke begonnen werden kann. 
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Textil- und Bekleidungsindustrie. 


Papierindustrie. 


Nachdruck der in vorliegender Zeitschrift enthaltenen Originalartikel, Auszäge oder Ubersetzungen, gleichviel ob mit oder созе Quellenangabe, ist ohne 


unsere besondere Bewilligung nicht gestattet. 


Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei. 


Neuerungen an Stick- und Vorbereitungs- 
maschinen für die Stickerei 


von der Vogtländischen Maschinenfabrik, A.-G. in Plauen i. V. 
(Mit Abbildungen, Fig. 77--81.) 
Nachdruck verboten 

Die Schiffchenstickmaschinen haben sich allmählich ein 
grofses Arbeitsfeld erobert und die alten Plattstichstickma- 
schinen stark zurückgedrängt. Zwar sind noch immer viel Für- 
sprecher für die älteren Stickmaschinensysteme vorhanden, aber in 
einzelnen Gegenden ist namentlich durch bedeutende Verbesserungen 
die Schiffchenstickmaschine dominierend geworden. 

Bei dieser 
Schiffchenstick- TA / 
maschine _ befin- 4 
den sich die Na- 
deln auf der Vor- 
derseite des Stof- 
fes, auf beweg- 
lichen Wagen, die 

vollständig 

selbsttätig 
wegt werden. 

Die Unter- 
fadenführer be- 
ünden sich auf 
der Rückseite 
des Stoffes teils 
auf beweglichen 
Wagen, teils auf 
fest mit der Ge- 


be- 


Н. Uhland, G. т. b. Н. 


Die Bewegungen des Stoffrahmens werden durch einen Jacquard- 
apparat dirigiert, der gleichzeitig dazu dient, einige Nebenfunktionen 
einzuleiten, so die Regulierung der Fadenspannung der Geschwindig- 
keit der Stickmaschine, die Inbetriebsetzung und Ausrückung der Ma- 
schine etc. Zu allen diesen Funktionen geben die Locher in einer 
Jacquardkarte den Impuls, welcher durch geeignete Mechanismen auf 
die Stickmaschine übertragen wird. Die gelochte Jacquardmaschine, 
welche demnach auch die Hauptarbeit ausführt und den Stoffrahmen 
nach einem gewünschten Muster den Nadeln darbietet, ist an der Seite 
der Maschine in einem Kasten untergebracht. 

Die Maschine wird durch einen ihr links vorgelagerten Elektro- 
motor angetrieben, der an einen gulseisernen Wipperständer gehängt 
ist und mittels einer Feder den Antriebsriemen spannt. 

Die automatischen Maschinen besitzen fast durchschnittlich eine 
Sticklange von 6,2 m. Die Maschine arbeitet ruhig und sicher, je nach 
der zu erstellenden Stickerei bis mit 120 Stichen pro Minute. Der 
Mechanismus des Automaten ist so sinnreich, dafs Störungen in ihm 
infolge Unachtsamkeiten der Bedienung, welcher Art sie auch sein 
mögen, nicht vor- 
kommen können; 
denn tritt eine 
solche ein, во 
rückt die Ma- 
schine selbsttätig 
aus. Diese Mecha- 
nismen, welche 
die Schadloshal- 
tung derMaschine 
infolge eingetre- 
tener Stérungen 
bezwecken, füh- 
ren meist bei Ein- 
tritt eines fehler- 
haften Zustandes 
das Abstellen der 
Maschine herbei, 
wodurch fehler- 


stellwand ver- hafte Ware und 
bundenen Schie- Schaden vermie- 
nen. Der zu be- den werden. 
stiokende Stoff ist Es ist von 
in einem senk- Interesse,dieRen- 
rechtstehenden, tabilitätsberech- 
einstellbaren nung für Lyft- 
Rahmen einge- stickerei und Atz- 
spannt, дег ent- ware zu verfol- 
weder durch einen en, welche von 
Storchschnabel der Firma auf 
oder durch einen Grund ihrer prak- 
anderen Mecha- УРА tischen Erfah- 
nismus einstell- ig. 77. Schifchenstickmaschine der Vogtländischen Maschinenfabrik, A.-G. in Plauen і, V. rungen angestellt 
bar ist. Nach . wurde. 
jedem Wagenausschube wird die Bewegungseinleitung unterbrochen und Der Sticklohn pro 1000 Stiche 4,5 m Maschinen = 35 Pfg. 
erst nach erfol Rahmeneinstellung durch den Arbeiter wieder herge- 6,2 X 35 
stellt. Infolge der unmittelbaren Entnahme des Fadens von der Spule und ” ” » 1000 „ 62m ” ЖОЙЫ ул 48 „ 


der Verwendung besonderer Fadenspannvorrichtungen kann der Wagen- 
weg ein verhältnismälsig kleiner sein. Da die Zeit für die Rahmen- 
einstellung auch verkleinert werden kann, resultiert aus diesem Zu- 
sammentreffen günstiger Faktoren eine grölsere Leistungsfähigkeit der 
neuen Stickmaschine gegenüber der bisherigen. 

Fig. 77 zeigt eine Schiffchenstickmaschine, bei der die 
Einstellung des Stoffrahmens mittels eines Storch- 
schnabels in üblicher Weise erfolgt. 

Die Sticklänge beträgt 9 Yards = 3,25 m und die Maschine ist mit 
automatisch arbeitendem Bohrapparat bezw. mit Feston- und Stüpfel- 
apparat versehen. 

Die Nadelzahl beträgt bei einem Rapport 6/4 400, bei einem 
solchen von 4/4 dagegen 600. 

Dieneueste automatische Schiffchenstickmaschine, 
Fig. 78, arbeitet im Gegensatz zu den jetzt gebräuchlichen Schiffchen- 
stickmaschinen ohne Sticker, d.h. sie verrichtet sämtliche Funk- 
tionen: Sticken, Bohren, Festonieren, Anzugstellen etc. mit Ausnahme 
des Stoffspannens automatisch. Durch einen entsprechenden Gewinn 
an Zeit für die Rahmeneinstellung und beim Umsteuern leistet die neue 
Maschine 25-:-305, mehr Stiche als der Hand-Sticker, weil die mecha- 
nische Kraft unermüdlich ist, und die Qualität der Stickerei wird 
auch besser, da die mechanische Kraft gleichmäfsiger wirkt. 


Auf mittlere Muster leistet die Maschine täglich 45000 Stiche, 
also für zwei Wagen, d. в. zwei Nadelreihen 90000 >< 48; das ergibt 
43,20 M. 

Hiervon geht ab: 

pro 1000 Stiche Garn 13 Pfg. (verschiedentlich nachgewogen) 


Garn 90000 >< 13 . ......... М 11,70 
Lohn für zwei Mädchen täglich... . „ 5,50 
Miete, Kraft, Licht, Öl pro Jahr 450 M 
täglich... nee „ 150 
Armortisation in fünf Jahren, also 20 %, 
täglich... ou zu... aan: » 5— 
Ausbessern, Nachwiebeln etc. pro 1000 d 
EE EE EE „ 180 
Auslagen М 25,50 
Produktion. (Сл а ars M 43,20 
Auslagen... Ae ee „ 25,50 


Gewinn pro Tag M 17,70 
Auf einigermafsen bessere Muster leistet die Maschine täglich 
leicht 50000 Stiche, d. s. für zwei Wagen 100000 Stiche; also bei 
einem Sticklohn pro 1000 Stiche wie oben von 48 Pfg.: 
100 48 = 48, 


davon ab Auslagen Garn 10013 = М 13 


das andere wie oben. . . =, 14 
M 27 
Sticklohn? 5-а Ae an an M 48 
Auslagen... ox. Say tegen ЭРА » 27 
Gewinn М 21. 


Für kurze Maschinen reduziert sich der Sticklohn und damit auch 
die Gesamtauslagen. 

Die Anordnung der Mechanismen selbst ist ähnlich wie bei den 
bekannten Maschinen älterer Konstruktion. Für den Betrieb der be- 
wegten Teile sind Kurvenscheiben und Kurbelmechanismen vorgesehen. 
Die Nadelwagen tragen auf Schienen die Nadeln, welche bei ihrer 
Verschiebung den lotrecht in einem Rahmen ausgespannten Stoff durch- 
stechen, wobei sich der Stoff gegen eine Stichplatte stützt. Die Naht- 
bildung kommt mit Hilfe eines Schiffehens in ähnlicher Weise zu- 
stande, wie bei einer gewöhnlichen Nähmaschine. 

Die Schiffchenbewegung wird hierbei durch ein Exzenter und Rollen 
ausgeführt, welche den Gegenstand einer Verbesserung bilden. 

Früher wurden zu dieser Be- 
wegung ein Exzenter von der in ae 
Fig. 79 ersichtlichen Form ver- 
wendet. Nun wendet man aber ein 
Exzenter von der in Fig. 80 
gezeichneten Form ап, d. h. man 
benutzt eigentlich zwei Exzenter, 
an denen grofse und breite Rollen 
b und о anliegen, die eine zwangs- 
läufige Bewegung erhalten. 

Die neue Konstruktion ver- 
hilft den Rollen zu langer Lebens- 
dauer; es wird die Abnutzung 
geringer sein und dadurch das 

'hlingenverlieren, Verziehen 
schlechten Fadenanzuges, ‚kurz- 
um fehlerhafte Ware, teuere 
Reparaturen und dergl. vermie- 
den werden. Die Rollen sind 
übördies nachstellbar, wodurch 
ein sicherer, zuverlässiger Schiff- 
chengang gegeben ist. 


Fig. 


Fig. 79. 
Fig. 1718+80. Z.A.: Neuerungen an Stick- und}Vorbereitungamaschinen für die Stickerei von der Vogtldndischen Maschinenfabrik, A.-G. in Plauen i. V. 


Was die Jacquardeinrichtung anlangt, so gestattet diese, dafs 
statt der bisher gebräuchlichen Schablone zum Sticken Jacquardkarten 
verwendet werden, die aber nach den bisher gebräuchlichen Schab- 
lonen geschlagen werden. Man braucht nur auf eine Punching- 
maschine mit kleinem Kontrollstickapparat, wie Fig. $1 
zeigt, die Schablone anzuheften, und der Kartenschläger verfährt beim 
Schlagen fast genau so wie beim Sticken. Für die gebräuchlichen 
Spitzen kann der Kartenschläger ca. 8-:- 10000 Stiche pro Tag leisten. 
Auf 1 m Jacquardpapier, welches nur 15 em breit ist und pro Meter 
ca. 2 Pfg. kostet, gehen exakt 200 Umdrehungen der Maschine bezw. 
150 Stiche. Für den Kartenschläger rechnet man 5-6 М pro Tag; 
demnach kostet ein Muster von 1000 Stichen ca. 60 Pfg. Lohn und 
ca. 14 Pfg. Papier, zusammen also ca. 75 Pfg. Eine solche Karte kann 
für die Erzeugung von Streifen benutzt werden. (Sehlufs folgt.) 


Plüschmusterung ohne Jacquard. 
Von Gustev Strahl in Berlin. 


Nachdruck verboten. 

In der Weberei werden grölsere figurierte oder gemusterte Gewebe 
schlechthin als Jacquardgewebe bezeichnet. Dieser Umstand führt 
vielfach zu der Meinung, dafs ohne Jacquardmaschine eine umfang- 
reiche Musterung nicht möglich sei. Man ist häufig geneigt, solche 
Erzeugnisse bei oberflächlicher Betrachtung als Jacyuardgewebe anzu- 
sprechen, bis man sich durch genauere Untersuchung davon überzeugt 
hat, dafs es doch nicht der Fall sein kann. Sieht man ganz ab von 
der Musterung, welche durch Druck erzeugt ist, sei es im Wege 


Fig. 78. 


des Kettdrucks bei den bekannten Veloursplüschen oder Tapestry, sei 
es durch Bedrucken des fertigen Gewebes, wobei die Musterung bis 
zum Grunde durchgehen oder nur die Spitzen einzelner Plüschbüschel 
beeinflussen kann, so bleibt noch eine ganze Reihe von Plüschge- 
weben übrig, die jacquardahnlich erscheinen und trotz- 
dem ohne Jacquardmaschine hergestellt sind. 

Im allgemeinen werden Figuren in Plüsch mittels Jacquard- 
maschine derart erzeugt, dafs eine einfarbige Pole, welche auf 
einen Baum gewickelt ist, mit Zug- und Schnittrute so ver- 
arbeitet wird, dafs beide Ruten hintereinander eingeführt werden; 
die zweite Rute hat stets die bei der vorherigen Rutenfachbildung 
liegengebliebenen Fäden aufzunehmen, wobei selbstverständlich ist, 
dafs beide Ruten die gleiche Höhe haben. Diesem Plüsch haftet in- 
dessen infolge seiner Herstellungsweise eine gewisse Eintönigkeit in 
der Figurierung an, die nicht zu beseitigen, ja nicht einmal, selbst bei 
Verwendung der kompliziertesten Motive, zu mildern ist. Es wurde 
deshalb, um diese einfache Vorrichtung benutzen und trotzdem ge- 
fälliger aussehende Ware erzielen zu können, der Vorschlag gemacht, 
dgs Muster so zu zeichnen, ‘dafs alle Polfäden den gleichen 

Längenverbrauch hätten. 

H Í . им Bei Verwendung einer auf einen 
Baum gewickelten Pole war es 
dabei natürlich notwendig, jeden 
einzelnen Polfaden mit einem 
Gegengewicht zu belasten, wel- 
ches die jeweilig nicht verar- 
beitete Länge abzog. In dieser 
Weise ist es theoretisch mög- 
lich, eine gemusterte Ware, 
wenn auch nicht ohne Jac- 
quardmaschine, so doch 
wenigstens ohne raumsperrende 
Rollengänge (Kanter) her- 
zustellen. Ob sich aber die 
Sache praktisch so glatt 
wird ausführen lassen, ist 
eine Frage, die der Fachmann 
jedenfalls verneinen wird. 

Bei den bisher angedeuteten 
Waren ist die Figurierung nur 
eine einfarbige. Will man mehr- 
farbige Muster herstellen, so 
bleibtnichtse weiter übrig, als zu der bekannten Chorvorrich- 
tung mit mehreren Rollentafeln zu greifen. Indessen ist 
man auch bei diesen noch lange nicht in der Lage, eine Musterung 
herzustellen so vielfarbig, wie sie der gewöhnlichste Kattundruck auch 


н 


Fig. 80. 


manchmal zeigt, sondern man kann meist nicht über fünf Farben hin- 
ausgeben, da in diesem Falle ja schon auf jeden Grundfadenrapport 
(2 Fd.) fünf Polfäden eingestellt werden müssen. Dementsprechend 
erhöht sich auch die Platinenzahl der Jacquardmaschine bei einem 
Muster, welches einfarbig mit vierhundert Platinen herzustellen wäre, 
auf fünfmal vierhundert, also zweitausend. 

Wenn die aus gedruckten Polen hergestellten Tapestry- und Velours- 
waren nicht den Übelstand hätten, durch Verschieben oder Strecken 
einzelner Fäden die bekannten unangenehmen Durchbrechungen oder 
Unschärfen der Randlinien (Konturen) der einzelnen Figuren zu zeigen, 
an denen man bei einiger Übung diese Waren sofort erkennt, so 
würden Chorvorrichtungen kaum noch in Anwendung sein, zumal doch 
auch noch der effektive Materialverbrauch an Pole bei Druck- 
waren um einen ganz beträchtlichen Prozentsatz niedriger ist als 
bei Chorware. Das ist auch erklärlich, wenn man die Herstellungs- 
weise beider Qualitäten nebeneinander betrachtet. Chorware (Brüssel 
oder Wilton) hat, wie schon angedeutet, fünf Polfäden auf den Grund- 
rapport, während Druckware (Tapestry und Velours), nur je einen 
haben. Wenn auch aus dieser Einstellung nicht direkt die fünffache 
Quantität an Polmaterial resultiert, da immer einer von den fünf 
Fäden über die Rute bindet, so ist der Unterschied immerhin noch 
beträchtlich genug, um dieser Art der Herstellung gemusterter Plüsch- 
ware das Wort zu reden. 

Dies ist jedoch nicht das einzige Beispiel, wo man, um der Farben- 
zahl der Muster unbeschränkter zu sein, die Jacquardmaschine ganz 
beiseite gelassen hat; die Axminsterteppich-Industrie, welche 
in ihrer Musterung heute so vorzügliches leistet, arbeitet ebenfalls 
ohne Jacquardmaschine,>ksmn jedoch den Teppich nicht von 
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Anfang bis zu Ende auf demselben Stuhl herstellen, sondern mufs die 
Vorarbeit, den die Flordecke gebenden Chenilleschufs, auf einem an- 
deren Stubl herstellen lassen. Beim Smyrnateppich werden bekannt- 
lich auf die einzelnen Kettenfäden resp. Kettenfädenpaare Fadenstücke 
von vorher bestimmter Länge aufgeknüpft; diese haben, je nachdem 
das Muster werden soll, verschiedene Farbe und werden nach Mals- 
gabe einer Zeichnung, der Patrone, in bestimmter Reihenfolge ange- 
ordnet. Es ist dies der Unterschied zwischen Smyrna- und anderen 
Plüschteppichen, bei welchen alle Plüschbüschel einer Längsreihe, der 
Kettrichtung nach, einen zusammenhängenden Faden gebildet haben. 
Bei diesen und besonders bei den gedruckten Polen, ist der richtige 
Ausfall der Ware weniger vom Weber abhängig; er kann den 
Faden nur verarbeiten, wie er ihn bekommt; war dieser falsch ge- 
druckt, so wird ohne Frage auch das Muster falsch. 

Ein Mittelding zwischen dem Plüschteppichstuhl und dem Smyrna- 
teppichstuhl ist der von den Amerikanern Alexander Skinner 
und Smith konstruierte Röhrehenstuhl. Wenn man diesen zum 
ersten Male arbeiten sieht, weils man nicht recht, wohin man zuerst 
sehen soll, nach dem Stuhl selbst oder nach dem ungeheuren Muster- 
rapport; tausend und mehr Rollen von der Breite des Stuhles, 
mit farbigem Garn be- 
wickelt, sind unausge- 
setzt in Bewegung. Die 
eine hat kaum ihre Fäden 
dem Grundgewebe zum 
Verarbeiten dargeboten, 
so steht auch schon 
eine andere hinter ihr, 
wartend, dafs auch sie 
drankomme, und jede 
trennt sich von dem 
Grundgewebe wieder 
ebenso, wie sie gekom- 
men ist. Dieser Stuhl 
verarbeitet also auch 
Polkettfäden, wie Ta- 
pestry u.a.; diese Fäden 
arbeiten aber nicht Rute 
für Rute, sondern geben 
jedesmal nur ein Stück 
für eine Rute her, schal- 
ten dann gänzlich aus 
und kommen erst beim 
nächsten Rapport bei 
demselben Schufs wie- 
derzur Wirkung. Daraus 
ergibt sich nun schon, 
dafs soviel Rollen da 
sein müssen, als ein 
Rapport Ruten zählt 
(Ruten natürlich nur in 
dem Sinne gebraucht, 
als man eine Querreihe 
Plüschbüschel eine Rute 
nennt, ganz unbeküm- 
mert darum, ob eine 
wirkliche Rute einge- 
schlagen worden ist oder 
nicht). 

Das Ordnen der 
Farben, welches die 
Smyrnaknüpferin während des Arbeitens besorgt, wird hier vorher 
ausgeführt und die Fäden nach Malsgabe des Musters in bestimmter 
Farbfolge auf die Rolle gewickelt, auf jede natürlich anders, je nach- 
dem es die Patrone angibt. Alle diese Rollen sind, wie beim Jacquard- 
stuhl das Kartenmuster, auf einer endlosen Kette befestigt und in der 
Richtung des Brustbaumes über und hinter dem Stuhl gelagert. Dabei 
bewegt sich diese Kette vor dem Stuhl von oben kerab bis zur Lade 
und von dort wieder zurück nach oben, wie die Jacquardkarte über die 
Walze. Vor jeder Rolle steht ein Blechstreifen mit nach unten ge- 
richteten Röhrchen, deren Zahl der aufgewickelten Fadenzahl ent- 
spricht, so dafs durch jedes Röhrchen das Ende eines Fadens ge- 
zogen werden kann. 

Nachdem der Stuhl ein Fach gebildet hat, wird die der Lade zu- 
nächststehende Rolle von einem Mechanismus erfafst und herabge- 
drückt, so dafs die Röhrchen ihre Fäden durch die Grundkette nach 
unten senken. Dort werden diese erfalst und auf der anderen Seite 
der zugehörigen Grundfäden wieder nach oben herausgesteckt. Darauf 
gehen ein oder mehrere Schüsse durch das Fach und klemmen die 
Wollbüschel am Schlag fest. Während der nächsten Touren geht ein 
horizontal gelagertes, rotierendes Kreismesser über die Bahn hinweg 
und schneidet die Rollenfäden wieder ab. Die Rolle wird darauf wie- 
der erfafst und in die endlose Kette zurückbefördert, worauf durch 
Umschalten einer Laterne die nächste Rolle in den Wirkungskreis ge- 
bracht wird. Man ist also bei diesem Mechanismus gänzlich von einer 
Farbenzahl unabhängig, kann auch, falls es der Raum gestattet, die 
Rapportlänge nach Belieben wählen. 

Dieser Stuhl ist demnach befähigt, dem Jacquardstuhl wirksam 
Konkurrenz zu machen. 


Fig.81. Punchingmaschine der Vogtländischen Maschinen- 
fabrik, A.-G. in Plauen i. У. 


Buntweberei 
von Josef Winter in Wichau bei Starkenbach. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 7.) 
Nachdruck verboten. 


Die Tafel 7 veranschaulicht den Plan einer kleinen, aber beziig- 
lich der Raumverteilung mustergültigen Anlage einer Buntweberei, 
welche, als Shedanlage ausgeführt, alle zur Fabrikation nötigen Räume 
in einer Ebene enthält. ` 

Ein Blick auf den Grundrifs läfst erkennen, dafs eine Vergröfserung 
in Aussicht genommen ist, und der Websaal zu den übrigen Räum- 
lichkeiten so gestellt wurde, dafs eine Erweiterung der Fabrik keine 
Schwierigkeiten bereitet. Der Websaal wird nämlich vorn und links 
von Lokalen eingefafst, welche vornehmlich zur Vorbereitung dienen 
und von vornherein etwas reichhaltiger dimensioniert sind, um auch 
dann noch zureichend zu sein, wenn die Anlage eine bedeutende Ver- 
gröfse: erfabren sollte. 

Der Websaal W ist zur Zeit zur Aufnahme von 108 Webstühlen 
berechnet, die in neun Reihen zu je 12 Stühlen angeordnet sind. Die 
erste Reihe neben dem Seilgang enthält Stühle für doppelt breite Ware 
mit са. 60” engl. Blattbreite; die übrigen Reihen dagegen sind mit 
Stühlen für einfach breite Ware mit oa. 48” engl. Blattbreite be- 
setzt. 

Die Säulenteilung im Websaal stellt sich in der Langsrichtun, 


‘auf 4,6 + 5,6 + (36,0) + 5,6 m, in der Querrichtung dagegen апі 


4,8 + (43,5) + 4,3 m. Die Höhe des Websaales beträgt bis zur 
Unterkante der Hauptträger 4m. Auf gulseisernen Säulen liegen die 
Hauptträger N. Prof 24, welche durch querliegende Holzbalken von 
10 >< 15 cm Stärke gehörig versteift werden; auf diesem Gerüste 
baut sich der Sheddachstuhl auf. Die eigentliche Dachkonstruktion 
ist aus Holz. Die Hauptsparren sind aus Balken von 13 x 16 cm 
Starke hergestellt, dagegen die Sparren an der Fensterseite aus 
Holzbalken 13 >< 10 bez. 5 >< 10 сш. Die innere Dachfläche ist mit 
einer Lage Korkstein isoliert, auf welche dann der Gipsverputz direkt 
verstrichen wurde. Die Shedfenster sind doppelt verglast; aufsen liegen 
die 56mm starken, gerippten Rohglasscheiben, während auf der 
inneren Seite Winterfenster in Holzrahmen und einfacher Verglasung 
angebracht sind. Die Sheddachrinnen sind einfach und solid ausge- 
führt, besonders ist darauf geachtet, dafs die Oberlichtscheiben nicht 
zu nahe an die Rinnen herabgeführt werden, weil sich bei Schneever- 
wehungen die Rinnen leicht mit Schnee füllen. Das Sheddach ist 
schliefslich mit Schiefer abgedeckt. 

Der Antrieb der Webstühle erfolgt in bekannter Weise durch 
offene und geschränkte Riemen von einer Reihe von Wellensträngen, 
die ihren Antrieb in dem Seilgang mittels Hanfseile von dem Haupt- 
antrieb bekommen. An der äufsersten rechten Ecke ist eine Toilette X 
mit separierten Eingängen für Männer und Frauen vorgesehen. 
Diese Toiletteanlagen werden durch vorgebaute Vorhäuser gehörig 
isoliert. 

Dem Websaal vorgelagert sind der Vorbereitungsraum U und das 
Expeditionslokal V. In dem ersteren sind zwei Kettenspulmaschinen 
mit je 120 Spindeln und vier Zettelmaschinen sowie die Andrehstühle 
und Einziehbänke aufgestellt. 

Die Buntweberei ist hauptsächlich durch die Anlage einer Strähn- 
schlichterei М mit nebenangeordneter Trocknerei N gekennzeichnet. 
Bekanntlich werden in der Buntweberei die Strähne erstlich gefärbt 
und dann in einer Strähnschlichtmaschine geschlichtet, hierauf die 
Schlichte auf einer Bürstmaschine gleichmälsig verteilt und verstrichen 
und endlich die geschlichteten Strähne getrocknet. Diese Manipulationen 
werden, wie bereits erwähnt, in den Lokalen M und N vorgenommen. 
Das Lokal L dient zur Appretur. 

Vorn liegen hintereinander der Haupteingang T, an den die Bureaux 
R und S sich anschliefsen. Neben den Kanzleiräumen liegen ein Garn- 
magazin О, die Schererei und Rauherei Р und endlich das Magazin 
oder Lager für die fertigen Waren Q. 

Mit dem Websaal W steht durch einen in den Seilgang eingebauten 
Gang eine geräumige Reparaturwerkstätte K in direkter Verbindung, 
zu der man übrigens auch vom Hofe aus gelangen kann. Hinter dieser 
befindet sich das Maschinenhaus I mit einer 50pferd. Kompounddampf- 
maschine und der Beleuchtungsanlage, daneben das Kesselhaus H mit 
zwei Tischbeinkesseln von je 30 qm Heizflache. Maschinenhaus und 
Kesselhaus sind von aufsen direkt zugänglich. Fig. 6 läfst erkennen, 
dafs die vorderen Räume О -— Т ein einfaches Holzzementdach tragen ; 
ebensolche Dächer sind über die Lokale К, L, М, N gespannt. Die 
Dachkonstruktion des Maschinen- und Kesselhauses sowie jene des Seil- 
ganges zeigen die Fig. 1,2 und 3. 

Interesse verdient auch die Anordnung des Frischluftkanales unter 
dem Seilgang, von dem, wie Fig. 1 zeigt, die Ventilationskanäle in den 
Websaal führen. Diese Anordnung hat sich bewährt und wurde schon 
vielfach ausgeführt. 

In dem Seilgang ist auch eine Galerie eingebaut, von der man 
bequem auf die Sheddächer steigen kann, wodurch die Reinigung der 
Rinnen wesentlich erleichtert ist. 

Die Fassade ist in einfachem, bei Shedanlagen üblichem Stile ge- 
helten. 

Die Teilung des Effektes geht in so einfacher, aus der Fig. 8 er- 
sichtlichen Weise vor sich, dafs eine eingehende Beschreibung nicht 
notwendig erscheint. 
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Neuerungen an Schiitzenschlagvorrichtungen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 82 u. 83.) 


Nachdruck verboten. 

Bei Buxkinstühlen wird schon seit Jahren ein zwangsläufiger 
Schützenschlag gesucht, mit dem es möglich ist, den Buxkin- 
stühlen eine höhere Betriebsgeschwindigkeit zu sichern, um die 
Leistungsfähigkeit zu erhöhen. Der erste Versuch dieser Art war der 
zwangsläufige Schützenschlag von Adolf Sohwabe in Biala, der 
sich auch bewährt hat. 

‚ Ein neues zwangsläufiges Schützenschlaggetriebe für 
Tuchstühle stammt von Paul Schönherr in Chemnitz 
(Sachsen). Bei diesem neuen Schlagmechanismus für sehr schwere Bux- 
kinstühle entfällt jeder Federandruck des Schlaghebels an das Ex- 
zenter, sowie jedes Abhängigkeitsverhältnis der Schlagorgane von der 
Stuhlbreite und der Umlaufgeschwindigkeit oder jenes beschränkte An- 
passungsvermögen, das den meisten bisherigen, zwangsläufigen Schlag- 
mechanismen noch eigen ist. 

Fig. 82 veranschaulicht die neue Anordnung in den verschie- 
denen Steliangen, Skz. 1 im Beginn des Schlages, Skz.2 am Schlufs 
des vollzogenen Schlages und Skz. 3-bei Eintritt der Ruhepause. 

Die Schlagvorrichtung besteht der Hauptsache nach aus einer 
Kurbelstange b, einem kurzen Gelenkzwischenstück, welches einerseits 
an eine durch die Bahn angedeutete Kurbel der Stuhlwelle befestigt 
ist, und dadurch eigentümliche Schwingungen vollführt, anderseits an 
die Kulisse o verkuppelt ist. Die Kulisse о sitzt in einem Lager am 
Webstuhlgestell und wird durch die Schubstange b in sichtbarer Weise 
verschiedenartig ausgekehrt, was zur Folge hat, dafs auch das in der 
Kurvenschleife von о plazierte Gelenk mit der Schlaghebelfortsetzung е 
im Bogen und eigenartigem Tempo ausschwingt, den Schlagsektor an- 

zn zieht, dieser den Klinken- 

16 hebel g mitnimmt, und füg- 
lich der Peitschenriemen 
den Ladenschläger herein- 
schnellt, wie es teilweise die 
punktierten Linien erkennen 
lassen. Infolge der Mög- 
lichkeit, die Führung von d 
im Kurvenstück o verän- 
dern zu können, kann man 


Fig. 83. 
Fig. 82 м.83. Z. A.: Neuerungen an Schütsenschlageorrichtungen. 
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die Ausschläge des Anzugshebels e verschärfen oder abschwächen und 
so die Endergebnisse der ganzen Vorrichtung nach Bedarf regulieren. 

Die Vorricht hat auch den Zweck, den Kraftbedarf des Stuhles 
zu verkleinern, und den Webstuhl vor Erschütterungen, zu denen be- 
kanntlich die Schlagorgane am meisten beitragen, besser und wirk- 
samer zu schützen. 

E. Ohlischläger & Cie. in Viersen (Rhld.) haben einen 
Schlagapparat für Webstühle mit Mittelzelle geschaffen, 
welcher dazu dient, bei Webstühlen, auf denen mehrere Stücke neben- 
einander und jedes als abgeschlossenes Stück mit echten Kanten und 
eigenen Schützen hergestellt werden sollen, verwendet zu werden. Wer- 
den in solchen Stühlen die Schützenschläge von jeder Seite des Stuhles 
von einer gemeinschaftlichen Stelle aus entlehnt, so ist es von grofser 
Wichtigkeit, dafs die Innenschläge ihre Wirkungen mit der gleichen 
Energie ausführen, wie die den Schlagorganen zunächstliegenden ` sonst 
bleiben ev. die von innen kommenden Schützen im Fache stecken 
und verursachen die bekannten Sohützenschläge. Es müssen daher die 
Schlagorgane so regulierbar sein, dafs die Wirkung des Schlagkegels 
samt Schlagexzenter nach der einen Richtung hin verschärft werden 
kann oder mit anderen Worten: der Trägheitswiderstand der Zwischen- 
verbindungen genügend überwunden ist. 

Die neue Schlageinrichtung sucht dies auf folgende Weise zu er- 
reichen: Das Schlagexzenter b Fig. 82, 4 sitzt wie gewöhnlich auf 
der Welle a und wirkt auf den Konus c am Drehzapfen d. Für 
den Aufsenschläger h greift der Arm e direkt mittels des Riemens f 
herab und ist bei g so an den Fufs von h befestigt, dafs beim Nieder- 
gang der Rolle e der Schläger h in bekannter Weise seine Einwärts- 
bewegung macht. Für den Arbeitsgang des Innenschlägers i jedoch, 
der nach zwei Seiten hin zu wirken hat, ist auf dem Arm е ein abge- 
bogenes Stelleisen angeschraubt und erst an dieses der um die Führungs- 


rollen n, r geführte Schlagriemen m befestigt, welcher demnach von 
seiner Ursprungsstelle aus viel kräftiger olt wird und im Effekte 
auch gréfsere Schwankungen in der Stuhlgeschwindigkeit ausgleicht. 

Diese Einrichtung verdient insofern ein erhöhtes Interesse, als 
diese Webstühle ein Weben in doppelter Breite auch für solche Ge- 
webe ermöglichen, welche eine falsche Kante nicht vertragen. B 

G. Falke hat nach dem französ. Patent 347357 einen neuen 
Picker für Unterschläger konstruiert, welcher dadurch gekenn- 
zeichnet ist, dafs zwischen den aus Hartgummi oder Papiermaché be- 
stehenden Seitenstiicken a Fig. 83, 1 die Schleifen b aus Baumwolle oder 
Leder mit Hilfe der Schrauben o eingeklemmt werden. Der Picker soll 
infolge seiner grofsen Elastizität sehr haltbar sein und besitzt den 
Vorteil, dafs die der Abniitzung am meisten unterliegenden Bigel b 
leicht auswechselbar sind. 

P. Lefebre und C. Bourgoifs liefsen sich in Frankreich eine 
automatische Schmiervorrichtung fiir Schitzenkasten- 
spindeln bei Oberschlagstihlen patentieren (Nr. 347 301), 
welche verhindern soll, dafs sich die Picker allzu rasch abnützen. Die 
ausgiebige Schmierung der Schützenkastenspindeln besorgt ein Ölbe- 
halter e Fig. 83, 2 bei f, und f,, aus dem ein Docht g Öl absaugt, welches 
durch die Füllschraube 1 eingefüllt werden kann. Der Docht g wird 
durch ein Rohr h geführt und mündet bei i, in ein Gleitstück m, 
dessen Verschiebung auf der Spindel a durch den Riemen n t 
wird. Das Gleitstück m ist durch einen am Haken k angreifenden 
Fangriemen mit dem im gegenüberliegenden Kasten liegenden Gleit- 
stück m verbunden. Es wird also abwechselnd durch den Picker b 
nach aufsen und durch den Fangriemen nach innen getrieben, bei 
weloher Bewegung es Öl an die Spindel abgibt, welches vom Picker 
aufgenommen wird, sobald er nach dem Schlage in die Schlagstellung 
zurückkehrt. 


Webstuhllade mit federndem Blatt 
von E. Ohlischläger & Cie. in Viersen. 
(Mit Abbildung, Fig. 84.) Nachdruck verboten. 

Man unterscheidet bei Webstühlen verschiedene Arten von Blatt- 
vorrichtungen, welche zur Verwendung kommen, je nachdem man 
schnellaufende Stühle oder solche mit lang- o 
samem Gang heranzieht oder die Eigenart 
des Gewebes besondere Einrichtungen des 
Blattes erforderlich macht. Im allgemeinen 
können die Blatteinrichtun, folgende Ar- 
beitsweisen ermöglichen: Der Webstuhl ist 
mit festem Blatte ausgestattet, und es ist 
ein Stecherschützenwächter vorgesehen, wenn 
die Tourenzahl des Stuhles nicht zu grofs 
ist. Bei sehr raschgehenden Webstühlen, 
die etwa 180-:-240 Touren pro Minute machen, 
wirkt der englische Schützenwächter nicht 
sicher genug, weil die Zeit zum Einstellen 
des Stechers bei raschem Laufe des Stuhles 
sehr kurz wird. Bei solchen Stühlen em- 
pfiehlt sich die Anwendung des fliegenden 
Blattes, welches drehbar um eine obere 
Achse im Ladendeckel aufgehängt ist, so { 
dafs es frei um diese pendeln kann, und 
folglich, wenn ein Schützen im Fache stecken 
geblieben ist, nicht Anlafs zum Bruche der 
Kettenfäden geben, sondern selber nach 
rückwärts ausschwingen wird. 

Das Blatt bei Seidenwebstühlen kann 
auch auf Federn gelagert sein, wobei die Spannung der Federn regu- 
lierbar gemacht wird. Zur Erzeugung von Taffet und sehr dichten 
Geweben wählt man ein fliegendes Blatt mit Auslösemechanismus, mit 
dem man einen Ladenanschlag bewirkt, der dem einer freifallenden 
Lade bei hoher Betriebsgeschwindigkeit gleichkommt. Endlich kann 
man an solchen Stühlen auch zurückfallende oder überhängende Blätter 
anwenden, bei denen der Schufsfaden unter einem regulierbaren Winkel 
geschlagen wird. Diese Vorrichtungen finden für die Erzeugung von 
sehr leichten Geweben Anwendung. 

Die neue Blatteinrichtung von E. Ohlischläger & Cie. m 
Viersen (р. R.-P. 160268) benutzt ein Blatt, welches auf Federn ge- 
lagert ist. Das zur Erzielung eines federnden, aber eine Zeitlang 
ruhenden und erschütterungsfreien Anschlages elastische, etwa aus 
Druckfedern bestehende Mittel, wirkt unmittelbar auf das Blatt oder 
auf den dieses tragenden Rahmen ein. Man ermöglicht hierdurch die 
Herstellung glatter Ganz- oder Halbseidengewebe mit geringer Schufs- 
dichte und kurzer Abbindung auf dem mechanischen Webstuhle. 

Fig. 84, Skz. 1 veranschaulicht einen Querschnitt durch eine Web- 
stuhllade, bei welcher in bisher gebräuchlicher Weise Federn indirekt 
auf das Blatt einwirken, während die in Skz. 4 teils im Grundrifs, teils 
im Längsschnitt sowie in Skz. 3 u. 2 im Querschnitt gezeichnete Web- 
stuhllade ein Ausführungsbeispiel der Konstruktion ist. 

In sämtlichen Figuren bezeichnen a den Ladenklotz, b den Laden- 
deckel, o das Blatt, d die Blattfutter und e die Ladenstelzen. In 
Skz. 1 sind die Blattfutter d an den Armen f befestigt, welche an dem 
zwischen den Ladenstelzen e schwingend angeordneten Querbalken g 
sitzen. Die Federn i sind einerseits an den Ladenstelzen aufgehängt 
und greifen anderseits an den Armen h des genannten Querbalkens g an. 
In diesem Falle kommen ` beim Ladenanschlage die Federn і infolge 
der Trägheitswirkung der ganzen Federblattvorrichtung nicht zur 


2. A.: Webstuhllade 


Fig. 84. 
mit federndem Blatt con E. OMi- 
schlager ¢ Cie. in Viersen. 
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Ruhe; es findet ein dauerndes, nur allmahlich abnehmendes Vibrieren 
der federnd in der Lade angenrdneten Teile statt, was sich an dem 
gegen das Gewebe anliegenden Blatt in Form schnellaufeinanderfolgen- 
der, für jeden Ladenvorgang verschieden ausfallender Schläge fühlbar 
macht, welche die Lage des jeweils zuletzt eingetragenen Schusses 
beeinflussen. Hierauf ist die Unregelmalsigkeit der Schufsfolge zurück- 
zuführen, welche sich bei der Herstellung ganz- und halbseidener Ge- 
webe mit geringer Schufsdichte und kürzerer Bindung, z. B. Taft- 
bindung, auf dem mechanischen Webstuhl zeigt und dem fertigen Ge- 
webe ein buntes Aussehen gibt. Das neue Blatt e steht dagegen unter 
der unmittelbaren Einwirkung von Druckfedern oder einem anderen 
elastischen Mittel. Die Blattfutter d können zu diesem Zwecke, wie Skz. 
4 u.2 zeigen, auf Bolzen k geführt werden, die gleichzeitig als Träger 
der das Blatt stützenden Druckfedern m dienen. Die Bolzen sitzen 
an Bügeln n, welche einerseits am Ladenklotz a und anderseits am 
Ladendeckel b befestigt sein können. Beim Ladenanschlag gibt das 
Blatt ‘entsprechend der Spannung der Federn m nach, verharrt aber 
vollkommen ruhig im Anschlag. Die eingetragenen Schüsse bleiben 
daher an derjenigen Stelle in dem Gewebe liegen, welche ihnen durch 
den Blattanschlag zugewiesen wurde, was die Herstellung der ange- 
führten Gewebe auf mechanischen Webstühlen ermöglicht. 

Die Federspannung kann man dadurch regulierbar machen, dafs 
man die Bügel n an dem Ladenklotz a und dem Ladendeckel b nach 
rückwärts verstellbar macht oder Stellringe auf den Führungsbolzen k 
hinter den Federn m anordnet. Statt Federn kann man auch elas- 
tische Puffer aus Gummi oder Luftkissen anwenden. 


Positive Schaftmaschine mit Holzkarten 


von der Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. 
in Grofsenhain. 
(Mit Abbildung, Fig. 85.) Nachdruck verboten. 

Die Schaftmaschinen von Kurbelbuxkinwebstühlen (System 
Crompton) hatten den Nachteil, dafs ihre Konstruktion keinerlei 
Steigerung der Stuhlgeschwindigkeit zuliefs, weil die Platinen durch 
die Karte bezw. Eigengewicht bei erhöhten Umdrebungszahlen nicht 
zuverlässig in die Messerbahn eingestellt wurden. Jeder Schemel 
dieser Maschine trägt bekanntlich Platinen mit zwei Nasen, welche 
durch eine, auf einem Prisma liegende Karte in eine gehobene und 


Fig. 85. Z. A.: Positive Schaftmaschine mit Holzkarten von der Grofsenhainer Webstuhl- 
und Maschinenfabrik А.-С. in Grofsenhain. 


gesenkte Stellung gebracht werden. In der ersteren ist die linke Nase 
im Bereiche des linken Messers, im zweiten Falle die rechte obere 
Nase im Bereich des rechten Messers. 

Die Einstellung der Platinen erfolgt demnach nur nach einer 
Richtung in positiver Weise, in entgegengesetzter mufs der Fall durch 
das Eigengewicht der Platinen erfolgen. Da dies unzuverlässig ist, 
brachte man positive Einstellungsmechanismen in Vorschlag. 

Auch die Grofsenhainer Webstuhl und Maschinen- 
fabrik А.-б. in Grofsenhain (Sachsen) hat an ihren Buxkin- 
stühlen bezw. Schaftmaschinen dadurch, dafs die Karte nicht direkt 
die Platine beeinflufst, sondern die Einstellung durch Winkelhebel 
erfolgt, welche die Platinen zwangläufig führen, eine positive 


Platinenbewegung geschaffen, bei welcher Schaftfehler sicher 
vermieden werden, weil dabei die Platinen nicht allein positiv ge- 
hoben, sondern auch positiv niedergedrückt werden, also nicht durch 
ihr eigenes Gewicht zufallen noch im günstigsten Falle durch Federn 
nach unten gedrückt zu werden brauchen, was auch nicht immer eine 
zuverlässige Einstellung gibt. 

Die Einstellung der Platinen erfolgte früher fast ausschliefslich 
mit Karten, die aus Eisenrollen und Hülsen aus Weicheisen bestanden. 
Man kann jedoch solche Karten ohne Schwierigkeiten nicht viele 
hintereinander anordnen. 

An stelle der Eisenrollkarten wandte man später mit viel Vor- 
teil Pappendeckelkarten an, welche wieder den Nachteil besitzen, dafs 
sie sofort entwertet sind, sobald zu einem anderen Muster übergegangen 
wird, da sie sich nicht verändern lassen. 

Die Firma wendet nunmehr eigenartige, nahezu ganz glatte Holz- 
karten an, die leicht verändert werden können und bei einer Geschwin- 
digkeit von 125 Schufs per Minute bei ganz minimaler Abnutzung eine 
sichere Einstellung der Platinen besorgen. 


Schwingtrommelschaftmaschine 
System Ed. Herbertz. 
(Mit Abbildung, Fig.86.) Nachdruck verboten. 


Die Schwingtrommelschaftmaschinen sind Doppelhub- 
maschinen, welche namentlich als Ersatz für Bundräder in der 
Praxis vielfach gebraucht werden, weil sie den Vorteil haben, dafs 
ein Musterwechsel leichter und schneller sich ausführen läfst, als bei 
den als Bundräder bekannten Nutenscheiben. 

Bei den Schwingtrommelschaftmaschinen besitzt jeder Schaft einen 
zugehörigen Tritthebel, der an einem Fortsatz eine Rolle trägt, welche 
in einer Nute liegt, die zwischen einer Kante des Schwinghebels m, 
und einer solchen der Platine m oder m, ober oder unter dieser sich 
bildet. Der Hebel m, schwingt hin und her; die Hebel m, m, sind in ihm 
gelagert und werden durch Nadelhebel n, n, entweder gehoben oder 

esenkt; dadurch wird entweder eine untere Kluft oder eine obere 
rei, und der Hebel b mit der Rolle k wird bei der Schwingung von 
m, entweder nach ab- oder nach aufwärts gezogen, und der Schaft eines 
Ober- oder Unterfaches bewegt. Jede Nadelhebelreihe n oder n, erhält 
ihre Schaltung durch je ein Prisma mittels einer Karte. 

Die beiden Sei- 
ten der Schwing- 
trommel werden 
mit Rücksicht auf 
eine bequeme 
Herstellung sym- 
metrisch ausge- 
bildet. Wird die 
Trommel in der 
bisher üblichen 
Weise mittels 
einer Kurbel- 
stange von einer 

Kurbelscheibe 
aus angetrieben, 
so erhält sie von 
der Mittelstel- 
lung aus ungleich 
schnelle und grofse Schwingungen nach rechts und links. Infolge- 
dessen weichen auch die Fachbildungen voneinander ab und auch 
die richtige Einstellung der Schäfte zu der Lade bezw. zum Schützen- 
lauf ist erschwert. Zwecks Vermeidung dieser Übelstände hat Ed. 
Herbertz in M.-Gladbach nach dem D. R.-P. 157538 für die 
Bewegungsübertragung von der Triebwelle des Webstuhles auf die 
Trommel die Zwischenschaltung einer geradlinig verschiebbaren Kurhel- 
schleife vorgesehen, wodurch die Bewegung der Trommel für alle vier 
Quadranten des Kurbelweges eine gleichartige wird. 

In Fig. 86 ist die Schwingtrommel in drei Stellungen NS 
geben. Nach den Skizzen der Figur empfängt die Kurbelscheibe b, 
ihre Drehung von der Hauptachse a durch ein Rädergetriebe der Kurbel. 
Der Zapfen o von b, greift in den Schlitz der Kurbelschleife a, die durch 
die Stange e horizontel geführt ist. Der Zapfen f der Kurbelschleife 
überträgt die Schwingung der letzteren mittels des Armes h auf die 
Trommel m,. Wenn sich b, aus der in Skz. 1 dargestellten Mittel- 
lage in der Richtung des Pfeiles dreht, so bewegt sich m, mit ab- 
nehmender Geschwindigkeit in die Lage Skz. 2, worauf sich, nachdem 
die Mittelstellung erreicht worden ist, derselbe Vorgang nach rechts 
abspielt und die Lage Skz. 3 erreicht wird. Die Bewegungen nach 
beiden Seiten bezw. für alle vier Quadranten des Kurbelweges sind durch- 
aus gleichartige, und die Folge ist, dafs die in den Nutenbahnen der 
Schwingtrommel geführten Treibrollen k innerhalb gleicher Zeitab- 
schnitte für sämtliche Fachbildungen gleichmälsig um ein bestimmtes 
Mafs gehoben und gesenkt werden. 

Selbstredend kann die konstruktive Lösung auch in anderer Weise 
versucht werden. 

Die Verbesserung ist unzweifelhaft von grofsem Werte, da ein 
гоһірегег, stofsfreier Gang der Schaftmaschine zu erwarten ist. 


imelschaftmaschine 


Fig. 86. Z.A.: Schwingtrom 
(System Ed. Herberts). 


Neuerungen an Selfaktoren. 
(Mit Abbildung, Fig. 87.) Nachdruck verboten. 

Von den Neuerungen im Selfaktorenbau scheinen besonders zwei 
von Wert und Interesse zu sein. Die erstere betrifft eine Vorrichtung 
für Selbstspinner mit mehreren Spindelgeschwindigkeiten zur 
ÜberführungdesSpindelantriebriemens von der Scheibe 
der kleinen oder mittleren auf die der grofsen Ge- 
schwindigkeit und hat den Zweck, diese Riemenführung kraft- 
schlüfsig und rasch zu ermöglichen, um die grofse Geschwindigkeit 
beliebig vor Beendigung der Wageneinfahrt einrücken zu können und 
die Steuerwelle für die Ausübung dieser Einrückung zu entlasten. 

Bei P latt schen Selbstspinnern (Selfaktoren) mit mehreren Spindel- 
geschwindigkeiten, wo auf der Hauptwelle nach Skz. 2u.3, Fig. 87 
zwischen der Scheibe I der ersten oder mittleren Geschwindigkeit und 
der Scheibe II für die grofse Spindelgeschwindigkeit sich die Losscheibe L 
befindet, erfolgt die Überführung des Spindelantriebriemens von der 
Scheibe I auf die Scheibe II durch das Exzenter 8 auf der Steuerwelle, 
(welches am Ende der Wagenausfahrt in bekannter Weise eine halbe 
Drehung ausführt) mittels des Winkelhebels h h, und des Riemen- 
führers F. Die zwischenliegende Losscheibe L verlangt eine rasche 
Riemenüberführung, wenn nicht in den Spindelantrieb eine Ver- 
zögerung eintreten soll. 

Dieser Übelstand soll durch die neue Vorrichtung P. 159 018 von 
Oskar Schimmel&Co.Akt.-Ges. in Chemnitz abgestellt werden. 
Auf der sogen. Parallelwelle P im Antriebbock des Selbstspinners, 


Z. A.: Neuerungen an Seljaktoren. 


Fig. 87. 


welche die Abschlagbewegung und die Wageneinfahrt bewirkt und 
dauernd durch ihren Sonderantrieb vom Vorgelege aus im Umlauf ist, 
ist eine Schnecke E angebracht, in welche gegebenenfalls ein Finger 
der an dem Hebel h angeschlossenen Stange s einfällt, wodurch dann 
der Antriebsriemen entsprechend verschoben wird. Skz. 2 zeigt die 
Stellung bei Beginn des Einfalles des Schneckenfingers und Skz. 3 die 
Stellung nach ausgeführter Riemenverschiebung. 

Die Regelung dieser Bewegung erfolgt vom Drahtzähler D aus, 
welcher an einer Scheibe d den um den Zapfen c drehbaren Hebel e 
trägt, dessen Rolle beim Umlauf des Drahtzihlers gegen eine Nase 
des Hebels a b trifft und wo, indem das andere Ende des Hebels e 
sich an die Nabe. der Scheibe d legt, der Hebel b nach rückwärts ab- 
gedrückt wird, wodurch dann die Rolle a die durch einen federnden 
Stift f stets nach oben gehobene Stange в niederdrückt und dadurch den 
Finger an ihr zum Eingriff in den Gewindegang der Schnecke E 
bringt. Ist der Riemen auf die Scheipe II gelangt, so kommt auch 
die Welle des Hebels e über die Nase des Hebels b hinweg, und der 
Stift f hebt den Schneckenfinger wieder aus. 

Wenn die grofse Spindelgeschwindigkeit aufhören soll, wird vom 
Drahtzähler D die Klinke К ausgehoben und der Gewichtshebel g zieht 
den Riemenführer auf die Losscheibe zurück. Gleichzeitig wird dann 
auf bekannte Weise der Drahtzähler ausgelöst, so dals der sich 
in seine Anfangsstellung zurückdreht. Bei dieser Rückdrehung über- 
schlägt sich der Hebel е an der Scheibe d, so dafs durch ihn keine 
Wirkung auf den Hebel b ausgeübt wird. e 

Eine neue Vorrichtung für Selbstspinner zur Veränderung der 
Fadenspannung beim Aufwinden der „Sächsischen Maschinen- 
fabrik vorm. Richard Hartmann Akt.-Ges. in Chemnitz 
(р. R.-P. 159348) ist in Fig. 87 dargestellt. 

Der auf der Gegenwinderwelle g befestigte Arm 1 trägt zunächst 
durch den Bolzen 2 die Fadenstange 3, welche an ihrem unteren Ende 
durch eine Öffnung 4 des Stelleisens 5 geführt ist. Auf der Stange 3 


befinden sich aufser der Druckfeder 6 ein verschiebbarer Ring 7 und 
ein Stellring 8. Durch letzteren kann die Feder 6 nach Belieben ge- 
spannt werden. Der Ring 7 hat den Zweck, die Verschiebung E 
Feder auf der Stange nach unten zu begrenzen, die Stange aber nach 
unten durchlaufen zu lassen, wenn die Feder 6 durch den Arm 1 zu- 
sammengedrückt wird. Die Stange 3 ist deshalb unterkalb des Ringes 7 
stärker als darüber. ` 

Beim Aufsteigen des Gegenwinderdrahtes dreht sich der Arm 1 
nach unten und verschiebt die Stange 3 in ihrer Führung 4. Da an 
dieser Bewegung der Ring 7 nicht teilnehmen kann, weil er an der 
Führung 4 ein Hindernis findet, wohl aber der auf der Stange fest- 
sitzende Ring 8, so mufs ein Zusammendrücken der Feder 6 statt- 
finden. Die erzeugte Federspannung wird der Bewegung des Gegen- 
winders nach oben immer entgegenwirken und dadurch den Einflufs 
der Gewichtsbelastung auf die Fäden abschwächen. 

Neben dieser Einrichtung für die Entlastung aber völlig unab- 
hängig von dieser, kommt die Belastungseinrichtung zur Wirkung. 
Am Arm 1 oder neben diesem befindet sich ein Zahnradsegment 9, 
welches den Zähnen einer Zahnstange 10 gegenübersteht und in der 
Ruhestellung der Winder durch einen Winkelhebel 11 aufser Eingriff 
gehalten wird. Mit der Zahnstange 10 ist eine Federstange 14 ver- 
bunden, welche im oberen Lappen des Stelleisens 5 geführt ist und 
unter diesen eine Feder 15 trägt.1"Diese Feder kann durch die Muttern 


Dampf 


Fig. 88." Z. A.: Hochdruck-Schlichtekochapparate von Rich. Prüfer in Greiz i. V. 


16 gespannt werden, und deren Druck bewirkt zunächst, dafs die 
Stange infolge des Anpressens des Stangenbundes 17 an die Fläche 
18 bestrebt ist, senkrecht auf dieser Fläche zu stehen und dadurch 
die Zähne der Stange 10 mit denen des Segments 9 in Eingriff zu 
bringen. 

Sobald nun der Aufwinder in Tätigkeit tritt, wird dem einen 
Schenkel des Winkelhebels 11 durch die Drehung des Armes 12 der 
Stützpunkt entzogen. Der Winkelhebel 11 kann sich in seinem Dreh- 
punkt 13 am Arm 1 drehen, und für den Eingriff der Teile 9 und 10 
ist kein Hindernis mehr vorhanden. 

Da das Segment, wie erwähnt, beim Abschlagen zunächst eine 
Senkung ausführt, an der die Zahnstange nicht teilnehmen soll, so 
sind die Zähne als Sperrzähne mit einer solchen Neigung oder Richtung 
ausgeführt, welche dieser Bewegung nicht hinderlich ist. Hat aber 
der Arm 1 nach dem Abschlagen seine tiefste Stellung erreicht, so 
greifen die entsprechenden Zähne von 9 und 10 ineinander, und die 
Federstange 14 mufs an der folgenden, durch das Aufwinden veran- 
lafsten Aufwärtsbewegung teilnehmen. Die Feder 15 wird also zu- 
sammengedrückt, sobald sich der Gegenwinderdraht infolge der Auf- 
windung senkt. Die dadurch erzielte Federspannung wirkt im Sinne 
der in der gewöhnlichen und allgemein bekannten Weise angeordneten 
Gewichtsbelastung, und wird deshalb deren Einflufs auf die Faden 
verstärken, ebenfalls nach dem Grundsatze der Federwirkung. 

Bei der Abwärtsbewegung des Gegenwinders werden beide Feder- 
stangen 3 und 14 gehoben, und die Wirkung der Feder 6 wird nach 
und nach gering, die der Feder 15 dagegen nach und nach gröfser. 
Die Fäden sind also bei höchster Gegenwinderstellung, weil dieser 
durch die Feder 6 entlastet, am wenigsten, und bei tiefster Stellung, 
weil durch die Feder 15 mehr belastet, am meisten gespannt, welcher 
Umstand eine gute Windung und einen ruhigen Gegenwindergang er- 
geben wird. 
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Nah- nnd Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Hochdruck-Schlichtekochapparate 
von Richard Prüfer in Greiz i. V. 
(Mit Abbildungen, Fig. 88 u. 89.) 


Nachdruck verboten. 


Die Kupferschmiederei und Apparatenbau-Anstalt Richard Prüfer 
in Greiz i. V. beschäftigt sich schon seit Jahren mit der Lösung des 
Problems, Schlichtekochapparate zu konstruieren, welche die Schlichte 
derart vorbereiten, dafs ein tadelloses Arbeiten gesichert erscheint. 
Hierbei kommt es hauptsächlich darauf an, ob man eine leichte 
Schlichte oder eine harte, beschwerte Schlichte benötigt. 

Die Schlichte wird bekanntlich in besonderen Kochapparaten, 
welche meist mit Dampfheizung versehen sind, zubereitet. Diese 
Apparate sind entweder Holzkästen oder Kupferkessel, in welchen 
sich Rührwerke befinden, um ein gutes Mischen zu bewerkstelligen. 

Richard Prüfer baut zunächst einen liegenden Hochdruck- 
Sehlichtekochapparat mit mechanischem Rührwerk 
(D. К. б. М. 223400), welcher sich besonders zur Bereitung von Hart- 
oder Beschwerungs-Schlichte (Appreturmasse und dergl.) eignet, also 
dort zur Verwendung käme, wo stark beschwerte Schlichte verbraucht 
wird, welche sich 
infolge ihres hohen, 
spezifischen Ge- 
wichtes nicht oder 
doch nur schwer 
kochen läfst, und 
wo das Kochen in 
einem offenen Ap- 
parate mit Rühr- 
werk viel Dampf- 
verlust und dabei 
ungenügende Zer- 
legung der Bestand- 
teile mit sich brin- 
gen würde. Solche 
Apparate aus star- 
kem Kupferblech, 
mit einem Rihr- 
werk aus Messing 
(damit alle Teile, 
welche mit der 
Schlichte in Be- 
rührung kommen, 
vor Rost geschützt 
sind) werden in 
neun verschiedenen 
Gröfsen mit einem 
zwischen 150 und 
700 1 variierenden 
Fassungsraum ge- 
baut. 

Die liegende 
Form (Fig. 89) des 
Apparates mit dem 
gleichfalls liegenden, mechanischen Rührwerk gewährleistet die innigste 
Mischung selbst der schwersten Masse. Das schwere Kochgut wird 
durch die sich drehenden Rührstäbe und Schaufeln von unten nach 
oben befördert, wodurch die schwere Masse mit der dünneren, leich- 
teren Masse gut vermischt und eine in ihrer Beschaffenheit gleich- 
mafsige Flüssigkeit erreicht wird. f 

Da der Apparat hermetisch verschlossen ist, kann die Masse unter 
Druck gekocht werden. Man erhitzt sie bei 2 At Druck bis zu 120°, 
wodurch die beste Zerlegung und Aufschliefsung der Schlichtebestand- 
teile erreicht wird. Aufserdem wird beim Kochen in einem Hoch- 
druckapparat bekanntlich Dampf erspart. 

Das mechanische Rührwerk ist derart beschaffen, dafs man die 
Masse jederzeit, also auch ohne Dampf einzulassen, rühren kann, was 
bei der Herstellung von Hartschlichte von besonderem Wert ist. 

Dieselbe Firma baut auch stehende Hochdruck-Schlichte- 
kochapparate mit Dampfstrahlrührwerk und Saugvor- 
richtung, Fig. 88, welche sich besonders für die Zubereitung von 
Schlichte, Leimschlichte und dergl. eignen. Ein derartiger Apparat 
besteht aus einem verschlossenen Kupfergefäfs mit der erforderlichen 
Armatur und diversen Sicherheitsvorrichtungen. 

In diesem Gefafse wird die Schlichte durch eine Dampfstrahl- 
pampe am Unterboden des Kessels erwärmt und durch ein Dampf- 
strahl-, Luftsaug- und Rührgebläse С in Bewegung gesetzt und 
verrührt. Das Gebläse C saugt durch das Ventil В die oberhalb 
der Schlichte im Apparate angesammelte Luft und Dämpfe ab, und 
drückt diese durch ein, bis auf den kugelförmigen Unterboden des 
Apparates führendes Zerstäubungsrohr durch die zu kochende Masse. 
Der Dampf, der zum Betrieb des Rührgebläses gebraucht wird, 
schlägt sich in der Masse nieder und bringt sie zum Kochen, 
während die Luft mgen wird, die Masse von unten nach oben 
zu durchschneiden und dadurch einen beständigen Kreislauf durch 


Fig. 89. Hochdruck-Schlichtekochapparate von Rich. Prüfer 
in Greis i. У. 


die Masse zu machen. Da das Rührgebläse stündlich ca. 50000 1 Luft 
fördert, so werden beispielsweise im Apparat befindliche 501 Luft 
stündlich 1000 Mal durch die Masse gepumpt. 

Eine am Boden des Apparates angebrachte Dampfstrahlpumpe 
saugt die dicke, schwere Masse vom tiefsten Punkt des Kessels ab und 
befördert sie nach oben, wo sich die dünnere Masse befindet. 

Eine Saugvorrichtung dient zum Einsaugen der zur Schlichte 
nötigen, eingerührten Kartoffelmehl-Zusätze, und bei Mangel einer 
Wasserleitung zum Einsaugen des zum Schlichten nötigen Wassers 
und wirkt in folgender Weise: 

Die im Innern des Kessels über dem Wasser befindliche Luft wird 
durch Öffnen des Ventiles E und Lufthahnes F aus dem Kessel ge- 
drückt, alsdann werden Ventil E und Lufthahn F geschlossen; hierauf 
wird durch Öffnen des Ventiles A die Rühr- und Kochvorrichtung in 
Tätigkeit gesetzt, und sogleich bildet sich ein Vakuum im Apparat. Wird 
nun das Ventil D geöffnet, so wird sofort das eingerührte Kartoffel- 
mehl etc. aus dem Anrührbottich in den Kessel gesaugt. Die Flüssig- 
keit kommt im kalten Zustande in das im Kessel in heftigster Be- 
wegung befindliche Wasser und vermengt sich gleichmalsig mit 
letzterem. 

Durch die bisher gebräuchliche Füllvorrichtung mittels Dampf- 
strahlpumpe wurde bekanntlich die eingeführte Flüssigkeit vorzeitig 
so erhitzt, dafs sie als zähe Masse in das noch kalte Wasser des 
Kessels gelangte, sich nicht mit dem Wasser vermischen konnte und 
sich deshalb schwer mit letzterem verkochte. 

Das Saugventil D dient gleichzeitig ale Überlauf beim Füllen des 
Kessels durch die Wasserleitung und zum Füllen des Anrührbottichs. 

Das Dampfventil E kann gleichzeitig, um Druck auf die dicke 
Schlichte zu geben, bei deren Ablassen mit verwendet werden. 

Auch diese Apparate werden in verschiedenen Gröfsen gebaut, 
und zwar in zwölf mit einem Fassungsraum der zwischen 100 und 
1300 1 variiert. 


Automatische Stranggarn-Mercerisier-Maschine 
System Hahn 


von der Niederlahnsteiner Maschinenfabrik, G. m. b. H. 
in Niederlahnstein a. Rhein. 


(Mit Abbildung, Fig. 90) Nachdruck verboten. 


Die Maschinen zum Mercerisieren von Stranggarnen, 
die namentlich in Nähzwirnfabriken sich eines zunehmenden Anklanges 
erfreuen, wurden mannigfach konstruiert. Unstreitig genielst jene 
Type den Vorzug, wo der Strähn auf zwei Haspel aufgelegt wird, die 
sich einander nähern und entfernen können, wodurch eine leichte Auf- 
lage des Strähnes bezw. eine Streckung ermöglicht wird. Das gestreckte 
ineinandergelegte Garn wird hierauf in irgend einer Weise durch ein 


Fig. 90. Automatische Stranggarn- Mercerisier- Maschine (System Hahn) von der Nieder- 
lahnsteiner Maschinenfabrik, G. m. b. Н. in Niederlahnstein a. Rhein, 


abgekühltes Laugenbad gezogen. Vorliegende in Fig. 90 abgebildete 
automatische Stranggarn -Mercerisiermaschine schliefst sich im 
Prinzip diesem System an und unterscheidet sich von den bisherigen 
hauptsächlich durch gröfsere Leistung, rationellere Arbeitsweise und 
Ersparnis der Lauge. 

Wie Fig. 90 zeigt, ist die neue Maschine doppelseitig, also mit 
zwei Walzenpaaren auf jeder Seite gebaut; jedes Walzenpaar besteht 
aus einer glatten und einer geriffelten Walze, die auf starken ge- 
schmiedeten Stahlachsen festgekeilt sind. Die erstere Walze ist 
festgelagert, die letztere Spannwalze beweglich angeordnet, beide 
Walzen drehen sich um sich selbst. Mit dem beweglichen Walzen- 
lager ist ein drehbarer, ungleicharmiger Winkelhebel verbunden, dessen 


kürzerer Arm derartig auf die Spannwalze wirkt, dafs sie der fixen 
glatten Walze genähert oder von ihr entfernt werden kann. Die Be- 
wegung des kürzeren Armes, zwecks Näherung oder Entfernung der 
beiden Walzen, bewerkstelligt automatisch ein Exzenter, welches mit 
dem Arm in Verbindung steht. Der längere Hebelarm trägt an seinem 
Ende ein beweglich angeordnetes, die Spannung des auf die Walzen 
aufgelegten Strähnes erzeugendes Gewicht, dessen Wirkung durch Auf- 
legen und Abnehmen auswechselbarer Gewichtssteine sich regulieren 
lafet. Je nach der Menge des Garnes wird das Gewicht gewählt. Wird 
die Maschine in Betrieb gesetzt, dann nähert sich die bewegliche 
Walze der festen Walze, in welcher Lage der Arbeiter das Garn auf 
die beiden Walzenpaare leicht und bequem auflegen kann. Nun tritt 
automatisch das die Lauge enthaltende Becken unter das Garn und 
wird soweit gehoben, dafs das Garn zur Hälfte in der Lauge rotiert. 
DasGarn wird imprägniert und allmählig gespannt; hierauf senkt sich 
das Becken wieder, und eine dicke Gummiwalze prefst die überschüs- 
sige Lauge, welche in das Laugenbeoken zurücktropft, ab. 

Das Laugenbecken tritt zurück, so dafs sich nun das zweite, zum 
Ableiten der Waschflüssigkeit bestimmte Becken unter dem Garn be- 
findet. Das Garn wird nunmehr mittels Spritzrohre gespült, wieder 
abgeprefst, indem die Walzen sich wieder nähern schlaf und locker, so 
dafs der Strähn schliefslich vom Arbeiter leicht abgenommen wer- 
den kann. 

Die Anordnung gestattet, da die Anspannung allmählich geschieht 
und die Spannung eine federnde, sich dem jeweils aufliegenden Garn 
anpassende ist, eine Schonung der Fäden, und sind Fadenbrüche 
nahezu ausgeschlossen. 

Der Laugenverbrauch ist gering, da die überschüssige Lauge 
durch die Gummiwalze ausgeprefst wird und in das Laugenbecken zu- 
zücktropft. Die Maschine ist mit einer automatisch wirkenden Vor- 
richtung versehen, welche es ermöglicht, den verhältnismäfsig am 
meisten Lauge enthaltenden Teil der Waschflüssigkeit aufzufangen, um 
diesen zu Koch- und Bleichzwecken zu verwenden, oder um durch 
Verdampfen die darin enthaltene Lauge zurückzugewinnen. 

Da das Garn zur Hälfte in der Laugenflotte rotiert und während 
des Imprägnierens die Gummiwalzen eine die Lauge und die Faser 
einglättende Wirkung ausüben, ist die Laugentränkung sehr intensiv. 

Die Maschine arbeitet automatisch ; die Qualität ist also nicht vom 
Arbeiter abhängig, dieser hat nur das Garn aufzulegen und wieder 
abzunehmen. Zur Bedienung ist nur ein Mann erforderlich. Die Produk- 
tion beträgt oa. 480 engl. Pfd. pro Tag, der Kraftbedarf ca. eine 
halbe PS. Die Maschine braucht einen Platz von 2,5 m Länge und 
2,7 m Breite. Das auf der Maschine merzerisierte Garn soll einen 
hohen Seidenglanz besitzen und durchaus gleichmälsig sein. 


Strähnmercerisiermaschinen. 


(Mit Abbildung, Fig. 91.) Nachdruck verboten. 

Die meisten bisherigen Maschinen zum Mercerisieren von Strähn- 
garn, bei denen die Strähne in bekannter Weise durch ein Natronlaugen- 
bad in gestrecktem Zustande eingezogen und dann durch Waschen 
und Bespülen mit Wasser von überschüssiger Lauge befreit und ge- 
reinigt werden, besitzen je eine obere und untere Garnwalze, um 
welche die Strähne gelegt werden, und von denen die untere etwa bis 
zur Hälfte in das Na- 
tronbad taucht. 

Diese Maschinen 
haben den Mangel, dafs 
die Flüssigkeit nicht in 
das Innere der Strähne 
eindringt, weil letztere 
mit starker Spannung um 
die Walzen gelegt sind 
und nur einseitig von der 
Laage benetzt werden, 
wodurch die Ware also 
eine ungleichmalsige Be- 
handlung erfährt. 

Emil Kruse in 
Barmen hat zur Ver- 
meidung dieses Übel- 
standes nach dem D.R.-P. 
156989 statt der einen 
unteren Walze, zwei 
solche nebeneinander 
angeordnet, so dafs die 
Ware auf längerem Wege 
durch die Lauge geführt 
und dabei beiderseits, 
von unten und von oben, 
von dieser benetzt wird. 
Bei der Weiterbewegung 
des Strähnes wird da- 
durch die aufgesaugte 
Lauge von der in der 
Bewegungsrichtung des Strähnes hinteren Walze von innen nach aulsen 
durch das Garn hindurchgeprefst und dadurch eine gleichmäfsige 
Durchtränkung aller Fäden erzielt. 

Maurice Frings in Paris hat eine Maschine zum Merceri- 
sieren von Strähngarn konstruiert (р. R.-P. 158272), bei der die 


Z. A.: Strähnmercerisiermaschinen. 


Fig. 91. 


Zu- und Ableitung der zum Mercerisieren gebrauchten Flüssigkeiten 
selbständig erfolgt.. 

Um den Bedarf an Natronlauge herabzumindern, wird die Merce- 
risierungsflüssigkeit in drei Stunden abgeleitet. Die in Anwendung 
gekommene Natronlauge wird vor dem Bespülen der Garnsträhne mit 
Wasser in ein Gefals zurückgeleitet, welches Kristalle für die Ätz- 
flissigkeit enthält, worauf die Waschflissigkeit in zwei getrennten 
Räumen aufgefangen wird, deren einer, die konzentrierte Waschflüssig- 
keit enthaltend, mit dem Konzentrationsgefäls in Verbindung steht, 
zwecks Überleitung des ablaufenden Spülwassers in jenes Gefäls. 

Die selbständige Zu- und Ableitung der zur Mercerisierung bezw. 
Spülung gebrauchten Flüssigkeiten geschieht in folgender Weise: Beim 
Inbetriebsetzen der Maschine durch einen Handhebel 12 werden die 
beiden unteren Garnträgerwalzen 6, 61, zwecks Auflegen der Strahne 
angehoben und durch ein Gestänge 11, 27, eine Pumpe 22 in Be- 
trieb gesetzt, welche die konzentrierte Lauge aus dem Konzentrations- 
gefäls 19 in die Arbeitsbehälter pumpt. Nach erfolgter Auflage der 
Strähne senken sich die unteren Garnträgerwalzen 6, 6! und die Pumpe 
22 wird abgestellt. Durch Verstellen eines zweiten Handhebels 75 
wird dann ein Getriebe 34, 35, 36 in Tätigkeit gesetzt, das auf die 
oberen Garnträgerwalzen 2, 2! und auf die Ventile für die Flüssig- 
keitsbehälter wirkt. Jenes Getriebe bewirkt entsprechend den ver- 
schiedenen Stellungen des zuletzt genannten Handhebels 75 das Um- 
ziehen der Garnsträhne, das Stillsetzen der Garnträgerwalzen und das 
Anheben der Ventile bezw. deren Schlufs. 

Das Abflufsrohr 20 für die Waschflüssigkeit wird über dem Doppel- 
gefäls in der erforderlichen Weise eingestellt. Nach dem Abspülen 
der Strähne tritt selbsttätig ein Stillstand der Maschine ein. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Kopfdruckpresse 
von Josef Anger & Söhne in Wien XVII. 
(Mit Abbildung, Fig. 92.) Nachdruck’ verboten. 


Der hohe Preis der Geschäftsbücher rührt nicht zum wenigsten 
daher, dafs die Aufschriften, der sogen. Kopfdruck, meist auf 
grofsen Buchdruckmaschinen hergestellt werden, wo sie eine im Ver- 
hältnis zur Auflage zu viel Arbeitszeit in Anspruch nehmende Ein- 
richtung bedingen. In Fig. 92 ist eine speziell für den Kopfdruck von 
Geschäftsbüchern bestimmte Presse von Josef Anger & Söhne in 
Wien XVII dargestellt, mittels der infolge der einfachen Bedienung 
durch eine Person die Drucksachen leicht und bequem hergestellt wer- 
den können und die Kosten hierfür sich wesentlich verringern. 


Fig. 92. Z.A.: Kopfdruckpresse von Josef Anger $ Söhne in Wien. 


Die Maschine ist für Fufsantrieb eingerichtet, indem von einer 
mit Schwungrad versehenen Welle durch Räderübersetzung eine zweite 
Welle angetrieben wird, die der in einem Ausschnitt des Ob telles 
gelagerten Form die Bewegung erteilt. Die Einfärbung der Form er- 
‘olgt durch die mit dieser in demselben Gestell gelagerten Farbwalzen; 
die Tätigkeit der bedienenden Person beschränkt sich also auf die 
Bewegung des Fufstrittes und das Auflegen und Abnehmen des Papier- 
blattes. Für genaues Anlegen ist der Tisch mit einer Stellvorrichtung 
versehen. Diese Maschinen werden von genannter Firma nicht allein 
für Fufs-, sondern auch für Motorbetrieb geliefert, und zwar für Druck- 
längen von 850 mm und Druckbreiten von 80 mm. Der Raumbedarf 
einer derartigen Kopfdruckpresse beläuft sich auf ca. 1', qom; das 
Gewicht der Maschine beträgt ca. 800 kg. 
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d, G. m. 


Spinnerei, 
Weberei nud Wirkerei. 


Baumwollspinnerei 
von Josef Barton in Nachod. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 8.) 
Nachdruck verboten. 

Die auf Tafel 8 dargestellte Baumwollspinnerei für ca. 
24112 Spindeln kennzeichnet sich durch eine klare Grundrifsdisposition, 
welche nicht allein eine zweckentsprechende Maschinenaufstellung mit 
einem kontinuierlich verlaufenden Arbeitsprozefs gestattet, sondern 
auch breite Gänge zum Transport und Menschenverkehr besitzt. 

Die Anlage ist ein zwei- 
stöckiger Hochbau mit Parterre- 
lokalitaten, welche zur Lagerung 
der fertigen Garne, zur Weiferei, 
zur Abfallmanipulation und als 
Staubkeller dienen, wie unten 
weiter ausgeführt wird. 

Ein Seilgang mit angeschlos- 
senen Räumen und dem Treppen- 
haus trennt das Gesamtgebäude 
in zwei Flügel. Der linke Flügel 
dient zar Vorbereitung der Baum- 
wolle; er umfafst die Mischerei 
G im zweiten Stockwerke, die 
Putzerei E in der ersten Etage 
und in einem gewölbten Parterre- 
lokal die Staubkammer, in der 
sich die schweren Staubteile ab- 
setzen, während die leichteren 
durch einen Ventilator über Hin- 
dernisse in den Staubturm ge- 
langen und dort ins Freie be- 
fördert werden. Der Längen- 
schnitt Fig. 1 läfst die Verbin- 
dung der oben stark überwölbten 
Staubkammer mit dem Staubturm 
deutlich erkennen, und man be- 
merkt auch, wie der eigentliche 
Seilgang in den Staubturm ein» 
= und abgeschlossen ist. 

Garnm: in, welches un- 

fahr die hintere Hälfte des 

pinnereigebāudes umfalst, ist 
durch ein Geleise mit dem Freien 
in einem hinter der Staubkammer 
gelegenen breiten Gang verbun- 
den. Das Magazin enthält auch 
die Dampferei, die Weiferei und 
ein Kistenmagazin. 

Der rechte Flügel bildet das 
eigentliche Spinnereigebäude mit 

m Magazin im Parterre- ` 
raum, dem Krempel- und Vor- 
spinnsaal F im ersten und dem Spinnsaal im zweiten Stock. 

Es sei nun eine Beschreibung der Räume und der darin aufge- 
stellten Arbeitsmaschinen nach dem Verlauf des Arbeitsprozesses ge- 
geben, um zu beweisen, dafs die Raumverteilung und Maschinenauf- 
stellung einen rationellen ökonomischen Betrieb begünstigen. 

Das Rohmaterial wird durch ein Windwerk m in Gestalt von 
Ballen in die Höhe der Mischerei im zweiten Stockwerke gebracht 
und dort nach Entledigung der Emballage dem Ballenbrecher k vor- 
gelegt, von dem die Mischung auf kontinuierlichen Lattentüchern 1 
in die einzelnen Mischkästen k, geleitet wird. Der Ballenbrecher 
befindet sich in derselben Etage wie die Mischstöcke. Die Baum- 
wolle wird, nachdem sie die Maschine passiert hat, durch ein verti- 
kales Lattentuch bis zu dem in der Höhe der Decke befindlichen 
Lattentuche gehoben und von hier aus, dem Bedarf entsprechend, in 
die Mischkammern verteilt. 

Von der Mischerei gelangt, die Baumwolle in einem Saugrohr mit 
Staubrost in den unter dem Mischlokal disponierten Putzraum E. 

Daselbst sind zunächst zwei Porcupine-Ö 


Chemnitz, 


er e, aufgestellt, welche 


Fig. 93. Titriermaschine für Seide und Kunstseide, ausgeführt von Cart Hamel A.-G. in Schönau- 
(Text siehe Seite 63.) 


zur Speisezuführung zu den Vertikalöffnern e dienen. Die Voröffner 
öffnen und reinigen die Baumwolle, welche in dem Vertikalöffner soweit 
vorbereitet wird, dafs sie den Schlagmaschinen (Batteurs) f vorgelegt wer- 
den kann; die einfachen Schlagmaschinen reinigen die Baumwolle und ver- 
wandeln sie schliefslich in einen gleichmälsigen Wickel mit guten Borden. 

Der Putzereiflügel ist vollständig feuersicher gebaut und durch 
den Seilgang vom Spinnereigebäude isoliert. 

Die Wickel der Schlagmaschinen gelangen im Gange а des Seil- 
ganges, der neben dem Staubturm b gelegen ist, zu den Krempeln. 

Es sind 64 Krempeln g in zwei Reihen aufgestellt, welche je eine 
Länge von 3,05 m, eine Breite von 1,57 m,. eine Arbeitsbreite von 
37” engl., und einen Trommeldurchmesser von 50” engl. besitzen. 

In dem Mittelteile des Vorspinnsaales sind drei Strecken mit je 
drei Köpfen mit je sieben Ablieferungen aufgestellt, welche je zwischen 


| zwei Grobfleyers angeordnet werden. Diese acht Grobfleyers oder Grob- 


spindelbänke h erhalten je 94 
Spindeln mit 8” Teilung, so dafs 
insgesamt 752 Grobspindeln vor- 
handen sind. Zwischen den Grob- 
spindelbänken sind vierzehn Mit- 
telfleyer oder Mittelspindelbänke 
mit je 116, d. h. zasammen 1624 
Mittelspindeln disponiert. Diese 
Anordnung ist sebr empfehlens- 
wert, weil die Kannen eine mög- 
lichst kurze Strecke zu transpor- 
tieren sind, und für die verschie- 
denen Garnsortimente eine ge- 
schickte Einteilung der Maschi- 
nen möglich wird. 

Das letzte Feld nehmen fünf- 
zig Feinspindelbänke mit je 146 
Spindeln, demnach zusammen 
4964 Feinspindeln ein. 

Das gewonnene Vorgespinnst 
wird auf Transportwagen ge- 
sammelt und in den Podest der 
Treppe gefahren, auf welche der 
Aufzug endet. Der in den Seil- 
gang eingebaute, auch im Quer- 
schnitt Fig. 8 ersichtliche Auf- 
zug, befördert die Vorgespinnst- 
spulen in die zweite Etage zum 
Spinnsaal H, Fig. 3. 

Letzterer enthält fünfzig 
Ripgspinnmaschinen mit je 400 
Spindeln mit 25), ” engl. Teilung, 
5” engl. Hub und 15," Ring- 
durchmesser, welche vornehm- 
lich zum Spinnen von Ketten- 
garien bestimmt sind und vier 

lfaktoren mit je 1028 Spindeln 
mit 1?” engl. = 0,0285 m Tei- 
lung. Letztere Feinspinnmaschi- 
nen dienen zum Spinnen des 
Sohufsgarnes. 

Es sind somit im Ganzen 
50 >< 400 = 20000 Ringspindeln 
und 4 >< 1028 = 4112 Selfaktorenspindeln oder in Summa 24112 Fein- 
spindeln vorhanden. . 

Der Seilgang enthält vorn ein geräumiges Treppenhaus d, daran 
anschliefsend den ersten Gang, dann einen Aufzug c und Magazine. 
Dahinter liegen der Staubturm b und der zweite Gang a; endlich folgt 
der eigentliche Seilgang D, der sich zum Maschinenhaus C erweitert. 
Der Seilgang ist in der zweiten Hälfte auf die halbe Breite reduziert, 
welche hier völlig zureichend ist. 

Das Maschinenhaus C enthält eine Compounddampfmaschine, welche 
bei einer event. Vergrölserung um zwei weitere Zylinder, somit zu 
einer Vierzylindermaschine erweitert werden kann. Die Maschine 
leistet mit zwei Zylindern ungefähr 750 PSi. 

Sie besitzt ein Seilschwungrad von 5,5 m Seilmitteldurchmesser 
mit 21 Seilrillen, in welche die 50 mm starken Seile eingelegt sind. 
Davon treiben drei Seile die Beleuchtungsanlage im Souterrain; drei 
Seile besorgen durch einen Wellenstrang und Riementrieb den Krem- 
pelantrieb und neun Seile den Antrieb des Hauptwellenstranges für die 
Botzerei Е und Strecken, wie Grob- und, Mittelspindelbänke. Von 
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diesem Wellenstrang aus wird durch drei Hanfseile in dem halbierten 
Seilgang der durchgehende Wellenstrang fir die Offner und Feinspindel- 
bänke betrieben. 

Vom Seilschwungrade weg laufen weitere sechs Hanfseile in die Höhe 
der zweiten Etage und betreiben daselbst die Transmission des Misch- 
lokales und der Feinspinnmaschinen. Der Antrieb der Ringspinnmaschinen 
erfolgt durch halbgeschränkte Riemen, die über Leitrollen geführt 
werden, wie Fig. 3 an den ersten gegenüberstehenden Ringspinnma- 
schinen veranschaulicht; dagegen werden die Selfaktoren auf bekannte 
Art von Vorgelegen aus angetrieben. Die Teilung des Effektes wird 
von dem Serlschwungrade aus auf Hanfseilscheiben der Hauptwellen- 
stränge vorgenommen, die auf Betonpfeilern gelagert werden, wie Fig. 8 
erkennen lälst. Durch eine geschickte Anordnung der Transmission 
werden im Seilgang einzelne kleinere Lokale geschaffen, die als Ma- 
gazine sehr gute Dienste leisten. Der Verbindungsgang a ist ein Pro- 

ukt dieser ökonomischen Raumausniitzung. Unter ihm liegt der Gang, 
der das Stiegenhaus mit dem Parterre oder besser Souterrainlokal ver- 
bindet. Es wurde nämlich das abschüssige Terrain ausgenutzt und 
rückwärts ein Parterrelokal geschaffen, während vorn das Gebäude 
eigentlich als ein einstöckiger Bau mit Souterraiu erscheint. 

In der dritten Etage des Treppenhauses d stehen auf einem festen 
Trägergerüst zwei Wasserreservoirs d, und d,, welche zur Speisung 
der Sprinklereinrichtung benutzt werden. ` 

Ein zweites Treppenhaus befindet sich am rechten hinteren Ende 
des Gebäudes; auch dieses birgt in der Mitte einen Aufzug. In der 
Mitte der hinteren Umfassungsmauer ist als Annex eine Abortanlage 
angebaut, deren Einrichtung Fig. 9 zeigt. Man erkennt, dafs überall 
in allen Stockwerken gut ventilierte Vorhallen eingeschaltet sind, so 
dafs die üblen Gerüche schwerlich in die Arbeitssäle eindringen können. 

Neben dem Dampfmaschinenhaus sind endlich noch das Kessel- 
haus A und die kleine Reperaturwerkstätte eingereiht. Das erstere ent- 
hält drei Wasserrohrkessel mit Überhitzern mit je 300 m* Heizfläche. 
Das Kesselhaus enthält ein einfaches Dach (Fig. 7) mit aufgesetzten 
Laternen. Das Dampfmaschinenhaus C ist, wie der Querschnitt 
Fig. 5 zeigt, innen reich geschmückt und von einem Holzzementdach 
bekrönt, in das eine Oberlichtlaterne eingefügt wird. Das Maschinen- 
haus erhält übrigens durch Seitenlicht eine reichliche Beleuchtung. 

Was die bauliche Ausführung des Gebäudes anbelangt, so ist ein 
feuersicherer Bau gedacht und alle Zwischendecken sind als Stampf- 
betondecken angenommen, welche zwischen Trägern N. P. 13, die in 
Entfernungen von 550 mm zwischen den Haupttraversen (N. P. 35 Par- 
terre, N. Р. 40 im 1. und 2. Stockwerke) gelegt werden, eingestampft 
werden. Das Dach ist ein Holzzementdach (Fig. 2); die Holzsparren 
von 16/18 om Stärke ruhen auf Mauerbänken von 13/16 cm Stärke und 
Unterstützungen und erhalten die üblichen Beläge. Eine Reihe von 
Dunstschloten im Dach ventiliert den toten Dachraum, der als Isolier- 
schicht gute Dienste leistet. 

Die Geschofshöhen betragen 3,650 + 5,050 + 4850 m, die Säulen- 
teilung im Spinnsaale 4 + 17 >< 3,4 + 3,45 m in der Längenrichtung 
und 6,58 + 6,5 + 2><6,2 + 4 + 4,780 m in der Querrichtung. Die 
Spinnerei besitzt 3660 qm verbaute Grundfläche, oder man kann rechnen 
pro Feinspindel 0,150 qm. 

Die Fig. 10 u. 11 zeigen die Verbindung mit dem Staubkanal. 


Spindeln für Spinn- und Spulmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 94-97.) 


Nachdruck verboten. 

Immer wieder tauehen Neukonstraktionen für Spindeln und 
Spindellagerungen auf, welche meist den Zweck haben, selbst bei 
gesteigerten Umdrehungszahlen eine solide Lagerung zu ermöglichen. 

Carl Bergmann in Meifsen hat eine Spindel mit oberem 
elastisch nachgiebigen Halslager und unterem Kugel- 
lager konstruiert, welche infolge der verbesserten Lagerung (D. R.-R. 
98205) weniger Kraft beansprucht als die bisher gebräuchlichen. Die 
Spindel ist an ihrem Ende mit einem Kugellager versehen, und der 
Antriebswirtel ist so angeordnet, dafs der Zug oder Druck des An- 
triebes in der durch деп. Mittelpunkt der Kugellagerung gehenden 
Horizontalebene angreift. Der Zug sucht daher die Spindel immer 
lotrecht zu stellen, und diese würde als freie Achse ohne ein zweites 
Lager vertikal rotieren, wenn nicht äufsere Kräfte auf die Spindel 
wirkten, z. B. beim Spinnen und Zwirnen der Fadenzug. Zur Auf- 
nahme dieser geringeren Kraft und zur Kompensation von unvermeid- 
lichen kleinen Fehlern und Abweichungen der Richtung des Antriebes 
von der Horizontalebene ist eine zweite Unterstützung der Spindel 
oberhalb des Fufslagers vorgesehen. Man bringt ein elastisch nach- 
giebiges Halslager an, welches den Bewegungen und Vibrationen der 
Spindel nach allen Richtungen folgen kann, so dafs die Bewegung der 
Spindel als freie Achse erhalten bleibt. Daneben mufs das Lager eine 
geringe, den oben genannten Kräften entsprechende Tendenz haben, 
um die Mittellage beizubehalten. 

Fig. 94, Skz. 1 zeigt einen Vertikalschnitt einer solchen Spindel, 
Skz. 2 den Grundrifs des oberen Halslagers. 

Die Spindel В ist am unteren Ende in dem Kugellager С ge- 
lagert, dessen horizontale Mittelebene mit der des Schnurwirtels D 
zusammenfallt. Am oberen Teil der Spindel befindet sich das Hals- 
lager A, welches an drei schwachen Federn a aufgehängt ist. Diese 
gestatten eine vollständige Nachgiebigkeit des Lagers, erhalten es 
aber gleichzeitig in der Mittelstellung und verhindern aufserdem eine 
Drehung des Lagers. 


Infolge dieser Spindellagerang verhält sich die Spindel bei schneller 
Drehung wie eine freie Achse, während die jetzt gebräuchlichen 
Spindeln fest gelagerte, stehende Wellen sind. 

Die Vortelle der neuen Spindel bestehen vor allem darin, dafs 
diese weit weniger Kraft beansprucht, als die jetzt gebrauchten Spindeln, 
die auf Biegung beansprucht werden, wobei ein grofser Lagerdruck 
und beträchtliche Reibung erzeugt wird. 

Es ist auch vorteilhaft, dafs bei dieser Spindel das Fadenstück 
zwischen dem Ablieferungszylinder und der Auflaufstelle des Fadens 
auf die Spule, nachgiebig bleibt, weil die Spindel oder Spule sich ganz 
frei aus der Mittelstellung bewegen kann und die Aufwicklung des 
Fadens daher ganz elastisch erfolgt. Я 

Diese Spindelkonstruktion lafst sich fiir једе Methode des Spinnens 
mittels Flügels und Ring etc. anwenden. 

C. Bergmann hat die besprochene Spindel auch fir Jute-, 
Hanf- und Flachsgarn (ausgeführt von Oskar Schimmel & Co., 
Aktiengesellschaft in Chemnitz (Sachsen) angewendet. Die 
neue Spindel hat den Zweck, infolge des leichten Gewichtes und der vor- 
züglichen elastischen Lagerung eine erhebliche Steigerung der Touren- 
zahlen zu ermöglichen. Diese Spindeln eignen sich sowohl für Trocken- 
als auch für Nafespinnmaschinen; die Lagerung ist gleich der vorher 
beschriebenen. Die Spindel S, Fig. 97, 1, trägt oben den Flügel f 
und wird in einem Bügel H gelagert. Das Fulslager u ist ein Kugel- 
lager, welches vor Verdrehung durch eine in einen Schlitz eingreifende 
Bodenschraube mit flachem Kopfe gesichert ist. 


A 


Fig. 94. 
Fig. 94 u. 95. 


му. 95. 
Z. A.: Spindeln für Spinn- und Spulmaschinen. 


Das Halslager o sitzt nachgiebig gehalten in dem Bügel H, und 
die Lagerbüchse a besitzt in einem unteren Ring befestigte und in 
einem Kegelkranz stehende Stahldrähte e, deren obere Enden sich 
gegen einen Stahlfederring legen, welcher am oberen Rand der Durch- 
bohrung des Halters Н eingelegt et, Der Stift і hindert eine Ver- 
drehung der Büchse o. Der Bügel H wird an der Spindelbank B 
durch die Mutter m gehalten. er Wirtel r erhält dieselbe An- 
ordnung wie bei der vorher beschriebenen Spindel, so dafs der Zu; 
des Antriebsriemens wieder in dessen Mittelpunkt aufgenommen wir 
und trotz der Riemenspannung die freie Beweglichkeit der Spindel 
gesichert erscheint. Der Antrieb erfolgt durch sohmale Gurtenbänder 
in einer aus Skz. 2, Fig. 97 erkennbaren Weise. Gegen ein Hoch- 
gehen der Spindel ist ein Haken H vorgesehen, der durch eine Feder 
hinten am Bügel H gehalten wird. 

Das Herausnehmen der Spindeln erfolgt leicht und schnell; man 
braucht nur den Haken h zurückzudrücken und die Spindel nach oben 
schräg herauszuziehen. Die Spindel ist kürzer und leichter als die 
bisherigen, die Lagerung elastischer, wodurch der Betrieb leichter, 
und infolge der ermöglichten Erhöhung der Spindelumlaufzahl die 
Produktion eine gröfsere wird. ў 9 

Kine neve Spindel mit verbesserter Olhaltung ist die 
in Skz. 1 u. 2, Fig. 95 dargestellte und von Henry Meynell kon- 
struierte (D. R.-P. 158917) Spindel für Ringspinnmaschinen. Diese 
hat, wie viele ähnliche Konstruktionen, den Zweck, eine gute ent- 
sprechende Lagerung zu geben und auch während des Betriebes ohne 
Verluste von Sehmfermaterial bequem schmieren zu können. Nach 
Meynell soll bei ähnlichen Vorlegewindespindeln durch unachtsame 
Arbeiter häufig ein Überdrehen des feinen Gewindes des Ölbechers, 
der als Ölreservoir eingeschraubt wird, vorkommen; auch soll beim 
Eindrehen oder Einschrauben des gefüllten Bechers durch die seitens 
des Spindelfufses veranlafste Ölverdrängung ein Überfliefsen des (le 
und dadurch eine Ölvergeudung, eine Verschmutzung von Maschine, 
Boden, Garn und 01 vorkommen. 

Meynell macht daher das Spindellager, Skz. 1, Fig. 95, etwas 
kürzer und versieht es mit einem abnebmbaren Verlängerungsteil, der 


als Ölbehälter dient.. Mit dem Behälter ist die Mutter о, die auf das 
obere Gewinde palst, in einem Stück hergestellt, und bei e erweitert sich 
der Behälter zu einem Raum, der das beim Eindrehen des Bechers ver- 

a Öl aufzufangen vermag und ein Überquellen verhindert. Der 
obere Teil des Reservoirs bildet eine Röhre a, deren Durchmesser so 

ois gewählt ist, dafs zwischen ihr und dem Lager noch hinreichend 

um frei bleibt. Das beim Einschrauben des Olbechers durch das 
Innenlager und die Spindel verdrängte Öl fliefst durch den Raum g 
in das Reservoir e, kann jedoch von hier aus durch den Kanal k, 
Skz. 2, Fig. 94, wieder in den unteren Teil von a zurückfliefsen, oder 
es wird durch einen Hahn m abgelassen. Von besonderem Vorteil ist 
der Kanal, welcher die verdrän; masse aufnimmt. Das den 
Innenraum des Rohres a füllende Öl tritt zum Teil bei h in die innere 
bei n aufgetaute Lagerhülse ein, in welcher es durch die rasche 
Drehung der Spindel emporsteigt, oben bei r überfliefst und zwischen 
h und i wieder nach e gelangt oder in den unteren Lagerkörper 
überfliefst. 

Von E. Meinyer stammt eine neue Ringspindel, welche so 
angetrieben wird, dafs Erschütterungen von Vibrationen der Spindel 
möglichst vermieden werden. Skz. 
З u. 4, Fig. 95 geben ein Bild von 
der Anordnung. ` 

Die Büchse A ist hierbei in 
zwei horizontalen Schienen B und C 


Fig. 97. 
. Z. A.: Spindeln für Spinn- und Spulmaschinen. 


gelagert, in welchen’ sie sich frei drehen kann. Auf der Büchse ist 
ein Wirtel D befestigt, welcher auf der unteren Schiene C ruht 
und die Büchse A in einer bestimmten Höhenlage hält. Die Schiene B 
trägt einen festen Ring E, auf welchem der Läufer rotiert. Der 
obere Rand der Büchse A ist mit einem Gegenring G ver- 
sehen, dessen Oberfläche zum Glätten des Fadens und zur 
Erleichterung der Aufwicklung dient, während die untere 
Fläche die Bewegung des Läufers, welcher durch die Span- 
nung des Fadens an sie geprefst wird, erleichtert, da 
die Büchse mit der Spindelumlaufzahl, also schneller als 
der Läufer, rotiert. Die Büchse enthält im Innern zwei 
Federn I und 1,, welche die Spindel durch den Bund К 
mitnehmen. Damit die Spindel senkrecht steht, wird sie 
in einem langen Lager L, welches auf der Bank M, deren 
Heben und Senken die Aufwindung in Kötzerform bewirkt, 
ruht, gelagert. 

Die Schiene C besitzt einen Angufs, in dem ein Bolzen 
mit einer Spannrolle verstellbar befestigt ist. Der Wirtel 
D wird vom Tambour durch eine Schnur angetrieben, welche 
ihn einmal ganz umschlingt und dann noch über die Spann- 
rolle O geht. Der Zug der Spindelschnur wird auf diese 
Weise von der Spannrolle aufgenommen, so dafs der 
Wirtel D und die Büchse A ganz entlastet sind. 

Um dem Faden mehr oder weniger Spannung zu geben 
und die Aufwindung auf dem kleinen Durchmesser zu er- 
leichtern oder auch die Fadenreibung bei grofsem Durch- 
messer zu vermindern, hebt oder senkt man den Gegen- 
ring G mit Hilfe eines Hebels R, welcher hinter der Schiene 
C gelagert ist und auf den unteren Rand der Büchse A 
einwirkt. 

Zur Verminderung der Fadenspannung kann der Gegen- 
ring G ganz in den festen Ring E hineingesenkt werden. 

Eine eigenartige Spindelanordnung hat die Ringspinn- 
maschine von J. В. Pierce. Der Zweck der Anordnung 
geht dahin, Spulen in Kötzerform zu spinnen und wäh- 
rend des Spinnens jede einzelne Spindel so für sich abstell- 
bar zu machen, dafs der Aufbau des Kötzers keine Störung erleidet. 
In Fig. 96, 2 bezeichnet 1 eine Spindel, hinter welcher eine Hilfsspindel 
2 liegt. Beide werden vom Tambour 3 mittels eines endlosen Gurtes 4 
angetrieben. Vom Wirtel 6 der Spindel 1 wird mittels einer Schnur 7 


` Ringes ist oben durch den. au! 


| darauf zu legen, dafs diese Maschinen häufig 


die Schnurscheibe 8 auf der Hilfsspindel 2 betrieben. Diese Hilfs- 
spindel trägt überdies einen auf der Spindel verschiebbaren Wirtel 9, 
der derartig befestigt ist, dafs er an der Drehung der Spindel teil- 
nimmt. Der Wirtel 9 wird von einer Traverse 10 getragen, welche 
den beweglichen Ring 13 tragt, der eine Schnurrille 14 eingedreht er- 
halt, und auf dem der ringformige Traveller 13 lauft. Der Ring 13 
wird vom Wirtel 9 durch eine endlose Schnur angetrieben. 

Der drehbare Ring 13 wird von dem Ölbehälter 16, in den der 
Ring unten hineinragt, ausgiebig geschmiert (Skz. 10). Die Lage des 

ler Traverse aufliegenden Schmier- 

wirtel. gesichert, unterhalb der Traverse durch Vorsprünge, welche 
über den eingebogenen Rand des Ringes 17 hinübergreifen und zu- 
gleich seine zentrale Lage in der Bohrung 19 der Traverse bewahren. 

Bei der Bildung des Kötzers ist eine nach der Garonummer variable 
Schaltung der Traverse nötig, welche eine schwingende Bewegung der 
Welle 20 besorgt. Diese Welle steht durch Ketten 22, 23 mit der 
Traverse in Verbindung, welche an den Führungsstangen 21 auf- und 
niedergleiten kann. Die Ketten sind an Scheiben 24 befestigt, die 
durch Reibungskupplungen mit der Welle 20 verbunden sind. 

Hierdurch wird es ermöglicht, die Traverse jederzeit in die tiefste 
Lage senken zu können, wenn ein neuer Kötzer gewickelt werden soll; 
auch kann die Traverse gleichzeitig mit der Spindel angehalten werden, 
sobald ein Fadenbruch eintritt. Die Spindel wird durch eine Bremse 
33, 30, die durch einen Fufshebel 32 betätigt wird, angehalten. 


Flugschützer für Ringspinnmaschinen 
System Obernesser. 
Vertreter 8. Schwenzke in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 98--100.) 
Nachdruck verboten. 
Es ist einleuchtend, dafs bei solchen feinfühligen Maschinen wie 


. der Ringspinnmaschinen die qualitative und auch quantitative 
| Leistung der Maschine auch von der Reinlichkeit abhängt, und es ist 


geboten, in jeder Fabrik ein Hauptaugenmerk 


geputzt und gereinigt werden, um sie sauber 
zu halten. Die Wirkung der Reinlichkeit wird 
selbstredend noch gesteigert, wenn man an 
der Maschine Vorrichtungen anbringt, welche 
ein Ansammeln von Schmutz und Staub, be- 
sonders aber von Flug, auch während des Be- 
triebes verhindern. Man hat eine ganze Reihe 
von Vorrichtungen an Ringspinnmaschinen in 
Vorschlag gebracht, welche das Garn vor 
Verstaubung schützen sollen. Keine von die- 
sen vermochte jedoch ihren Zweck in befrie- 
digender Weise zu erfüllen; denn der Faden 
war nur durch den oberen Teil des Appa- 
rates geschützt und entfernte sich nach unten zu von der hinteren 
Wand des Apparates, was eine Ansammlung und zeitwejse Mitnahme 
des Fluges zur Folge hatte. 

Der neue von Obernesser konstruierte Apparat entspricht nun 
allen berechtigten Anforderungen dadurch, dafs er во abgebogen ist, 


Fig. 98. Z. A.: Flugschiitser 
für Ringspinnmaschinen. 
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Fig. 99. Z.A.: Flugschütser für Ringspinnmaschinen. 

dafs der Faden die hintere Wandung des Apparates in ihrer ganzen 

Lange berihrt, wie Fig. 100, ein Querschnitt durch die Ringspinn- 

maschine, und Fig. 99, eine Ansicht einer solchen, erkenntlich machen. 
Diese Anordnung schützt das Garn vor Verstaubung und ermög- 

licht das Reinigen der Zylinderbank ohne Abstellung der Maschine, 

wodurch eine wesentliche Mehrproduktion sich erzielen ‚läfst. 


Der Hauptvorteil des Apparates jedoch ist das Verhindern jener 
Knoten- oder Kropffäden, die der Flug bildet, welcher während des 
Putzens der Zylinderbank (sei es während des Stillstandes oder wäh- 
rend des Ganges der Maschine) sich an den Faden ansetzt und von 
diesem mit fortgerissen wird. Auch Luftzug oder rasche Bewegungen 
der Arbeiterin zwischen ihren Maschinen wirbeln jederzeit Flug auf, 
der von dem Garne mit fortgerissen, zur Knotenbildung beiträgt. 
Diese Knoten führen aber mancherlei Störungen beim Weben herbei 
und bilden die Ursache von unliebsamen Gewebefehlern. 

Der neue Apparat beseitigt somit viele Übelstände, bildet bei 


der Arbeit kein Hindernis 
und kann leicht an jeder Ma- 
schine angebracht werden. 

Das Putzen der Zylin- 
derbank geschiehtam besten 
durch eine Bürste B, deren 
Lage Fig. 100erkennen lälst. 
Jeder aus Stahl oder aus 
Messing hergestellte Flugschützer trägt 
an seinem unteren Ende einen V-för- 
migen Einschnitt, welcher genau senk- 
recht über dem Fadenführer zu stehen 
kommt, wodurch ein bequemes und 
rasches Anbringen ermöglicht ist. 

Skz. 1, Fig. 98 gibt den neuen Schutz 
(D. R.-P. 158737) in der Vorderansicht, 
Skz. 2, im senkrechten Schnitt. Wie 
bereits erwähnt, besteht die Einrichtung 
demnach aus einem muldenförmigen 
Schutzblech 1, welches mit Schrauben- 
löchern 4 zur Befestigung an dem um- 
legbaren Holzklötzchen der Befestigungs- 
leiste der Maschine versehen ist. An dem 
unteren Rande des Fufses 3 ist der er- 
wähnte V-förmige Ausschnitt В vorge- 
sehen, mittels dessen er sich auf den Steg 
der Drahtöse auflegt. Der muldenförmige 
Teil ist oben erweitert, um dem Faden 
ein seitliches Hin- und Hergehen zu ge- 
statten, und das Bett der Mulde ist ge- 
schweift, um dem Faden auf einer mög- 
lichst langen Strecke eine feste Auflage- 
fläche zu geben. 


Fig. 100. Z.A.: Flugsckütser 
für Ringspinnmaschinen. 


Verbesserte Kettenschermaschine 
von Gebrüder Sucker in Grünberg i. Schles. 


(Mit Abbildung, Fig. 101.) Nachdruck verboten. 


Gebrüder Sucker in Grünberg і. Schles. haben an ihrer be- 
währten Kettenschermaschine zur selbsttätigen Konusbildung 
eine Soherblattführung ohne Schaltvorrichtung kon- 
struiert (D. R.-P. 15951), welcher die Mängel der bisherigen, seitlichen 
Verschiebangsvorrichtungen nicht anhaften. 

Bei den bisherigen Konusschermaschinen erfolgt die seitliche Ver- 
schiebung des Scherblattes zum konischen Aufscheren durch Schalt- 
vorrichtungen verschiedener Art, welche den einzelnen Fadenstärken 
und Einstellungen entsprechend bei jedesmaligem Wechsel anders ein- 
gestellt und geregelt werden mulsten, was viel Sorgfalt verlangte und 
viel Zeitverlust mit sich brachte. 

Die neue Scherblattführung hat, wie gesagt, keine Schaltvor- 
richtung nötig, indem die auf die Trommel auflaufenden Fäden selbst 
unmittelbar und zwangsläufig das Verschieben des Scherblattes veran- 


lassen, so dafs der Konus bei jeder Einstellung und Fadenstärke sich 
selbst іп gleichmafsiger und entsprechender Weise bildet. 

Die Auflaufstärke des Scherbandes wirkt auf einen ihr folgenden 
Schieber, welcher durch Führung in einer Kulisse die seitliche Ver- 
schiebung des Scherblattes für die Konusbildung unmittelbar und 
zwangsläufig beeinfiufet, во dafs eine von der Geschicklichkeit des Ar- 
beiters unabhängige, bei jeder Fadenstärke und Einstellung genau 
gleiche Konusbildung, ohne Einstellung von Schaltwerken, selbsttätig 
erzeugt wird. Fig. 101 veranschaulicht die neue Einrichtung: Der für 
das bandweise Aufscheren der Kettenfäden auf den Verbindungsriegeln 
a und b der Schermaschine einstell- 
bare Scherblattschlitten o ist mit 
einer schragstehenden Kulisse d ver- 
sehen, deren Winkel dem Anle 
konus der Schertrommel entspricht. 

In dieser Kulisse d gleitet die 
Rolle eines Schiebers e, an dessen 
Ende zwei Walzen f gelagert sind, 
welche durch Federn g oder Gewichte 
gleichmälsig gegen die Schertrommel 
h gedrückt werden. 

Der Schieber c hat seine Führung 
in dem auf dem Scherblattschlitten с 
leichtbeweglichen Scherblatträger- 
rahmen i mit dem Scherblatt k, so 
dafs jede Bewegung des Schiebers e 
rechtwinklig zur Schertrommelachse 
auch seine zwangsläufige Bewegung in 
der Kulisse d und Verschiebung des 
Scherblattes k in der Achsenrichtung 
der Trommel verursacht. 

Die durch das Scherblatt k der 
Trommel zugeführ- 
ten Fäden bewegen 
ihrer Stärke ent- 
sprechend durch 
die Walzen f den 
Schieber e und so- 
mit auch durch die 
Kulisse d in der 

vorbeschriebenen 

Art das Scherblatt 
k, und zwar der 
schragen Stellan, 

der Kulisse und des Konus in der Pfeilrichtung folgend (Fig. 101 во 
dafs eine regelmälsige, spiralformige Aufwindung der Fäden auf die 
Trommel und eine gleichmäfsige Konusbildung stattfindet. Bei starken 
Garnen oder dichten Einstellungen ist die Verschiebung im Verhältnis 
zu der Anzahl der Garnumwicklungen auf der Schertrommel gröfser 
als bei schwachen Garnen oder schwacher Einstellung ; jedoch bleibt der 
festgestellte Konus stets der gleiche. Beim Rückwärtsdrehen der Trom- 
mel geht auch das Scherblatt k in derselben Weise mit zurück, so 
dafe dessen Stellung zum Konus genau der Aufwendung entspricht. 


Fig. 101. Z. A.: Verbesserte Kettenschermaschine von 
Gebrüder Sucker in Grünberg і. Schies. 


Chenilleflorbinder für die Axminster- 
Teppichfabrikation. 


(Mit Abbildung, Fig. 102.) Nachdrack verboten. 

Seit Jahren ist man bestrebt, fir Axminsterteppiche, bei welchen 
bekanntlich ein Chenilleflorfaden eingetragen wind, › bei dem gemifs 
dem Muster die Chenillestiicke von verschiedener Farbe und von einer 
der Florhöhe entsprechenden Länge aneinandergereiht sind, haltbare 
Chenilleflorfäden als Vorware so herzustellen, dafs auf einem Webstubl 
gleichzeitig eine gröfsere Zahl solcher Schufsfäden erzeugt werden. 

Es werden demnach etwa 130 Chenillen nebeneinander derartig 
hergestellt, dafs der eingetragene, die Chenille bildende Schufs in gleichen, 
der Höhe des Chenilleflores entsprechenden Entfernungen abgebunden 
wird. Man mufs nun die Abbindung derartig wählen, dafs keine Ver- 
schiebung des kurzen 'Chenillefadens stattfinden kann und dafs die 
Abbindung das Bestreben zeigt, die Chenille aufzurichten. 

Es wurde dies auf verschiedene Weise erreicht. Fréres Letalles 
in Beauvais erzeugen diese Vorware auf eigenartigen Webstühlen mit 
einer Schafszufihrvorrichtung für 60 Farben und einem 
Greiferschützen. Die Abbindung erfolgt durch Kettenfäden, die 
paarweise in gleichen Entfernungen voneinander angeordnet sind, und die 
durch einen einfachen Mechanismus eine Dreherbindung erhalten. Diese 
Dreherbindung hält den Eintrag fest und richtet die Florfäden auf. 
Die Vorware wird dann auf einer Schneidmaschine mit Zirkular- 
scheren, die den Eintrag in der Mitte der Abbindung auseinander- 
schneiden, in die einzelnen Chenillen geteilt und hierauf durch Dämpfung 
und zwangsweise Führung der Chenillen durch Nuten ein Aufrichten 
erzielt. Man erhält 130 Schufsfäden. Es ist klar, dafs der in der 
Kettenrichtung hergestellte Schufs die verschiedenfarbigen Fäden in 
dieser Richtung so angeordnet erhalten muls, wie sie in der fertigen 
Ware in der Schufsrichtung zu liegen kommen. 

Der Schufs wird in einem eigenen Webstuhl eingetragen, und der 
Arbeiter kann infolge des langsamen Ganges des Stuhles das Muster 
setzen, d. h. etwaige Fehler in den Figuren durch Verschieben der 
Chenillen richtig stellen. 
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Die Dreherbindung wurde als nicht zureichend erkannt, und 
Watzlawik hat eine neue Abbindung eingefihrt, die sich be- 
währt hat. 

Er benutzt einen von einer Karte kontrollierbaren Schufszuführ- 
apparat, um ein nach Wunsch gefärbtes Garn einem Greifer zuzuführen, 
der wieder den Eintrag in die Ebene des Gewebes bringt. Nach voll- 
zogener Einlage wird der Faden abgeschnitten, und es tritt eine Art 
Wirkmaschine in Tätigkeit, welche in Fonturen Zungen-Nadeln wieder in 
gleichen der Florhöhe entsprechenden Abständen eingestellt hat. Es wer- 
den Maschenstäbchen um die Schufsfäden hergestellt, welche den Schufs- 
faden festhalten und auch die Tendenz haben, die Chenille aufzurichten. 

Der weitere Vorgang ist ungefähr derselbe wie der oben ge- 
schilderte. Man benutzt wieder eine Schneidmaschine und schliefslich 
einen Webstuhl zur Verarbeitung des so gewonnenen Chenilleschufses. 

Es werden noch immer Versuche wiederholt, um das Problem in 
günstigerer Weise so zu lösen, dafs nicht allein ein günstiges Produkt, 
sondern such eine grofse Leistung der zur Verwendung kommenden 
Maschinen zu erwarten ist. 

Eine neue Art von Vorware für Axminster-Teppiche von Johann 
Schmidt in Berlin (D. R.-P. 159979) besteht aus einem Chenille- 
florband mit einer Art Doppelknotenbindung, die dadurch ge- 
kennzeichnet ist, dafs die Flornoppen durch Poleinbindung über drei 
Kettenfäden und zwei Dreherfäden gehalten werden, welche zwischen 
den Ketten und Florfäden eingebunden sind. Man erreicht dadarch 


Führungeringen 11 und 17 gezogen werden. Die Enden der Schnüre 
sind an Stangen 15 und 16 derart befestigt, dafs beim Heben und 
Senken dieser Stangen die Führungsringe 11 und 17 nach links und 
rechts bewegt werden. Dadurch werden die Dreherfäden 6 und 7, 
welche in die Führungsringe eingezogen sind, mitbewegt. Skz. 4 stellt 
eine Stange d mit seitlichen Führungsösen 13 dar, die mit zum Heben 
und Senken des Kettenfadens 3 dient. In den Skz. 1, 10 u. 11 ist die 
Gesamtanordnung des Webstuhles in zwei verschiedenen Arbeitsstellungen 
und im Grundrifs dargestellt. 

Die Herstellung der Vorware für die. Chenilleflorbänder geschieht 
folgendermafsen: Durch den Führungsschaft b mit den Stäben 9 wer- 
den zwei Kettenfäden 2 und 18 angehoben (Skz. 10), während gleich- 
zeitig die Kettenfäden 3 sowie die erfaden 6 und 7 gesenkt wer- 
den; hierdurch entsteht ein Fach f, in welches der Florfaden 10 ein- 

tragen wird. Durch Schliefsen des Faches f werden die Ketten- 
адеп 3 und die Dreherfäden 6 und 7 über die Stäbe 9 im Führungs- 
schaft b sowie im Webblatt a über die Stäbe 1 angehoben. Während 
dieses Vorganges wird der Florfaden 10 schlingenförmig, wie Skz. 11 
zeigt, um die Kettenfäden 2, 3 und 18 gelegt. Nun werden die 
Stangen 15 und 16 auf- und abgehoben, wodurch ein Stellungswechsel 
der Dreherfäden 6 und 7 zwischen den Kettenfäden 2, 3 und 18 statt- 
findet und der Florfaden 10 auf letztere fest geschlungen wird. 


Fig 102. 


den Vorteil, dafs der Knoten auf der Rückseite ein ähnliches Aus- 
sehen wie der von Hand geknüpfte Smyrnaknoten zeigt und die mit der 
Chenille hergestellten Teppiche auf der Vorder- und Rückseite gleiches 
Farbenmuster zeigen. In Fig. 102 sind das Gewebe und der zu dessen 
Herstellung nötige Webstuhl veranschaulicht. Skz. 5 zeigt das fertige 
Gewebe und die Umschlingung der Florfäden 10 durch die Ketten- 
fäden 2, 3 und 18 sowie die kreuzweise Verbindung durch die Dreher- 
fäden 6 und 7. Den Querschnitt dieses Gewebes veranschaulicht Skz. 6, 
während Skz. 7 den Querschnitt des in Streifen zerschnittenen Ge- 
webes bezw. der Chenilleflorbänder zeigt. 

Das Webblatt a, Skz. 2, besteht aus teilweise niedrigen Stäben 1, 
von denen je zwei oberhalb miteinander verbunden und am unteren 
Ende in dem gemeinsamen Rahmen befestigt sind. Diese Stäbe 1 
dienen zur Führung der beiden Kettenfäden 2 und 18, während 
sie den übrigen Ketten- und Dreherfäden den freien Austritt und 
Wechsel gestatten zum Zweck der kreuzweisen Verbindung der Flor- 
und Kettenfäden. Der in Skz. 3 dargestellte Führungsschaft b dient 
zur Führung der Ketten- und Dreherfäden, welche in Gruppen geteilt, 
für die einzelnen Chenillebänder erforderlich sind. Die im Rahmen 
b befestigten Stäbe 9 führen oberhalb in Öffnungen 8 die Kettenfäden 
2 und 18, während in den Zwischenräumen 20 die Kettenfäden 3, 
Skz. 2, sich frei auf- und niederbewegen können. Die Zwischenräume 
21 dienen dagegen zum abwechselnden Auf- und Niedergang der 
Dreherfäden 6 und 7. Die Skz. 8 u. 9 zeigen eine Einrichtung, mittels 
der die Dreherfäden, Skz. 3, in bestimmter Entfernung seitlich ver- 
schoben und auf- und abwärts gehoben werden können zum Zwecke 
der Kreuzbildung und Überschreitung der Kettenfäden 2, 3 und 18, 
Skz. 2, während der Fachbildung und zum freien Einziehen der Flor- 
fäden. In dem Rahmen с sind flache Schienen 13 ‘angebracht, die mit 
Löchern 14 versehen sind, durch welche die Schnüre 22 mit den 


Z. A.: Chenilleflorbänder für die Axminster- Teppichfabrikation. 


Neuerungen an Stick- und Vorbereitungs- 
maschinen für die Stickerei 


von der Vogtländischen Maschinenfabrik, A.-G. in Plauen i. V. 
(Mit Abbildungen, Fig. 103-105.) 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Soll dasselbe Muster gleichzeitig auf mehreren Maschinen ge- 
stickt werden oder ist eine de- · 
fekt gewordene Karte zu er- 
neuern, so bedient man sich einer 
Repetiermaschine, wie eine 
solche Fig. 104 zeigt. Die kleine 
Maschine vermag eine Karte von 
1000 Stichen in ca. zwölf Minuten, 
ohne besondere Beaufsichtigung 
zu repetieren. Eine Schlag- 
maschine genügt für 20--25 Stick- 
maschinen, mithin ist der Auf- 
wand für die Karten im Ver- 
gleich zur Leistung der Maschine 
verschwindend klein. 

Die Repetiermaschine be- 
steht der Hauptsache nach aus 
Kartenführungen für die Muster- 
karte, die geschlagen werden 
soll, und einer einfachen, als 
bekannt voraussetzenden Karten- 
schlagvorrichtung. 

ie Schiffehen enthalten 
kleine Spulen, welche nach Art 
der Kreuzspulen auf besonderen 
Bobinenmaschinen hergestellt 
werden, und von denen beim 
Sticken der Faden von innen- 
heraus abgezogen wird, so dafs 
aufsen kein loser Raum entsteht, 
wodurch ein Lockern der Spulen vermieden wird. Diese Spulen werden 
auf neuen, mehrspindeligen Bobinenmaschinen der obigen Firma her- 
gestellt, welche für %, und *, Bobinen eingerichtet sind. Die Fäden 
sind mit gleichmäfsiger Wickelung und Spannung aufgewickelt. 

Die Spulmaschinen Fig. 105 haben folgende Einrichtung: Auf 
einer Hauptwelle sind in gleichen Abständen gufseiserne Friktions- 
scheiben aufgekeilt, gegen welche sich kleinere Friktionsscheiben am 
Endzapfen der Spindelwelle durch eine Feder angedrückt anlegen. 
Diese kleinen Scheiben samt den Spindeln und Abstellhebeln befinden 
sich an einem Hebel, der, wie erwähnt, während des Betriebes nach 
rechts geprefst wird. Bei zunehmender Füllung bezw. Zunahme des 
Spulendurchmessers wird ein Fühlerhebel gesenkt, dessen zweiter Arm 
eine in der Fig. 105 deutlich erkennbare Stellschraube enthält, welche 
stetig gehoben wird und einen Bügelhebel mit Handgriff hebt, dessen 
anderer Arm unterstützt von einer Feder aus einer Rast kommt, so- 
bald der richtige Durchmesser der Spule erreicht ist. Durch diese 
Funktionen wird aber erzielt, dafs der Spindelhebel mit der Friktions- 
scheibe nicht mehr angeprefst wird, wodurch die Spindel zum Still- 
stand kommt. 

Nach dem Stehenbleiben der Spindel wird die Bobine mit der 
Hand abgezogen und dann der abgedriickte Hebel mit der Hand in 
die alte Lage zurückgebracht, wodurch das kleine Friktionsscheibchen 
wieder in Tätigkeit tritt und die Spindel wieder zu rotieren beginnt. 

Man erkennt, dafs jede Spindel für sich abstellbar ist. Im Vorder- 
grunde sieht man weiter die Fadenführer, welche von der Hauptwelle 
aus durch ein Exzenter eine rasche hin- und hergehende Bewegung er- 
helten, wodurch der Faden mit grofser Kreuzung aufgewunden wird. 
Die Bobinenspindeln laufen mit 2500-:-3000 Touren per Minute, d. h. 
mit einer solchen Geschwindigkeit, dafs eine grofse Leistung zu ge- 
wärtigen ist. Die Maschine ist bequem zu bedienen. 


Fig. 103. Z.A.: Neuerungen an Stick- 
und Vorbereitungsmaschinen für die 
Stickerei von der Vogtländischen Ma- 
schinenfabrik, A.-G. in Plauen і. У. 
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In der Erkenntnis, dafs der bisherige Stoffdrückermecha- 
nismus für ihre Schiffchenstickmaschine, welcher nur 
während des Stickens in Tätigkeit war, während des Bohrens aber їп 
der Ruhestellung verharrte, bei den modernen, schnellgehenden und 
doppelt so langen Schiffchenstickmaschinen als bisher mit motorisch 
betriebenen, automatisch arbeitenden Bohrapparaten nicht mehr zu- 
lässig ist, hat die Vogtländische Maschinenfabrik (vorm. 
J.C. & Н. Dietrich) Akt.-Ges. in Plauen i. V. einen neuen kon- 
struiert. Es mufs, wenn nicht der Vorteil des motorisch automatischen 
Betriebes in Frage gestellt werden 
soll, jeder einzelnen Arbeitsbewegung ` — 
der Bohrer eine ganz bestimmte, mit ' 
Sicherheit vorauszusehende Wirkung “ 
zukommen. Die neue Vorrichtung ge- 
stattet daher den Stoffdrückermechanis- 
mus auch während des Bohrens, selbst- 
redend im Arbeitstempo des Bohr- 
apparates, in Tätigkeit zu setzen, so 
dafs der Stickereistoff jedesmal denn, 
wenn die Bohrer aus ihm herausgezogen 
werden, von dem Stoffdrücker zurück- 
gehalten wird, also nicht infolge der 
Reibung, welche zwischen der Bohr- 
oberfläche und den Gewebefasern un- 
vermeidbar auftritt, die schneidende 
Wirkung der Bohrkanten verhindernd, 
einfach die Bewegungen der Bohrer 
mitmachen kann. Der neue Stoffdrücker- 
mechanismus ist so beschaffen, dafs die 
Stoffdrückerwelle nach Belieben unter 
die Herrschaft des Bohrantriebsmecha- 
nismus gesetst werden kann. 

Fig. 103, 1 ist ein Querschnitt durch 
den Längsträger einer Stickmaschine 
mit der Vorrichtung, Fig. 108, 2 ein 
Grundrifs. a ist das bekannte Nadel- 
lineal, b die Bohrerreihe und o der Stoff- 
drücker, welcher auf der im Maschinen- 
gestell drehbar gelagerten Stoffdrücker- 
welle d befestigt ist. Auf dieser Welle 
d ist an entsprechender Stelle ein  @ 
Hebel f befestigt, den die Feder g ab- — 
warts zieht, wodurch der Stoffdrücker с ` 
in seiner Ruhestellung vom Stoff x-x 
abgehoben wird. è 

h ist die Hauptantriebswelle der 


Maschine, auf der ein Exzenter i sitzt, 
welches bei jedem Umgang der Welle h 

in dem Augenblicke, wo die Nadeln 
aus dem Stoffe herausgezogen sind, 
durch Anlaufen gegen die Rolle k den _ 
um den festgelagerten Zapfen 1 schwin- L 
genden Hebel klm zu einer kurzen 
Drehung veranlafst, was zur Folge hat, 
dafs sein freies Ende = 

m den bis dahin hoch- у 
gehaltenen Hebel f 
freigibt und dieser | 
letztere nun von der | 
Feder g niederge- 

zogen werden kann, 
wodurch der Stoff- 
drücker о den Stoff 
vorübergehend frei- 

gibt. Wenn das Ex- 
zenter i wieder ein 
Zurückweichen des 
Hebels k durch die 

Feder o gestattet, 

die so stark sein 

muls, dafs sie die 
Feder g zu überwin- 


Fig. 104. Repetier- Maschine. 


dafs der Hebelarm n den Hebel f nicht berühren kann. Nähert sich 
aber die Behrerreihe b dem Stoffe x-x, so drehen sich die beiden Hebel- 
enden s und u hinab; n steht hoch und vermöge der Feder v wird 
nun der Hebel n unter den Hebel f heruntergreifen, also in derselben 
Weise wirken, wie vorhin der Hebel m während der Nadelbewegung. 

Besonders wertvoll ist an der Vorrichtung, dafs die gegenseitige 
Ablösung der beiden Stoffdrückerantriebe selbsttätig geschieht, obne 
dafs es einer bestimmten Umschaltung bedarf. 


л Rundkettenwirkstuhl 
für Glühstrümpfe etc. 
von Henry Hill in Nottingham. 
(Mit Abbildung, Fig. 106.) 
Nachdruck verboten. 

Henry Hill in Nottingham 
hat einen neuen Rundkettenstuhl 
konstruiert (D. R.-P. Nr. 155578), wel- 
cher zur Herstellung von schlauch- 
förmiger Kettenware von geringem 
Durchmesser, insbesondere zur Her- 
stellung von Glühlichtstrümpfen 
dient. 

Fig. 106 stellt einen Querschnitt 
durch die wesentlichsten Teile des 
Rundkettenstuhles dar. Die Nadeln a 
sind in Schlitzen des Nadelzylinders b 
gebettet, dessen 
unteres Ende in 
einem Tragring 
befestigt oder 
mit dem nicht 
eingezeichneten 

estell des 
Stuhles fest ver- 
bunden ist. Die 
Nadeln a wer- 
den in den 
Schlitzen des 
Zylinders b mit- 
tels eines Gleit- 
ringes d auf-, 
und abbewegt, 
in dessen unterer Nute die Fülse a, der 
Nadeln gehalten sind. Die Bewegung 
dieses Gleitringes kann durch an sich 
bekannte Einrichtungen erfolgen. Die 
Wirkfaden h h, werden durch Füh- 
rungsringe і 1 hindurchgeführt, von 
denen der erstere unterhalb des Ringes 
gelegen ist. Diese Führungsringe sind 
t über dem Nadelzylinder b und vorteil- 
haft konzentrisch zur Achse des letz- 
teren angeordnet. 
Jeder Ring ist mit 
einer Anzahl von 
Öffnungen h, für den 
Durchgang der Fäden 


Fig. 106. Z. A.: Rund- 

kettenwirkstuhl für Glüh- 

strümpfe etc. ron Henry 
НЩ in Nottingham. 


h h, versehen. Der 
untere Ring i ist 
durch Stege oder 


Rippen i, mit einem 
Tragring i, von etwas 
gröfserem Durch- 
messer verbunden, 
der in einer Aus- 
dehnung eines am 
Gestell befestigten 
Unterstützungs- 
ringes k gelagert ist. 
Der obere Ring 1 ist 


den vermag, erfolgt durch Stege oder 
neuerdings ein Wie- Rippen i, mit einem 
derandrücken des Tragring verbunden, 
Stoffdrückers c. der in einer Ein- 

Die Inbetrieb- drehung des erwähn- 
setzung des Bohr- ten Ringes i, gebettet 
apparates erfolgt, Fig. 105. Neue mehrspindelige} Bobinenmaschine, ist. Die Flanschen 
wenn der Nadel- der Riegel і, 1, be- 


bewegungsmechanismus aufser Tatigkeit tritt, in dem Augenblicke, 
wenn die Nadeln aus dem Stoff herausgezogen sind und das Exzenter 
die Rolle k zurückgedrängt hat; d. h. dann, wenn der Stoffdrücker с 
regelmälsig vom Stoffe abgehoben bezw. das freie Hebelende m in 
tiefer Lage ist. 

Der Antrieb der Bohrapparate erfolgt in bekannter Weise durch 
Vermittlung der Zugstange р, ferner des um 1 schwingenden Winkel- 
hebels q und der Zugstange r. Auf der Bohrwelle | ist aber noch 
der Daumen s starr befestigt, welcher unter einen um den feststehen- 
den” Zapfen t schwingenden Hebel n-u greift. In der skizzierten 
Stellung Fig. 103, Skz. 1 hält der Daumen s den Hebelarm u so hoch, 


sitzen Löcher i, und 1,, welche den Löchern der Führungsringe і und 
1 entsprechen, und die Fäden h und h, werden, wie dargestellt, sowohl 
durch die Öffnungen der Tragringe i, und 1, als auch durch die der 
Führungsringe il hindurchgeleitet. Die Fübrungsringe i und 1 werden 
zweckmälsig mit Hilfe von Kurvenscheiben oder Hebeln in sonst be- 
kannter Weise um ein gewisses Winkelstück gedreht, so dafs sich 
-die Fäden h des oberen Führungsringes 1 mit den Fäden h, des unteren 
Führungsringes kreuzen. Die durch die Fadenführerringe bewirkten 
Fadenkreuzungen werden durch eine Anzahl Platinen q, die an einer 
von der senkrechten Stange r_getragenen Scheibe q, befestigt sind, 
in der beschriebenen Weise ` ooch innen, und unten bewegt, so dafs 


die Fäden bei der Bewegung der Fadenführerringe sich nicht in den 
Nadeln verfangen und bei der Li g über den Nadelhaken zu stehen 
kommen und von diesen sicher pt ea werden können. ‚Die Stange г 
ist in einem Gleitlager geführt, welches an dem Gestell des Stuhles 
befestigt ist, und wird z.B. durch einen Hebel mit einem auf der 
Antriebswelle sitzenden Exzenter oder einer Kurbel auf- und nieder- 
bewegt. 

Um mit der neuen Einrichtung ein Gewirke herzustellen, ist es 
notwendig, die Fäden mindestens um zwei oder mehr Nadeln nach 
rechts oder links zu verlegen und hierbei jeden Faden der einen 
Gruppe, z. B. h, in entgegengesetzter Richtung zu jener h, zu bewegen. 
So können die durch den Ring 1 geführten Fäden h um zwei Nadeln 
nach links verlegt werden, während die Fäden h, des Ringes i gleich- 
zeitig um zwei Nadeln nach rechts verlegt werden. 


Näb- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Titriermaschine für Seide und Kunstseide 
von Alfred Lehner in Zürich, 
ausgeführt von Carl Hamel Aktiengesellschaftin Schönau-Chemnitz. 


(Mit Abbildungen, Fig. 93 u. 107.) 
Nachdruck verboten. 

Die durch Fig. 93 u. 107 wiedergegebene Maschine dient zum Aus- 
wiegen von Seidensträhnen. Sie besteht aus mehreren Wage- 
balken (22 oder 27) und Abstreifarmen (21 für 100 bis 190 Deniers 
oder 26 für 80 bis 210 Deniers), von welch letzteren jeder für eine 
gewisse Gewichtseinheit bestimmt ist und iiber jedem Arm ein Tafel- 
chen mit dem festgesetzten Gewicht erhält. Durch Anstecken 
schwerer oder leichterer Gewichte können entsprechend schwere 
oder leichtere Strähne ausgewogen werden. Das Auswiegen geschieht 
derart, dafs die auf den Wagebalken ruhenden Gewichte durch 
angebrachte Führungen von t, zu {, g verschoben werden. Ist das 
für den betreffenden Abstreifarm bestimmte Gewicht erreicht, so 
kommt der in horizontaler Lage rotierende Wagebalken in eine ver- 
tikale Lage und die an diesem Wagebalken hängenden Strähne werden 
von einem Abstreifarm aufgenommen. Zu leichte oder zu schwere 
Strähne werden auf zwei besondere Arme abgelegt. Die Maschine 
arbeitet selbsttätig, so dafs die Strähne nur an die Haken der Wage- 
balken angehängt und die ausgewogenen Strähne von den Armen ab- 
genczinen werden müssen. За diesem Zwecke sind die letzteren in 

'harnieren gelagert und mit Arretierklinken versehen. Die während 
des Arbeitens der Maschine in schräger Lage befindlichen Abstreif- 
arme werden wieder in eine horizontale Lage gebracht, was ein be- 
quemes Abziehen der Strähne ermöglicht. 

Zur Bedienung der Maschine ist nur ein Mädchen nötig,.das un- 
gefähr das Vierfache einer geübten Auswiegerin leistet. 

Die Maschine Pat. 147610 besteht aus einem Ständer a, Fig. 107, 
auf dem eine kreisringförmige Tischplatte b befestigt wird, zu der 
konzentrisch ein mittels einer Reibscheibe d angetriebener Ring о an- 
fot ist, der durch Rollen e und f in senkrechter und wagerechter 

ichtung geführt wird. 

Am äufseren Umfang des Ringes sind auf Trägern g, -+ gs4 gleich- 
artige Hebel h, +-b,, mit Armen 1 und 2 derart gelagert, dafs sie 
sowohl in senkrechte als auch in wagerechte Lage gebracht werden 
können. Diese Hebel besitzen am einen Hebelarmende Haken і zur 
Aufnahme der zu wiegenden Strahne. An diesem äufseren Arme sind 
auch zur Gewichtsausgleichung Stellgewichte k angeordnet. Am Arm 1 
dieser Hebel ist ein Laufgewicht 1 verschiebbar angeordnet, dessen zu 
weites Vorfallen bei senkrechter Lage der Hebel ein Stift m ver- 
hindert. Alle Laufgewichte 1 sind gleich schwer. Der Stützring п dient 
als Anschlag der Hebelarme 1, solange sie sich in horizontaler Lage 
befinden; wenn dagegen die Hebel in die senkrechte Stellung gelangen, 
verhindert ein am Träger g befestigter Zapfen 7 ein weiteres Kippen 
des Hebel. Am Tische b sind auch Vorrücker o,—-0,, befestigt, 
welche einzeln und in Beziehung zu einander so gestellt sind, dals 
durch jeden das vorbeigeführte Laufgewicht 1 um einen kleinen Be- 
trag nach aufsen verschoben wird und bei der Weiterbewegung des 
Ringes e zur Anlage an den nächsten Vorrücker kommt. 

Um eine zwangsläufige Bewegung der in ihrer Gleichgewichtelage 
gestörten Hebel zu veranlassen, sind oberhalb des Ringes n und in 
einem zu diesem konzentrischen Kreise Führungsglieder p,—-p,, an- 
geordnet, die zwischen sich einen Zwischenraum freilassen, der das 
Aufsteigen des Hebelarmes 1 gestattet und unten an der gegen die 
Bewegungsrichtung der Hebel h gekehrten Ecke zu einer in senk- 
rechter Richtung vorstehenden Nase 4 ausgebildet wird. 

Zwischen den Führangsgliedern p,, und р, befindet sich ein 
Zwischenraum 5, in dem ein feststehendes Führungsglied q angeordnet 
ist, welches den vorher in senkrechte Stellung gebrachten Hebel h 
vor Vollendung eines ganzen Umlaufes wieder in die wagerechte An- 
fangsstellung zurückführt. Zu diesem Zwecke ragt die Führung q oben 
auf der der Bewegungsriehtung der Hebel zugekehrten Seite in die 
Bahn der Hebel h vor, so dafs diese gezwungen sind, mit ihren Armen 1 
im Zwischenraum 5 längs dieses Führungsgliedes sich abwärts in die 
wagerechte Stellung zu drehen. Der Abnehmer r unter jedem der 


Fibrungsglieder р, --p,,, welcher mit seinem Haken bis Es an das 
untere Ende der Aufhänger i bei senkrechter Stellung Wer Hebel h 
reicht, dient bei senkrechter Hebelstellung zur Aufnahmė der Strähne. 
Der Abnehmer ist an einem um den Stander a reichenden Ring 
drehbar gelagert und besitzt eine Abzweigung 7, welche von der 
Nabe des Drehungspunktes u zu einem drehbar gelagerten, unter 
Federwirkang stehenden Hebel v führt, der durch einen Haken w in 
den Ring eingreifen kann. 

Die Laufgewichte 1 werden in ihre Anfangsstellung durch eine 
auf dem Tisch b unterhalb des Führangsgliedes g angebrachte Füh- 
rungsplatte 6 zurückgeführt. А 

Man bedient die Maschine derartig, dafs wahrend дег fortgesetzten 
Drehung des Ringes с an jener Stelle, wo das Laufgewicht 1 am 
äufsersten Ende des Ilebelarmes 1 sich befindet, der zu verwiegende 
Strähn aufgelegt wird. Ist das aufgelegte Strähnchen zu leicht, so gleitet - 


Fig. 107. Z.A.: Titriermaschine für Seide und Kunstseide, ausgeführt von Carl Hamel 
A.-0. in Schönau-Chemnits, 


das innere Ende des Hebels unverändert an dem unteren Stützring n 
entlang und das Laufgewicht stöfst mit Unterbrechungen an immer weiter 
nach aufsen versetzte Vorrücker o, bis sich allmählich das statische 
Moment des Laufgewichtes so verkleinert hat, dafs jenes der Last 
überwiegt. Dadurch hebt sich das innere Ende des Hebels vom Stütz- 
ring n ab und gleitet an der oberen їка entlang, bis es durch den 
nächstfolgenden Schlitz 3, beschleunigt. durch Anstofsen an die Nase 4, 
in senkrechte Stellung geführt wird; der zugehörige Aufhänger і be- 
wegt sich nun knapp über dem nächsten Abstreicher r hinweg, wo- 
durch sich das Strähnchen abstreift und an ihm herabgleitet. Der 
betreffende Hebel geht dann in senkrechter Stellung mit dem Ring e 
weiter, bis er an das Führungsglied g anstöfst und an diesem entlang 
wieder in die wagerechte Anfan kee? zurückkehrt. Die Führungs- 
platte 6 bringt hierauf auch Laufgewicht in die Anfangslage, 
worauf eine neue Auflage vorgenommen werden kann. 

Die Strähne auf den Stangen r können nun auf die bereits be- 
schriebene Weise leicht abgenommen werden. 


Verfahren zum Färben von Geweben in schattenartig ver- 
laufenden oder ineinander tibergehenden Farben von den Fär- 
bereien und Appreturanstalten Georg Schleber Akt.- 
Ges. in Reichenbach i.V. D.R.-P. Nr. 161880. Verfahren zum 
Färben von Geweben in schattenartig verlaufenden oder ineinander 
übergehenden Farben, dadurch gekennzeichnet, dafs die Eintauchtiefe 
des in die Färbeflüssigkeit eingehangenen Gewebes unter fortwährendem 
stetigen oder unterbrochenen Zuflufs von Farbstofflösungen entweder 
derselben Farbe oder verschiedener Farben geändert wird. i 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 
Saugknotenfänger 


von Gebrüder Hemmer in Neidenfels (Rheinpfalz). 
(Mit Abbildung, Fig. 108.) Nachdruck verboten. 


Das Prinzip des in Fig. 108 dargestellten neuen Saugknoten- 
fängers von Gebrüder Hemmer in Neidenfels besteht darin, 
dafs durch abwechselnde Bildung von Druck und Vakuum der zu sor- 
tierende Stoff durch die Siebplatten hindurchgesaugt wird. Allen Kon- 
struktionen, bei denen der Stoff durch schlagende, stofsende, rüttelnde 
oder schleudernde Bewegung der Durchgangsflache mit Gewalt durch 
die Schlitze getrieben wird, haftet der Nachteil an, dafs die Knoten 
sich vielfach festsetzen und die Schlitze verstopfen, so dafs die freie 
Durchgangsfläche und das durchgehende Stoffquantum verringert werden. 

Dieser Mangel ist bei der in Fig. 108 dargestellten Konstruktion 
umgangen, bei der die Siebplatten keine Bewegung ausführen, sondern 
mit einem gufseisernen Kasten fest verbunden sind, der mit der Stuh- 
lung verschraubt wird. Der gufseiserne Kasten wird durch die Sieb- 
platten in zwei Räume geteilt, einen oberen, offenen und einen unteren, 
allseitig geschlossenen, den eigentlichen Saugraum. Dieser ist wieder 
durch Querwände in vier voneinander getrennte Kammern geteilt, von 
denen je zwei mit einem gemeinsamen Auslaufrohre in Verbindung 
stehen. Den Boden einer jeden Kammer bildet eine elastische Mem- 


Fig. 108. Saugknotenfänger von Gebrüd:r Hemmer in Neidenjels (Rheinp fala). 


brane aus Gummi, die von einer Gufsplatte mit daran befestigter 
schmiedeeiserner Howegungsstange getragen wird. Die Bewegungs- 
nangen sind durch doppelte Führungen gerade geführt und tragen 
an ihren unteren Enden Gufsschuhe zur Aufnahme von Prismen aus 
Pockholz oder Rohhaut. Diese Prismen gleiten auf rotierenden, un- 
runden Hülsen mit drei bis fünf Erhöhungen, die auf einer durch- 
gehenden, in vier Ringschmierlagern laufenden Welle sitzen. Durch 
ihre Rotation bewegen die Hülsen die Prismen samt Bewegungsstangen, 
Sußplakten und Gummimembranen gleichförmig auf und ab. 

ie unrunden Hülsen laufen in einem Ölgehäuse, in dem sich ein 
Filzballen befindet, der sie fortwährend schmiert und gleichzeitig 
reinhält. Sie sind sehr breit gehalten, so dafs der Flächendruck klein 
und somit die Abnutzung der Pockholz- oder Rohhautprismen auf ein 
Minimum beschränkt ist. 

Der Stoff läuft nun an einer Stirnseite des Kastens ein und ver- 
teilt sich über die Platten. Durch Senken der unter den Platten be- 
findlichen Gummimembrane entsteht ein Vakuum, und der Stoff wird 
durch die Schlitze in den inneren Kastenraum gesaugt, während die 
Knoten zurückbleiben. Beim darauffolgenden Heben des Gummi- 
bodens fliefst der sortierte Stoff durch die Auslaufrohre ab; gleich- 
zeitig entsteht jedoch auch ein Rückdruck durch die Schlitze, wodurch 
Knoten, die sich etwa in den Schlitzen festsetzen wollen, wieder ge- 
löst werden und somit stets frei bleiben. Der sortierte Stoff flielst 
durch ein Sammelrohr nach einem Überfall, wo er zur Ruhe kommt, 
und durch welchen es ermöglicht wird, den Stoff beliebig hoch stauen 
zu können, da der gute Gang es erfordert, dafs nie Luft, sondern nur 
Stoff in den Saugraum gelangt. Da der Saugraum aus vier getrennten 
Kammern besteht, so muls die Saugung stets direkt auf die Sieb- 
platten wirken. 

Die zurückgebliebenen Knoten werden automatisch entfernt, und 
zwar geschieht dies durch sechs Bürsten mit Schweinsborsten, die 
ataffelformig angeordnet sind und von denen jede */, der ganzen 
Kastenbreite bestreicht. Die Knoten werden dadurch in eine Mulde 
befördert, die sich an der dem Einlauf entgegengesetzten Stirnseite 


des Kastens befindet, und von wo die Knoten von Zeit zu Zeit abge- 
lassen werden können. Die Bürsten sind mit Querleisten an zwei 
längs des Kastens laufenden Ewartschen Treibketten befestigt. Diese 
laufen wieder über Kettenräder, die von der Hauptwelle aus durch 
Riemen, Schnecke und Schneckenrad in langsame, rotierende Bewegung 
versetzt werden. Die Ketten sind mit Spannvorrichtung versehen; 
ebenso kann die ganze Bürstenanordnung in der Höhe eingestellt wer- 
den. Die staffelformige Anordnung der Bürsten hat den Zweck, Wellen- 
bildangen des Stoffes zu vermeiden, die eintreten mülsten, wenn die 
Bürsten die ganze Breite des Kastens bestreichen würden. Die ganze 
automatische Reinigung arbeitet sicher und exakt, so dafs die Platten 
sich nie verlegen können, und Gewichtsschwankungen im Papier ver- 
mieden sind, wie dies bei allen Knotenfängern mit Reinigung von 
Hand unvermeidlich ist. 

Um eine bequeme Reinigung des ganzen Apparates zu ermöglichen, 
ist der Oberkasten zweiteilig ausgeführt; der obere Teil kann an 
Scharnieren aufgeklappt werden, wonach die Unterseite der Siebplatten 
sowie die Gummimembrane freiliegen und durch Ausspritzen gereinigt 
werden können. 


Neuerungen und Patente. 


(Mit Abbildungen, Fig. 109 и. 110.) 

Trommelfilter mit Saugvorrichtung von Max K. Wenzel in 
Chemnitz. D.R.-P. 156972. (Fig. 109.) Trommelfilter mit Saug- 
vorrichtung, dadurch gekennzeichnet, dafs ein Schwimmer auf der Zu- 
laufflüssigkeit mit einem 
Ventil der Ablaufflüssig- 
keit verbunden ist, zu 
dem Zwecke, Zulauf und 
Ablauf gleich zu halten. 

Die Verbindung zwi- 
schen dem Schwimmer 
7 und dem Ventil 4 be- 
steht aus einer Stange 5, 
die mittels einer Stell- 
vorrichtung 6 derart in 
ihrer Länge veränder- 
lich ist, dafs die Ventil- 
Öffnung in zweckmafsiger 
Ubereinstimmung mit 
dem Stande der Flüssig- 
keit im Zulauf erhalten 
werden kann. 

Pendelnd aufge- 
hangte Siebpartie einer 
Papiermaschine von 
der Maschinenfabrik 
zum Bruderhaus in 
Reutlingen. D.R.-P. 
146021. Um eine die 
Verfilzung der Faser be- 
günstigende Wiegebewegung besonders leicht hervorzurufen, erfolgt 
die Aufhängung nur an einem einzigen Punkt am Ende der Siebpartie 
mittels eines einstellbaren und spannbaren Seiles, einer Kette, eines 
Gurtes u. dgl. Unter der Siebpartie angeordnete, einstellbare Rollen 
dienen zur Begrenzung der Wiegebewegung der Siebpertie und zum 
Auffangen derselben bei einem Seilbruch. 

Beklebemaschine, insbesondere zum Bekleben von Papier-, 
Pappe- oder Kartonbogen mit Metallfolie von Theodor Kirch- 
hübel in Themar. D.R.-P. 157439. (Fig. 110.) Beklebemaschine, 
insbesondere zum Bekleben von Papier-, Pappe- oder Kartonbogen mit 
Metallfolie, dadurch gekennzeichnet, dafs ein in einer Aussparung 
eines hin-und her- 
gehenden Tisches 
a in geeigneter 
Höhe gehaltener 
Stofs von Metall- 
folien durch die- 
sen Tisch a zuerst 
einer Klebstoff- 
auftragevorrich- 
tung i, l, m, wel- 
che die zu oberst 
liegende Metall- 
folie mit Kleb- 
stoff versieht, und 
dann einer Walze 

x zugebracht 
wird, die von 
einem Anlege- 
tische z die zu beklebenden Bogen 1 einzeln abnimmt und sie auf die 
mit Klebstoff bedeckte oberste Metallfolie niederwalzt, worauf der 
beklebte Bogen mittels Transportbändern einer Reihe von Walzen 
8, 4, 5 und 5%, 6 und 9 zugeführt wird, welche den beklebten Bogen 
pressen und trocknen und denselben zweckmäfsig ebenfalls mit Hilfe 
See Bander über einen Ablegerechen 12 auf einen Tisch 13 be- 
ördern. 5 


С 


Fig. 109. 2. A.: Trommeiñiter mit Baugvorrichtung 
von Mar К. Wenzel in Chemnitz. 


Fig. 110. 


Z. A.: Beklebemaschine etc. von Theodor Kirckkübel 
in Themar. 
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Spinnerei, 
Weberei und Wirkerel. 


Seidenwebstuhl 


mit selbsttätiger Schützenauswechslung 
der Elsissischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i. Els. 
(Mit Abbildung, Fig. 111.) Nachdruck verboten. 

Es wurde bereits im verflossenen Jahrgange dieser Zeitschrift auf 
die grofse Bedeutung der automatischen Webstühle hingewiesen 
und auch mehrfach betont, dafs dieses neue 
Webstuhlsystem auf alle Gebiete der Weberei 
übergreift. Es war auch Gelegenheit, des Seiden- 
webstuhles Erwähnung zu tun, der mit einer 
selbsttätigen Schützenauswechslung 
versehen ist, die eine gemeinsame Konstruk- 
tion der Firma Camille Brün & Fils in St. 
Etienne und der Elsässischen Maschi- 
nenbau-Gesellschaft in Mülhausen 
і. Els. darstellt. 

Der neue in Fig. 111 
Webstuhl eignet sich sowohl 
zur Erzeugung feinster ganz- 
seidener Gewebe als auch zur 
Herstellung gewöhnlicher Ar- 
tikel wie Grége, Mousselin 
u. s. w. Die Auswechslung 
des Schützens erfolgt auto- 
matisch vor völliger Er- 
schöpfung des Schulsfadens, 
so dafs Fehl- und Doppel- 
eghiisse bei Erneuerung der 
Schufsspu- 
len ausge- 

schlossen 
sind. 

Die neue 
Vorrichtan, 
gründet sic) 
auf die An- 
wendung be- 

sonderer 
Schützen 
von denen 
die Aus- 
wechslung 
in dem Mo- 
ment Ce 
regt Ko 
wo sich nur 
noch einige 
Meter Garn 
auf der Ca- 
nette befin- 
den. Zu die- 
sem Zwecke 
werden Hül- 
sen verwen- 
det, welche 
auf einer 
Länge von 
ca. 30 mm 
gespalten 
sind. In der 
Spinnerei 
oder auf 
einerSchufs- 
spulmaschi- 
ne, wird eine 
reserve 
von 2-3 ш 
Länge oberhalb des Schlitzes aufgewunden ; ist dies geschehen, so geht 
die Aufwindung der Schufsfäden in üblicher Weise vor sich. 

Die Schützenspindel trägt einen kleinen federnden Draht, welcher 

parallel zu dieser angeordnet ist, und der sich in den Schlitz der Hülse 


veranschaulichte 


Fig. 111. 


Seidenwebstuhl mit selbsttätiger Schützenauswechslung der Elsdssischen Maschinenbau-Gesellschaft in Mülhausen i. Els. 


legt und von den letzten Garnwindungen zurückgehalten wird. Sobald 
diese letzteren aufgebraucht sind und sich nur noch die Garnreserve 
auf der Hülse befindet, löst sich der Draht und bewirkt das Hervor- 
springen eines Stiftes, der alsdann die Wechselvorrichtung in Tätig- 
keit setzt. 

In diesem Moment befindet sich der Schützen auf der dem (über 
dem Ladenkasten angebrachten) Schützenmagazin entgegengesetzten 
Seite. Während nun der Schützen wieder zurückläuft, hebt sich der 
bewegliche Boden des Doppelkastens und entnimmt dem Magazin einen 
gefüllten Schützen, während der leere Schützen unter den eigent- 


lichen Ladenkasten gleitet und von einem an der Aufsenseite ange- 
brachten Sack aufgefa 


angen wird. Der bewegliche Boden gelangt dann 
wieder in seine 
erste normale Posi- 
tion zurück und der 
gefüllte Schützen 
kommtindie Ebene 
der Ladenbahn in 
den Bereich des 
Pickers, so dafs der 
‚normale Gang des 
Stuhles fast obne 
Unterbrechung 
‘weitergehen kann. 
Da oben das 
Ausstofsen des lee- 
ren und das Ein- 
setzen des neuen 
Schützens gleich- 
zeitig erfolgen, so 
arbeitet der Stuhl 
mit der gleichen 
Geschwindigkeit 
auch während der 
Schützenausweohs- 
lung weiter. 
Ist nun 
tatsächlich 
‚an stelle 
des ver- 
brauchten 
Schützens 
ein neuer 
gefüllter 
eingelegt 
und der er- 
stere ausge- 
worfen wor- 
den, so han- 
delt es sich 
gleichzeitig 
darum, den 
alten Faden, 
durch wel- 
chen so die 
"ausgefallene 
Schütze 
noch immer 
mit dem Ge- 
webe ver- 
bunden ist, 
abzuschnei- 
den, um sie 
derartig vél- 
lig frei zu 
bekommen, 
Ein sol- 
ches Ab- 
schneiden 
des alten 
Fadens ist 
natiirlich in 
dem Falle, 
dafs bei Fehlen des Schufsfadens gewechselt wird, nicht notwendig, 
aber wohl bei der vorliegenden Konstruktion des Wechselns bei Vor- 
handensein eines bestimmten Fadenrestes. ч 
Der Stuhl ist zu diesem Behufe mit einem Fadenalschneideapparat 


versehen, welcher das Ende des alten, sowie dasjenige des aufge- 
fangenen neuen Schufsfadens im geeigneten Moment abschneidet. 

Das Schiitzenmagazin wird für 78 Schützen eingerichtet und 
kann während des Betriebes vom Arbeiter leicht bedient werden. 

Diese automatische Schiitzenauswechslung erhöht nicht allein die 
Leistungsfähigkeit des Stuhles und gewährt die Möglichkeit, eine gröfsere 
Anzahl Stühle durch einen Arbeiter bedienen za lassen, sondern bietet 
gerade durch den ununterbrochenen kontinuierlichen Dauerbetrieb, 
welcher die gröfste Fehlerquelle beim Weben, das Aufsuchen des 
Schufsfadens durch den Arbeiter bei zu spät erkannter Erschöpfung 
der Schufsspule ausschaltet und dadurch die Vorbedingungen für ein 
reines, fehlerloses, gleichmälsiges Gewebe schafft, besonders bei Seiden- 
geweben einen höchst wichtigen und wertvollen Vorteil. 

Die automatische Auswechslung der Schützen gestattet aber durch 
die Verwendung kleinerer Canetten und infolgedessen kleinerer Schützen, 
wodurch das Fach verringert werden kann, und bei der Fachbildung 
die Beanspruchung der Kettenfäden verkleinert wird, was wiederum 
Fadenbrüche seltener macht. 

Die Heranziehung solcher Webstühle erleichtert die Arbeit des 
Webers, da ihm das erfahrungsgemäls 150-200 malige Auswechseln 
des Schützens von der Hand erspart wird. Die Vorrichtung ist ein- 
fach und solid, und ihre Bedienung und Wartung verursacht nicht 
mehr Schwierigkeiten als gewöhnliche Seidenstühle. 

Der Stuhl kann selbstredend auch mit Schaft- oder Jacquard- 
maschinen ausgerüstet werden. Die Betriebsgeschwindigkeit ist die 
normale, und wenn auch solche Webstühle nicht geeignet sind, die 
Leistung so erheblich zu steigern, wie dies oft behauptet wird, so 
bieten sie doch so viele Vorteile, wie oben auseinandergesetzt wurde, 
dafs ihr Wert nicht verkannt werden darf und die Interessenten alle 
Phasen in der Entwicklung dieser Webstühle mit Aufmerksamkeit 
verfolgen müssen. 


Revolverschützenwechsel für Websttihle 
von Hugh В. Ross in Belfast. 
(Mit Abbildung, Fig. 112.) Nachdruck verboten. 


Hugh R. Ross in Belfast hat für mechanische Webstühle einen 
Revolverschützenwechsel konstruiert (D. R.-P. 158949), der 
auch dann zur Verwendung kommen kann, wenn in einer Revolver- 
trommel eine Anzahl Schützen vorgesehen sind, welche beim Ausbleiben 
des Schufsfadens an stelle des leeren oder unbrauchbaren Schützens 
in die Ladenbahn gebracht werden. 

Bei den bekannten Revolverstühlen ist die Revolvertrommel am 
Ende der Lade angebracht, und die Antriebsvorrichtung für sie 
befindet sich aufserhalb der Trommel. Dies macht ein sehr starkes 
und schweres Gestell erforderlich, welches seinerseits wieder eine be- 
trächtliche Kraftaufwendung bei der Hin- und Herbewegung bedingt. 

Bei der neuen Einrichtung ist der Antrieb für die Revolvertrommel 
zwischen dieser und dem Ladenarm vorgesehen, wodurch die ganze 
Konstruktion wesentlich vereinfacht wird und bei geringerem Gewicht 
ein wirksamerer Antrieb erzielt werden kann. 


Fig. 113. Z. A.: Revolverschütsenwochsel für Webstühle von Hugh Е. Ross in Belfast. 


Die Revolvertrommel A zeigt die gewöhnliche Einrichtung und 
dreht sich entweder mit der Spindel a oder auf dieser. Diese Spindel 
ruht mit ihrem verläugerten Ende in einem Lager des Ladenarmes B. 

Die Ladenachse C trägt an ihrem Ende ein Lager d zur Aufnahme 
des anderen Spindelendes. Zur Versteifung wird eine Strebe K zwischen 
dem Ladenarm und dem Hilfsarm D angebracht. Am inneren Ende 
der Revolvertrommel A zwischen diesem und den: Ladenarm B ist 
ein Sternrad E befestigt, welches sich mit der Trommel dreht. Die 
Anzahl der konkaven Flächen e (Skz. 1) und Schlitze des Sternrades 
entsprechen der Anzahl der Kammern a, der Revolvertrommel A. An 
dem Ladenarm B ist ein Zapfen b, gelagert, welcher eine Stiftscheibe 
F trägt, die eine Anzahl konvexer Flächen f aufweist, welche mit 
konkaven Flächen des Sternrades E in Eingriff kommen können, während 
die Stifte f, der Stiftscheibe mit den Schlitzen e, des Sternrades in 
Eingriff stehen. Durch jede teilweise Drehung der Stiftscheibe wird 
demzufolge auch das Rad E teilweise gedreht. Befindet sich die 
Stiftscheibe F in Ruhe, dann wird das Sternrad in seiner Lage durch 
das Ineinandergreifen einer konkaven Fläche с mit ciner der kouvexen 
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Flächen f festgehalten. Auf der anderen Seite ist die Stiftscheibe F 
noch mit Stiften f, versehen, mit denen die Klinkenhebel G in Eingriff 
treten können, um die Scheibe nach der einen oder anderen Richtung 
zu drehen. 

Bei einer Revolvertrommel mit Farbenwechsel werden der Karten- 
antrieb und die Hebel zum Drehen der Trommel A dicht nebenein- 
ander und parallel zum Gabelende des Webstuhlgestelles H angebracht 
and in üblicher Weise angetrieben. Die Organe der an sich bekannten 
Kartenbewegung sind in der Zeichnung weggelassen. 

Die Tritthebel L reichen bis zur vorderen Webstuhlseite und können 
auch von dem Weber durch den Fuls bewegt werden, um unabhängig 
von der Maschine zu sein. 

Soll die Einrichtung an einem Stuhl angebracht werden, bei welchem 
die Revolvertrommel eine Drehung erfährt, sobald ein Schützen voll- 
ständig oder beinahe aufgebracht ist, um einen neuen Schützen in die 
wirkungsbereite Lage zu bringen, dann werden die Schaltklinken G 
in’ähnlicher Weise, wie dies in der Patentschrift 104 464 beschrieben 
ist, mit der Schufsgabe) in Verbindung gebracht. 


Weifsweberei für 320 Webstühle 


von Karl Kopola in Turnova. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 9.) 
Nachdruck verboten. 

Wenn man den Beweis erbringen wollte, dafs die Verwendung des 
elektrischen Motors als Kraftübertrager (vorausgesetzt, dafs man den 
Strom einer Zentrale entnehmen kann, so dafs Maschinen- und Kessel- 
haus wegfallen) trotz Beibehaltung der Transmissionen und des Seil- 
ganges eine merkbare Vereinfachung des Grundrisses einer mechanischen 
Weberei herbeizuführen im stande ist, könnte ein solcher an Hand 
des Planes der Weifsweberei für 320 Webstühle erbracht werden, 
welchen Tafel 9 zeigt. 

Der Grundrifs ist rechteckig; nur ein kleiner Vorsprung des Vor- 
bereitungstraktes, der gewählt wurde, um eine bessere Gliederung der 
Fassade zu erreichen, weicht davon ab. 

Das Gesamtgebäude ist durch einen Seilgang in zwei durch 
breite Gänge verbundene Teile gespalten. Der linke Trakt umfafst den 
Hauptgang f, welcher den Zutritt zu der Kanzlei A und zu dem 
Lokal В, welches als Garnmagazin, Expedition sowie zur Waren- 
durchsicht und Wareniibernahme dient, gestattet. Das ausgegebene 
Kettengarn wird im Vorbereitungssaale C auf den Kettenspulmaschinen 
gespult, uud hierauf werden die Zettelspulen in die Spulengatter der 
Zettelmaschinen eingelegt, von welchen vorläufig drei zur Aufstellung 

elangt sind. Der übrige reichbemessene Flächenraum des Saales С 
dient als Andreherei und Einzieherei sowie zur Lagerung fertiger Roh- 
ware. Eine Mittelmauer trennt in der Querrichtung des Gebäudes die 
Schlichterei E und das Kesselhaus D von dem: Vorbereitungssaal ©. 
Die Schlichterei birgt eine Zylinder-Sizingmaschine bekannter Bauart, 
welche den Heizdampf von einem kleinen Dampfkessel erhält, der im 
Kesselraum D zur Aufstellung gelangt ist und blofs für Heizzwecke 
dient; da, wie man aus dem Grundrifs ersieht, der elektrische 
Gruppenantrieb durchgeführt wurde und der elektrische Strom, 
wie bereits erwähnt, von einem Elektrizitätswerk bezogen werden 
soll, kann je eine Dampfmaschinenanlage entfallen. 

Zwei breite Verbindungsgänge bringen die Vorbereitung mit dem 
Websaal in Connex. Dieser (G) besitzt einen Fassungsraum für 320 
mechanische Webstühle, die in 10 Reihen zu je 32 Webstühle der- 
artig aufgestellt sind, dafs ein Säulenfeld acht Webstühle umfafst. 
Die Webstiihle sind mit Ausnahme der beiden äufsersten Reihen für 
einfach breite Gewebe von ca. 85--90 cm Breite berechnet; dagegen 
besitzen die Aufsenreihen eine Blattbreite von 180 cm und kann 
doppelbreite Ware darauf hergestellt werden. Die Säulen sind in der 
Querrichtung in Abständen von 4,5 + 5,6 + 2 X 5,8 + 5,6 + 4,5 m und 
in der Längenrichtung 4,8 + 7X 7,0 + 4,8 m aufgestellt. Diese Ab- 
stände gestatten einen leichten Verkehr zwischen den Stühlen und eine 
bequeme Aufstellung von Webstühlen mit verschiedener Blattbreite. 

Die Abortanlage für Männer h und Frauen g hat zweimal vier 
Aborte und ist durch Vorräume vom Websaal getrennt. Die Fäkalien 
werden in der Senkgrube i gesammelt. 

Was die bauliche Ausführung der Anlage anbelangt, so ist 
das Gebäude als ein Shedbau mit sattelartigen Oberlichtlaternen ge- 
dacht. Auf Trägern Nr. 30 liegen Holzsparren, welche oben und unten 
verschalt werden. Die obere Verschalung trägt eine Isolierschichte 
und die üblichen bekannten Beläge eines Holzzementdaches. Die lichte 
Weite der Laternen beträgt 2 m. 

Auch über dem Vorbereitungssaal ist ein solches Dach ange- 
genommen. Die Oberlichtlaternen sind, wie der Querschnitt Fig. 4 
zeigt, mit ihren Längsachsen parallel zu den Längsachsen der Web- 
stühle gestellt, und zwar erhalten die beiden Aufsenfelder des Web- 
saales eine separate Laterne, während über alle anderen sich eine ge- 
meinsame Laterne spannt. 

Etwas anders sind diese Laternen bei dem Vorbereitungssaal an- 
geordnet, wie aus dem Querschnitt Fig. 6 hervorgeht. 

Die Schlichterei E erhält ein einfaches Holzzementpultdach, 
Fig. 6. Auch wird sie durch Seitenfenster belichtet, und durch das Holz- 
zementdach dringt nur ein kurzer Schlot, der in Verbindung mit dem 
Dache der Schlichtmaschine steht. Der Seilgang wird in einer Höhe 
von 6 m von einem einfachen Holzzementdach abgeschlossen. 

Hinsichtlich der Verwendung der elektrischen Kraftüber- 
tragung in mechanischen Webereien wäre zu bemerken, dafs man 
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in der Regel den Gruppenantrieb anwendet, der sich besser be- 
währt hat als der teure Einzelantrieb.*) Für Webstühle ist der Gruppen- 
antrieb sogar gewissermalsen erforderlich, weil beim Einzelantrieb 
die Riemen vom Motor zum Stuhl viel zu kurz ausfallen und die 
Übersetzung wegen der hohen Umlaufzahl des Motors eine zu grofse 
sein mufs. Am zweckmafsigsten hat es sich erwiesen, zwei oder drei 
Wellenstränge von einem Motor antreiben zu lassen und sämtliche 
Motore in einem gemeinsamen Gange, der in der Art eines Seilganges 
ausgeführt sein sollte, aufzustellen; dies ist auch im vorliegenden 
Falle geschehen. Der Motor a, treibt durch ein Hanfseil den Wellen- 
strang d an, von dem zwei weitere Hanfseile die Wellenstränge d, 
und d, betätigen. In ähnlicher Weise erfolgt der Antrieb der Wellen- 
strange о und о, durch den Drehstrommotor a,. Im Schlichtlokal ist 
ein eigener Motor a aufgestellt, der durch ein Hanfseil den Wellen- 
strang b der Vorbereitung und Schlichterei betreibt. Der Drehstrom- 
motor a hat 4 PSe zu leisten, der Motor a, 30 und der a, 50 zu 
übertragen. 

Der Seilgang kann zugleich als Magazin für verschiedene Weberei- 
utensilien, Kettenbäume etc. benutzt werden. 

Die Fassaden sind einfach, geben aber doch der Anlage eine 
würdige Repräsentation. 


Webstuhl 
‘mit selbsttätiger 
Schützen- 
auswechslung. 
(Mit Abbildung, Fig.113.) 


Nachdruck verboten. 


Die neue Schützen- 
auswechslungsein- 
richtung an Web- 
stihlen von James 
Mischell Grey (Fig. 
113) schliefst sich jener 
von George Hatters- 
ley an, denn sie ist wie 
letztere zum Auswechseln 
der Schützen eingerichtet 
und wird von einem 
Schufswächter kontrol- 
liert, der nach Ausschal- 
t des Riemens ein 
grofses Zehnrad in Be- 
wegung setzt, welches 
durch Verbindung mit 
einem Exzenter die ver- 
schiedenen zur Schützen- 
auswechslung nötigen Be- 
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Wenn die Rippe 11 von 8 kurz nach Beginn der Drehung an den 
Arm 20, Skz. 6, und 1 der Querwelle 21 anlauft und diesen hebt, bewirkt 
der Hebel 22, Skz. 1 u. 4, welcher auf dem entgegengesetzten Ende sitzt, 
indem er mit Rille 23 an 24 anstéfet und diesen Arm in die durch 
Skz. 4 wiedergegebene Stellung bringt, die Hebung der vorderen 
Schiitzenkastenwand 27. 24 bildet mit 27 einen um 25 drehbaren 
Winkelhebel, der unter dem Einflufs der Feder 29 steht, die bei der 
Rückbewegung von 22 die Schützenkastenwand 27 wieder schliefst. Ist 
diese Bewegung vollendet, so ist das Stirnrad 8 in seiner Drehung 
so weit vorgeschritten, dafs die Nase 111, Skz. 6 u. 7, den Arm 30 unter- 
läuft und nach oben schiebt. Durch die Gegenwelle 31 wird die 
Bewegung dem auf der anderen Webstuhlseite befindlichen Hebel 32 
mitgeteilt, der sie auf den Vorsprung 33 bezw. Arm 34, der mit einer 


Gabel im Schützenkasten 26 hinter dem Schützen liegt, überträgt. 
Dieser Vorgang hat zur Folge, dafs der Schützen vorn durch 
die Öffnung, welche von 27 freigegeben wurde, herausgeworfen wird. 
Alle Teile befinden sich hierbei in der in Skz. 4 wiedergegebenen Lage. 


Der leere Schützen fällt in einen geeignet angeordneten Behälter. Ein 
durch die Hinterwand des Schützenkastens gehender Zapfen 27 sitzt 
an dem einen Ende der Gabel des Hebels 34 und trägt eine Feder 38, 
die zwischen der Kasten- 
rückwand und einer Mutter 
39 am Ende des Zapfens 
liegt, so dafs diese Feder 
` den Hebel 34 in seine 
Normalstellung zurück- 
bringt, wenn er wieder 
freigegeben ist. Ebenso 
werden die Wellen 21 und 
31 durch Federn oder Ge- 
wichte in die Anfangslagen 
zurückgebracht. 

Die vordere Kasten- 
wand 27 ist hierbei, da 
die Rippe 11 noch immer 

den Hebel 20 
ückt, andauernd offen. 

Das Einbringen eines 
neuen Schützens geht in 
folgender Weise vor sich: 
Die Welle 9 des grofsen 
Stirnrades 8 trägt eine 
Kurbel 40, die sich mitt- 
lerweile so weit vo! 
dreht hat, dafs der Hebel 
43, der durch die stell- 
bare Schubstange 41/42 
mit 40 verbunden ist, mit- 
tele der Verbindungswelle 
46 den auf der anderen 
Webstuhlseite befindlichen 
Arm 47, Skz. 3, zur Schwin- 


wegungen einleitet. 
Gerade wie beim 
Hattersley automatischen 
Webstuhl sitzen auch hier 
an der Hauptwelle 2 Fest- 
und Losscheiben 3 und 4 
und neben letzterer eine 
schmälere Scheibe 5, die 
auf einer Hülse 6, welche 
lose auf der Welle läuft, befestigt ist. Diese Hülse trägt innen ein Stirn- 
rad 7, Skz.2 u.6, das in das grofse Rad 8 eingreift. Letzteres hat 
eine Rippe aufgegossen, die eine Kurve 11 bildet, welche die ver- 
schiedenen Vorgänge für die Erneuerung des Schützens einleitet. 
Nach Skz. 2 ist der Ausrücker 12 mit dem Drehpunkt 15 durch eine 
Verbindungsstange 14 und dem federnden Ausrückhebel 13 verbunden. 
Hinter 13 liegt der einarmige Schufsgabelhebel 17, Skz. 10, mit dem 
Schlitz 16. Bleibt die Schufsgabel 18 infolge Schulsbruches oder Er- 
schöpfung der Spule liegen, so nimmt die Nase des Schufsgabel- 
hammers 19, Skz. 1 u.2, die Schufsgabel 18 mit 17 nach aufsen mit 
und der Stubl wird abgestellt. Hierbei empfängt 12 eine durch 14 ver- 
mittelte Verschiebung, durch die der Riemen auf die innere Losscheibe 5 
gelangt, so dafs nun das Stirnrad 7 das Kurvenrad 8 in Drehung setzt. 


Fig. 113. 


*) Was die Vorteile des Gruppenantriebes in Webereien gegenüber 
des Einzelantriebes anbelangt, mufs betont werden, dafs der elektrische 
Einzelantrieb wohl dann wieder die Oberhand gewinnen wird, wenn es 
gelingt, beim Einzelantrieb so viel Kraft zu ersparen, dafs dadurch die 
höheren Anlagekosten des Einzelantriebes aufgehoben werden. Es wird 
also darauf ankommen, Motoren mit hohem Nutzeffekt zu verwenden und 
za bauen. Es ist ja unstreitig, dafs der elektrische Einzelantrieb eine 
grofse Reinlichkeit und gute Ausnutzung des Grundes zuläfst, dafs die 
Lokale lichter und freier werden und der Wegfall der Riemen und des Wellen- 
stranges eine bessere Kontrolle des Betriebes ermöglicht. Auch spart man 
unleugbar dadurch an Kraft, dafs die nicht im Betrieb befindlichen Stühle 
keine Kraft gebrauchen, wogegen bei Transmissions-(Gruppen-Jantrieb die 
Transmission fortwährend mitläuft und somit Kraft verbraucht; aber die 
gröfseren Anlagekosten des Einzelantriebes führen dazu, dafs selbst bei 
Neuanlagen noch immer der elektrische Gruppenantrieb mit Vorliebe ge- 
wählt wird. 


2. A.: Webstuhl mit selbsttdtiger Schütsenauswechslung. 


ng in der Pfeilrichtun; 
= dem Schützenkasten 
entgegen — gebracht hat. 
Der aus zwei Teilen bei 
44 drehbar durch Feder 45 
gestreckt gehaltene, be- 
stehendeHebel 43 ist во ge- 
baut, dafs beim Auftreffen 
des Zubringers 50--51 auf 
einen Widerstand kein Bruch auftritt. Auch der Hebel 47 besteht aus zwei 
mittels der Schrauben 48 fest verbundenen Teilen, um seine Einstellung 
zu erleichtern. Er trägt oben mittels des Kopfes 49 den Zubringer 50, 
welcher zwei Finger 51, die den einzuführenden Schützen tr besitzt. 
Das Schiitzenmagazin 52 wird durch den Träger 53 an die Gestellwand 
befestigt; dieser Träger trägt aufserdem einen Rahmen 54, Skz. 6, durch 
dessen gegenüberliegende Seiten zwei Gleitstangen 55 hindurchgehen, 
die auf die Federn 56 derartig einwirken, dafs sie gegen das Schützen- 
magazin vorzudringen suchen. Hieran werden sie zunächst durch den 
Ansatz 58, welcher sich an eine Kerbe des Zubringers 50 legt, ver- 
hindert; sobald sich aber 50 in der Pfeilrichtung gegen den offenen 
Schiitzenkasten bewegt und den auf den Fingern 61 liegenden neuen 
Schützen mitführt, folgen die Stifte unter dem Einflufs der Federn 
nach und schieben sich unter die im Magazin liegenden Schützen, die- 
sen hierdurch eine Unterlage schaffend. Vorher werden sämtliche 
Schützen des Magazins von den Fingern 51 getragen; die Stifte 55 
sohieben sich also im Vorgehen des Einbringers zwischen den untersten 
mitgenommenen in die darüberliegenden Schützen ein. Die Finger 51 
treten, sobald sie an den Schützenkasten 26 gelangen, in Aussparungen 
ein, welche in dem Boden des Kastens angebracht sind. Die Ebene 
des letzteren liegt etwas höher als die Finger, so dafs der Schützen 
auf den Boden geschoben und von den Fingern freigegeben wird. Im 
Rückgang, wenn die Kurbel 40 den unteren Halbkreis durchläuft, 
trifft die Kerbe von 50 wieder auf die Ansätze 58 der Gleitstangen 
55 und zieht letztere zurück, worauf die Schützen herabgleiten und 
sich der unterste wieder auf die Finger 51 auflegt. Dadurch wird 
der Apparat für die nächste Einbringung eines neuen Schützens vor- 
gerichtet. Gleich darauf gleitet die Rippe 11 von dem Arm 20 ab 
und die Feder 29 (Skz. 3) schliefst die vordere Schützenkastenwand. 
Wenn diese Bewegungen vollendet» sind, gelangt eine an der 


Innenseite des Zahnrades 8 angebrachte Nase 59, Skz. 2, 6 u.7, an 
die Nase 60 eines bei 62 im Stuhlgestell drehbar gelagerten Hebels 61, 
der durch eine Stange 63 mit einem lose auf der Welle 46 sitzenden 
senkrechten Hebel 64 verbunden ist. 64 trägt oben eine Rolle 65, 
welche sich nach aufsen bewegt und hierbei gegen eine schräge Fläche 
66 des Hebels 67 drückt, letztere in Skz. 1 nach links schiebend. 67 
greift mit einem Fortsatz in einen Schlitz des Ausrückers 13, zieht 
also diesen gleichfalls nach links, wobei er aus dem Schlitz 16 des 
Schufsgabelhebels 17 soweit herausgeführt wird, bis er sich wieder in 
die Rast 70 der Platte 71 einlegt, Skz. 2, 9 u. 10. Diese шкеже иш 
des Schallhebels 13 überträgt sich auf die Stange 14 und von da aui 
die Riemengabel 12, welche den Riemen von der Losscheibe 5 auf die 
Festscheibe 3 zurückleitet, so dafs der Stuhl wieder in Betrieb kommt. 

Damit die Leiste 11 nach der Entfernung des Riemens von der 
Scheibe 5 nicht weiterläuft, ist bei 72 (Skz. 2 u. 7) an einer auf den 
Wellen 46 und 62 sitzenden Stange 73 ein senkrechter Hebel 74 dreh- 
bar gelagert, der mit 73 durch eine Feder 75 verbunden ist und durch 
einen Anschlag 76 gehalten wird. Das obere Ende von 74 wird von 
dem Vorsprung 111 der Leiste 11 zurückgedrückt und wirkt hierbei 
bremsend auf das Rad, sobald der Riemen die Scheibe 5 verläfst. 
Unmittelbar darauf gleitet 74 von 111 ab und stellt unter dieser Nase 
ein, so dafs das Rad 8 sich unter dem Einflufs des Gewichtes der 
Kurbel 40 nicht zurückdrehen kann und in der hierdurch gegebenen 
Anfangslage bis zur nächsten Einschaltung verharrt. 

Um zu verhindern, dafe der selbsttätige Schützenauswechsel- 
apparat in Wirkung tritt, sobald der Schützen im Fache stecken 
bleibt, ist am Stublgestell in der Nähe des Abstellers 13 (Skz. 1, 8 u. 9) 
ein bei 78 drehbarer Hebel 77 angeordnet, während in 80 unter dem 
Ladenklotz ein Winkelhebel 79 gelagert ist, dessen aufrechter Arm 
durch eine Blattfeder auf die Zunge 83 einwirkt, die durch die hin- 
tere Kastenwand in den Schützenkasten eintritt. Befindet sich der 
Schützen im Kasten, so ist der horizontale Arm von 79 soweit ge- 
hoben (Skz. 5), dafs er bei dem Vorschwingen der Lade über den 
Ansatz von 77 hinwegschwingt; bleibt der Schützen einfach stecken, 
so trifft 79 im Vorschwingen gegen den Ansatz des Hebels 77, dessen 
oberes Ende sich in den Weg des Abstellers 13 (Skz. 1, 8 u. 9) stellt. 
Das Fehlen des Schufsfadens vor dem Schufsgabelwächter 18, Skz. 1, 
wird nun ellerdings zur Folge haben, dafs der Arm 17 in bekannter 
Weise den Absteller 13 aus der Rast 70 herausschiebt; doch kann der 
Ausrücker nicht bis in den Schlitz 16 des Hebels 17 einspringen, da 
er vorher von 77 abgefangen wird. Der Riemen gelangt infolgedessen 
nur auf die Losscheibe 4; der Stuhl bleibt also stehen. 

Eine Feder 84, Skz. 9, von Y-férmiger Gestalt wirkt bremsend auf 
den Hebel 77, um zu verhindern, dafs er sich zu leicht bewegt; sie 
führt den Hebel aufserdem nach seiner Betätigung in die Ruhestellung 
zurück. Legt der Weber den Arm nach einwärts fest, so ist der auto- 
matische Schützenwechselapparat ein für allemal aulser Funktion ge- 
setzt, und der Stuhl arbeitet wie ein einfacher gewöhnlicher Webstuhl. 
Anderseits kann der Weber auch, wenn der Weg des Ausrückers 13 
nicht durch den Hebel 77 versperrt ist, den Stuhl von Hand still- 
setzen, indem er den Absteller aus der Kerbe herauszieht und gegen 
den Anschlag 85, Skz. 2 u. 10, des Schufsgabelhebels 17 fliegen lälst. 

Aus den Skz. 2 u. 6 ist auch zu entnehmen, dafs der Ausrücker 
13 eine federnde Zunge 86 trägt, welche unter der Schufsgabel 18 
und zwischen dieser und dem Gabelhammer 19 liegt. Die Feder be- 
sitzt an ihrem Ende eine Abkröpfung, welche, wenn der Weber den 
Absteller aus der Rast 70 zieht, um den Stuhl anzuhalten, das haken- 
förmige Stück der Schufsgabel 18 etwas anhebt, во dafs die Gabel 
von dem Hammer nicht erfafst und die automatische Wechselvorrich- 
tung nicht in Tätigkeit gesetzt wird. 

Der Aufenthalt bei einem Wechsel ist ein äufserst geringer. 


Prefswerkzeug zur Erzielung von Seidenglanz 


auf Geweben 
von Jos. Eck & Söhne in Düsseldorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 114.) Nachdruck verboten. 

Die Konstruktion bezweckt eine Verbesserung der bekannten 
Prefswalzen zur Erzeugung von Seidenglanz auf Geweben, welche 
auf ihrer Oberfläche durch Verschneidung zweier Rillen, deren 
Seitenflachen gleiche Winkel mit der Grundfläche einschliefsen, ent- 
standene kleine senkrechte Pyramiden tragen (siehe z. B. die briti- 
schen Patentschriften 4593 vom Jahre 1895 und 10825 vom Jahre 
1899). Die mit derartigen Walzen geprefsten Gewebe zeigen bei 
günstig einfallendem Lichte einen gleichmafsigen, etwas abgestumpf- 
ten Seidenglanz, der in jenen Gewebeteilen, welche ungünstig be- 
lichtet sind, noch stumpfer erscheint. Das Prefswerkzeug, Fig. 114, 
dagegen besitzt — auch zum Unterschied von der durch das D. R. G. M. 
150612 bekannten Kalanderwalze mit ungleich geböschten Riffeln — 
auf seiner Arbeitsfläche pyramidenartige Körper oder Kegel mit be- 
liebiger Grundfläche, deren Seitenflächen bezw. Seitenlinien für jeden 
Körper unter verschiedenen Winkeln zur Grundfläche so geneigt sind, 
dafs die senkrechte Projektion des Scheitelpunktes bezw. дег Scheitel- 
linie noch in die Grundfläche des betreffenden Körpers fällt. Es ent- 
stehen so auf der Prefswalze zur Grundfläche sanft geneigte und ver- 
hältnismäfsig große, breite Flächen, welche durch steile und ver- 
hältnismäfsig kleine, schmale Flächen voneinander abgesetzt sind. 
Die in das Gewebe eingeprelsten, sanft geneigten und verhaltnismalsig 
grofsen, breiten Flächen reflektieren eine gröfsere Anzahl der unter 
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verschiedenen Winkeln einfallenden Lichtstrahlen als die gleichwink- 
lich eigten Seitenflichen der mit ihrer Mittellinie ве t zur 
Grundfläche gestellten Körperchen auf den bekannten Prefswalzen, und 
verleihen so dem Gewebe einen hohen Seidenglanz, welcher durch 
die steileren, daher schwach belichteten und verhältnismäfsig kleinen, 
schmalen Flächen angenehm unterbrochen ist. 

Weiter wird dadurch, dafs die Flächen bezw. Linien der einzelnen 
Körper verschiedene Neigung zur Grundfläche erhalten, die Möglich- 
keit geschaffen, dafs auch die für gewisse Flächen ungünstig auffallen- 
den Lichtstrablen reflektiert werden, weil diese dann von denjenigen 
Flächen zurückgeworfen werden, welche die für die 
Reflektion richtige bezw. eine bessere Stellung auf- 
weisen. Je grofser die Anzahl der auf die Flächen- 
einheit in das Gewebe geprefsten Körperchen ist, 
desto schöner wird der Seidenglanz. Beträgt dieser 
z. B. 10 auf den Millimeter, so können auf den 
Quadratmillimeter schon 100 Körperchen fallen; 
doch kann diese Zahl noch vervielfacht werden. 

Die Figuren zeigen in stark vergröfsertem 
Mafsstabe Oberflächenteile der Prefswalzen. 

In der oberen Figur erscheinen die Grund- 
flächen der auf diesen stehenden schrägen vierseitigen 
Pyramiden e in der Form von Parallelogrammen. 
Die untere Fi zeigt das Negativ der in Fig. 2 
dargestellten Körperchen. Hier erscheinen diese als 


Fig. 114. Z.A.: Prefs- 


Vertiefungen г, welche von ungleichmälsig ge- werkseugsur Ersielung 
bëschten Flächen begrenzt sind. Die Formen der on Seidenglans ану 


Körperchen und ihrer Grundflächen können sehr 
verschiedenartig sein. Die Grundflächen können die 
Formen von Dreiecken, Parallelogrammen, Kreisen, Ellipsen, Poli- 

nen u. 8. w. besitzen; dementsprechend werden auch die auf diesen 
Grundflachen stehenden Kérperchen verschieden gestaltet sein. Diese 
müssen jedoch verschieden geneigte Seitenflächen besitzen, die aber 
alle — die weniger geneigten sowohl als auch die steileren — da- 
durch auf dem Gewebe zur Wirkung kommen sollen, dafs die Scheitel 
der Körperchen mit ihren senkrechten Projektionen innerhalb der 
Grundflächen fallen. Das Prefswerkzeug kann auch eine Platte, ein 
Segment u. s. w. sein. 


d Söhne in Düsseldorf. 


. Neuerungen an Kettenbäumen und Ketten- 
baumbremsen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 115--117.) 
Nachdruck verboten. 

W. Blackburn und М. В. Knowles haben nach dem französischen 
Patent 348313 einen Kettenbaum für mechanische Webstühle kon- 
struiert, dessen Hauptgegenstand die Garnscheiben bilden, welche aus 
Papier oder Holz hergestellt sind. Sie bestehen aus mehreren Lagen 
aufeinander geleimter Scheiben 1, 2, 3, 4 und 5, Fig. 117, Skz. 1 u. 2, 
von welchen die Lagen 2 und 4 dicker gewählt werden als die übrigen. 
Bei Holz ordnet man die Lagen 2 und 4 vorteilhafter Weise so an, das 
die Fasern in gleicher Richtung laufen, während die Fasern der übri, 
Scheiben senkrecht zu ersteren gestellt werden. Der Rand der Scheibe 
soll mit einem metallenen Ring eingefafet werden, um die Festigkeit 
der Scheiben zu erhöhen. Durch die Bohrung b wird der Kettenbaum 
hindurchgesteckt, auf welchem die Scheibe in folgender Weise be- 
[өн vara: 

it der Scheibe sind vier Holzsegmente d durch Schrauben e ver- 
bunden. Um die Segmente ist ein eisernes Band h gelegt, welches 
durch eine Schraube i angespannt werden kann, wobei die vier Seg- 
mente mit der Scheibe auf den Baum aufgeklemmt werden. 

Die Garnscheibe kann auch zweiteilig gemacht werden; dann sind 
die beiden Teile mit Dübeln versehen, welche ein genaues Ineinander- 
greifen der beiden Scheibenhälften vermitteln. Man teilt dann auch 
das Band h und wendet zwei Spannschrauben an. 

Felix Tonner in Dülken hat eine Kettenbaumbremse mit 
Klemmspannung (D. R.-P. Nr. 160635) für mechanische Webstühle 
schaffen, welche dadurch gekennzeichnet ist, dafs die den Rand der 
Bremsscheibe einschliefsenden Bremsbacken an dem einen Arm eines 
unter Feder- oder Gewichtsbelastung stehenden Kniehebels sitzen, wo- 
bei der die Klemmbacken tragende Arm bei Mitnahme durch den ent- 
sprechend dem Kettenverbrauch sich drehenden Kettenbaum, mittels 
auf das Kniegelenk einwirkender Kräfte in einem die Klemmbacke 
lösenden Sinne zum Ausschwingen gebracht wird. 

Fig. 116, Skz. 1 zeigt eine solche Kettenbaumbremse in der Seiten- 
ansicht, Skz. 2 u.3 veranschaulichen schematische Darstellungen in 
zwei verschiedenen Arbeitsstellungen; selbstredend kann man ver- 
schiedene Ausführungsformen des Prinzipes wählen. 

Auf dem Kettenbaum а ist eine Bremsscheibe b aufgesetzt, gegen 
deren seitlich vorspringenden Rand sich von innen eine Bremsbacke с, 
von aufsen aber die Backe d anlegt. Diese Kiemmbacken sitzen am 
Arm е eines Kniehebels ef, dessen Arm f an einem Hebel g ange- 
lenkt ist, der um den Zapfen h des Kettenbaumes oder auch um 
einen Zapfen am Webstuhlgestelle schwingt. Dieser Hebel g wird 
durch ein Gewicht i belastet. Der Arm f dieses Kniehebels ist über 
den Drehpunkt am Hebel g um einen Arm k verlängert, dessen freies 
Ende im Bereich eines Anschlages m am Webstuhlgestelle liegt. Statt 
des Gewichtes i können auch Zugfedern verwendet werden. 

Die Arbeitsweise ist folgende: In der Ruhestellung Fig. 116, 
Skz. 1 u. 2 bewirkt das Gewichti ein Kinknicken des Kuiehebels e f, so 


dafs die Backen с, d den Rand der Bremsscheibe b zwischen sich | dadurch wird das Sternrad während einer Umdrehung der Trommel 
einklemmen. Bei der Fachbildung macht das Hebelwerk die Bewe- | in gewissen Zeitabschnitten um ein Segment bezw. einen Schlitz vor- 
gungen des Kettenbsumes mit. Zieht der Warenbaum ein Stück Ware | gerückt. Durch das wechselseitige Ein- und Ausrücken der Trommel b 
ab, so trifft beim Spiel des Kettenbaumes das freie Ende des Armes | in gewissen Zeitabschnitten in die Sternräder auf der Trommel ist 
k auf den Anschlag m und bewirkt zwangläufig ein Strecken des | ein Ablassen der Kette in einem gleichmälsig gespannten Zustande 
Kniehebels ef. immer nur von einem Polbaum möglich. 

Hierdurch ändern die Klemmbacken с, d in bezug auf den Rand der : 
Bremsscheibe d derart ihre Lage, Fig. 116, Skz. 3, dafs sie unter der 
Gewichtsbelastung des Hebels rutschen, im nächsten Augenblick aber Neue Ratiniermaschine 
den Rand der Bremsscheibe wieder zwischen sich festklemmen. Dieses von Josef Effenberg in Aachen. 
Spiel wiederholt sich in demselben Mafse wie Ware aufgewickelt wird. а х ТЕ 1 

Das Auftreffen des Armes k auf деп Anschlag m wirkt dabei in (Mit Abbildung, Fig. 118) Nachdruck verboten. 
den meisten Fällen nur günstig auf den Webeprozels ein, weil dieses Die Maschinen zum Ratinieren von Wollgeweben dienen dazu, auf 
in dem Zeitpunkte stattfindet, wo der Anschlag des Kammes an den | dicken weichen Geweben, an deren Oberflächen das nicht in Strich 
Warenrand erfolgt. Es wird also zu dieser Zeit die normale Ketten- | gelegte Haar durch, nach bestimmten Gesetzen, bewegte rauhe Platten 


spannung erhöht und dadurch ein fester Anschlag erzielt. in zahllose kleine Zöpfehen oder Knötchen zusammenzudrehen. Das 
Einige andere Kettenbaumbremsen der letzten Zeit haben wenig | Gewebe wird bei Ratiniermaschinen gewöhnlich über einen festen mit 
Wert. Dampf geheizten Tisch langsam hinweggezogen. Oberhalb der Arbeits- 


Es mag hier nur noch eine kurze Beschreibung eines Polketten- | stelle, wo der Flor zu Zöpfehen, Kuötchen u. в. w. zusammengedreht 
regulators für Doppelplüschwebstühle mit zwei Polkettenbäumen an- | werden soll, SR nach bestimmten Regeln eine rauhe, mit Gummi- 
geschlossen werden, welche besonders für Schénherrsche Doppelplüsch- | überzug versehene Gegenplatte, welche das zu erzielende Muster fertig- 
stühle zur Herstellung gemusterter Plüsche, Karrees u. s. w. und von | stellt und haltbar macht. g 
Е. Schoepf in Stemmbach im bayr. Voigtland herrührt (D. К.-Р. Josef Effenberg in Aachen hat nun eine neue Ratinier- 
Nr. 161117). Bei den meisten bekannten Plüschstühlen wendet man | maschine geschaffen, welche den Vorteil besitzt, dafs das Tuch in 
zum Antrieb der Polkettenbäume Knowlesgetriebe an. Die Polketten- | einem Durchgang fertiggestellt wird. Ein Ausheben und Einsetzen 
bäume erhalten dabei eine gewöhnliche Seilkettenbaumbremse, welche | der Tische ist völlig vermieden. Dadurch, dafs das Gewebe die An- 
dem Abzug der Kette einen passiven Widerstand entgegensetzt und | fänge des Musters und seine Fertigstellung in einem Durchgange er- 
dadurch die Ketten- | hält, leistet sie fast das Doppelte früherer Maschinen; auch ist die 
spannung bewirkt. In- | Herstellung des Musters sicherer als bisher, wo es durch das Aus- 
folge des stolsweisen Ап-` | wechseln der Tische herbeigeführt wurde. 

Die neue Ratiniermaschine (D. R.-P. 159423) ist in 
Fig. 118, Skz. 1 u. 2 teilweise im Längenschnitt bezw. 
in einem senkrechten Querschnitt dargestellt. 

Sie besteht aus den beiden Gestellen a, die durch 
die Traversen b zusammengehalten werden. Zwischen 
beiden sitzt der breite Untertisch o Auf ihm 
sind die Obertische d und e angebracht, die ihre 


Fig. 116, Fig. 117. 
Fig. 115+117, 2. A.: Neuerungen an Kettenbdumen und Kettenbaumbrensen. 


ziehens der Kette trat aber der Nachteil auf, dafs hierbei die in Be- | Bewe en durch die exzentrisch verstellbaren Stifte f und g mit- 
tracht kommende Kette ungleichmäfsig abgelassen wurde. tels der Stangen h und i bezw. der Räder k und 1 und der Kette m 

Bei dem neuen Polkettenregulator kommen Bremsgewichte gänzlich | erhalten. Die Stange i erhält ihren Antrieb durch die Zahnräder n 
in Wegfall und da die Spannung der Kette ganz gleichmälsig in kurzen | und о, wovon das letztere auf der Hauptantriebsachse р der Maschine 
aufeinanderfolgenden Absätzen durch eine Räderübersetzung erfolgt, | sitzt. Die Stangen h und i finden ihre Stützen in den Lagern r des 
ist es möglich, einen ganz tadellosen reinen Moquetteplüsch auf mecha- | Untertisches e und in denjenigen s und t, die innen seitlich an den 
nischen Doppelplüschstühlen herzustellen. Die Vorrichtung erlaubt | Gestellen b angebracht sind. 
mittels eines einzigen Hebels abwechslungsweise die beiden Pol- 
bäume zu bewegen. Fig. 115, Skz. 2 veranschaulicht die Kon- 
struktion an einem Schönherrschen Doppelplüschstuhl, Skz. 1, 
den Teil einer Vorderansicht. 

Auf der Antriebswelle a sitzt eine Trommel b, welche auf 
einem Nutkeil der Welle a seitlich verschiebbar angeordnet ist 
und eine Nute besitzt, in die der Hebel d eingreift. In der Nute e 
befinden sich zwei vorspringende Lappen f, die einen Bolzen (Trei- 
ber) g tragen. Dieser bewegt sich naturgemäfs mit der Antriebs- 
welle bezw. Trommel b und greift abwechslungsweise in die 
Schlitze h oder i der beiden hintereinander liegenden Sternräder 
К, 1. In Fig. 115, Skz. 1 u. 2 erkennt man, wie der Treiber g in 
den Schlitz i des Sternrades 1 eingreift. Beide Sternräder k und 1 
sind mit Kegelrädern m und п fest verbunden, und diese stehen 
wiederum mit Winkelrädern o bezw. p in Eingriff, welch letztere 
mit den Wellen q, r, auf denen Schnecken в, t sitzen, verbunden sind. 

Diese Schnecken s, t greifen je in ein Schneckenrad u bezw. v 


ein und bewegen die Polwalzen w und x, durch welche die Pol- Fig. 118. Z. A.: Neue Ratiniermaschine con Josef Effenverg in Aachen, 
ketten y und z je nach Bedarf von dem einen oder anderen Pol- 
kettenbaum abgelassen werden. Die Sternräder К, 1 sind untereinander Zum Lüften der Obertische d und е sind in bekannter Weise die 


in gleichen Abständen angeordnet, so dafs sich die aufserhalb an den | Haken mit den Ketten u vorhanden, welche durch den Kurbelantrieb v 
Segmenten angeordneten Kreisausschnitte 1 am Umfang der Trommel | sich auf die Achsen w aufwickeln. Letztere sind wie gewöhnlich mit 
anlegen und ein Verdrehen des einen oder anderen an der Trommel | Sperrädern und Sperrklinken versehen. 
liegenden Sternrades verhüten. ‘Von der Bremewalze x läuft das zu ratinierende Gewebe z zwischen 
Am Hebel d, welcher die Verschiebung der Trommel bewerk- | Walzen y über den Untertisch o und zwar zuerst unter den Obertisch 
stelligt, indem er von einem Schalthebel der Maschine zeitweise selbst- | d. Hier erhält das Gewebe die Grundzüge des Musters. Alsdann 
tätig abgezogen wird, greift eine Feder 2 an, die, sobald der Hebel | gelangt es in demselben Durchgang unter den zweiten beweglichen 
losgelassen wird, das Sternrad in die Anfangestellung zurückführt; | Tisch е, wo die Anfänge des ratinierten Musters weiter ausgebildet, 
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fertig und haltbar gemacht werden. Das nunmehr fertige Gewebe ist 
пваа dem Muster, welches die Einstellung des Tisches e bedingt, 
ratiniert. 


Spulengehäuse 

für Webstühle mit selbsttätigem Schufsspulenwechsel 

von der Burnley Automatic Loom Limited in Manchester. 
(Mit Abbildung, Fig. 119.) Nachdruck verboten. 

Der Zweck der nachstehend beschriebenen Neuerung ist die Her- 
stellung eines Spulengehäuses für Webstühle mit selbsttätigem Schuls- 
spulenwechsel, welches in jeder beliebigen Drehungsstellung in die 
Webschützen eingestolsen werden kann. Dieses erfordert, dafs das 
Gehäuse glattzylindrig und ringsum geschlossen ist, ferner vollwandig, 
ohne irgendwelche Vorsprünge ist, die sich am Schützen fangen könnten, 
dafs der Schufsfaden aus ihm in der Richtung der Spulenachse 
austritt und dafs die Garnspule und Verschlüsse gesichert sind. Diese 
Anforderungen werden nach der Patentschrift 159 904 durch das von 
der Burnley Automatio Loom Ltd. in Manchester kon- 
struierte Gehäuse erfüllt. 

Von den Skizzen stellt 9 eine Ansicht des Endes, an welchem der 
Faden austritt, und Skz. 5 eine Ansicht des Verschlufsendes, Skz. 4 
einen Querschnitt des Verschlufsstiickes und Skz. 3 eine Ansicht der 
Verschlufsstifte und Feder in vergröfsertem Mafsstabe dar. Skz. 6 u. 7 
zeigen den zum Schliefsen und Öffnen des Gehäuses erforderlichen 
Schlüssel und Skz. 8 die Vorrichtung zum Einfädeln des Schufsgarnes. 

Das Gehäuse 
besteht aus einem 
zylindrischenRohr- 
stück 1, Skz. 1 u. 2, 
das am einen Ende 
durch einen einge- 
löteten Boden 2 mit 
dem zentralen Loch 
3 geschlossen ist. 
Das andere Ende 
des Rohres 1 ist 
offen, und sind in 
kurzer Entfernung 
vom Rand zwei dia- 
metral gegenüber- 
liegende Schlitze 
oder Ausschnitte 4 
angebracht. Das 
die Spulenspindel 

tragende Ver- 
schlufsstück für 
dasoffeneRohrende 
besteht aus einem 
kurzen, am äufse- 
ren Rande umge- 
bördelten Rohr- 
stutzen б, welcher 
auf der Innenseite 
durch eine Scheibe 
6 geschlossen ist, in welcher die Spindel 7 bekannter Art zum Aufstecken 
der Schufsgarnspule 8 (Skz. 8) befestigt ist. Die Scheibe hat zwei 
gegenüberliegende Ausschnitte 9. In dem Rohrstutzen 5 sind gegen- 
überliegend zwei Löcher angebracht, in welche die Stifte 10 passen 
(Skz. 3). Diese sind auf einer Blattfeder befestigt, welche in den 
Stutzen 5 pafst und durch die Stifte 10 in ihrer Lage gehalten wird. 
Diese Stifte sind an zwei Seiten abgeschrägt, und zwar an der nach 
der inneren des Gehäuses 1 oder der Scheibe 6 gerichteten Seite 12 
(Skz. 4) und an zwei nach derselben Drehungsseite gerichteten Seiten 13. 

Zum Einsetzen des Verschlufsstückes 5 mit der Schufsspule 8 in 
das Gehäuse 1 wird letzteres mit dem geschlossenen Ende 2 zuerst 
auf einen auf einer Bank oder Platte befestigten Draht 15 geschoben, 
der am oberen Ende mit einem Haken versehen ist, wie dies in Skz. 8 
in verkleinertem Malsstab dargestellt ist. Der Faden 14 wird dann 
um den Haken geschlungen und das Gehäuse von dem Draht abgezogen, 
so dals der Faden durch das Loch 3 in der Endplatte 2 gezogen wird. 

Dann wird das Verschlufsstück in das Gehäuse eingeschoben, wobei 
die Stifte 10 infolge der Abschrägung der Seiten 12 zurückgedrängt 
werden; hiernach wird das Verschlufsstück mittels des Schlüssels 
(Skz. 7), der in den Ausschnitt 9 eingesteckt wird, eingedrückt, bis 
der umgebördelte Rand des Stutzens 5 gegen das Ende des Gehäuses 1 
stöfst. Darauf wird der Stutzen mittels des Schlüssels gedreht, bis 
die Stifte in die Schlitze 4 einschnappen, wodurch das Verschlufsstück 
und die Spule in ihrer Lage im Gehäuse 1 gesichert sind. 

Zum Öffnen des Gehäuses wird der Stutzen 5 mittels des Schlüssels 
nach den abgeschrägten Seiten 13 der Stifte 10 hin gedreht, bis diese 
von der Kante der Schlitze 4 zurückgedrängt und aus den Schlitzen 
herausgetreten sind, worauf der Stutzen mittels der unteren Haken 
des Schlüssele herausgezogen werden kann. Infolge der beschriebenen 
Einrichtung ist der Verschlufs nicht nur sicher, sondern es sind auch auf 
demselben keinerlei Vorsprünge über den Umfang des Gehäuses, noch 
lose aufliegbare Teile oder Fugen, in welche sich der Schufsfaden beim 
Weben klemmen könnte, oder die eine Abnutzung des Webschützens 
verursachen würden, vorhanden. 

Bei Benutzung von Spulen, bei denen das Garn aus dem Inneren 
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Fig. 119. Z A.: Spulengehäuse für Webstühle mit selbsttätigem 
Schufsspulenwechsel von der Burnley Automatic Loom Limited 
in Manchester. 


abgezogen wird, fällt die Spindel 7 weg; im übrigen bleibt die An- 
ordnung und Handhabung des Gehäuses dieselbe. 

Bei Benutzung wird das Gehäuse vorzugsweise im Schützen mit 
dem geschlossenen Ende 2 gegen ein Ende des Schlitzes des Schützens 
gehalten, so dafs beim Weben das Schufsgarn zwischen den anliegenden 
Enden austritt und abwechselnd um die Kante des Gehäuses und die 
des Schützenschlitzes gebogen wird. Um zu verhindern, dafs der Schufs- 
faden dabei um die Kante des Gehäuses gleitet und sich zwischen ihm 
und den Seiten des Schlitzes im Schützen festklemmt, was leicht Reifsen 
des Fadens verursachen würde, ist das Gehäuse am Rande mit Ein- 
kerbungen versehen (Skz. 9), welche dieses Gleiten verhindern und den 
Faden sicher führen. 


Neuerungen an Rundstrickmaschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 120.) Nachdruck verboten. 

Die Rundstrickmaschinen werden namentlich hinsichtlich 
der Musterung verbessert. Daneben aber hat z. В. Robert Frederick 
Blair in London zur Herstellung einer teilweise verstärkten Ware 
auf Rundstrickmaschinen eine Vorrichtung zur Einführung des 
Verstärkungsfadens ersonnen (D. R.-P. 155575), bei welcher das 
Auflaufkurvenstück, das den Fadenführer für den Verstärkungsfaden 
in die Arbeitsstellung bringt, durch eine Mustervorrichtung ersetzt ist, 
die es ermöglicht, den Sonderfaden selbsttätig in тереза [eigen 
Zwischenräumen, gemäls der jeweiligen Musterung einer Musterkette 
einarbeiten zu lassen. Die Vorrichtung gestattet eine Erhöhung der 
Betriebsgeschwindigkeit bezw. der Produktion und eine einfachere 
Wartung und Bedienung der Maschine. 

Skz. 1, Fig. 120 stellt eine Ansicht einer Rundstrickmaschine mit 
der neuen Vorrichtung dar, wobei alle nicht erforderlichen Teile zur 
Klarlegung weggelassen sind. Auf Ständern b ruht ein Tisch a, auf 
dem der feststehende Daumenring c mit dem umlaufenden Nadel- 
zylinder d aufliegt. Die Grundfadenführer e können in beliebiger An- 
zahl vorhanden sein; die Maschine wird in bekannter Weise von einem 
Ringe getragen. In der Zeichnung ist der Übersichtlichkeit halber 
nur einer dieser Fadenführer nebst zugehörigen Teilen dargestellt. Die 
Fäden werden durch die Augen f der Zuführer in bekannter Weise 
eingeführt, die Verstärkungsfäden dagegen durch schwingende Führer g 
mit hülsenartigen Enden zugeleitet. Jeder Führer g ist durch eine 
Zugstange z mit einem Hebel h verbunden, dessen freies Ende eine 
Rolle r trägt, die in die Drehungsebene eines flachen Ringsegmentes i, 
das von einer Rippe des Nadelzylinders d getragen wird, gehoben 
werden kann. Die Hebung des Hebels h bewirkt eine Senkung der 
Fadenführerspitze; letztere behält die gesenkte Stellung, so lange die 
Rolle des Hebels h auf dem Segment i ruht; in diesem Falle er- 
greifen die Nadeln auch den Verstärkungsfaden und verarbeiten ihn 
mit. Die Hebung des Hebels h besorgt ein an das Segment ange- 
lenktes Auflaufstück i,, welches von einer Musterkette aus selbsttätig 
eingestellt wird. Die hohen Zylinder der Kette 1 drücken einen Hebel 
m nach einwärts gegen die verschiebbar gelagerte Stange n, welche 
in ihrer innersten Stellung auf die Arme eines Flügelrades o trifft, 
das gleich dem Segment i am Nadelzylinder d sitzt. Das Flügelrad 
kommt dadurch in Drehung und damit auch ein mit dem Rade ver- 
bundener Daumen p, welcher einen gegabelten Hebel q niederdrückt 
oder ihn wieder emporsteigen lälst, wodurch ein Auslaufstück am 
anderen Ende des Hebels mittels eines Stiftes anhebt bezw. in die 
punktierte Stellung gelangt. И 

Die Musterkette empfängt, den Antrieb von dem Hebel z durch 
Vermittlung der Klinke s und eines Vorschubrades. Der Hebel kann 
2. В. auch durch einen beliebig am Gestell gelagerten Zwischenhebel 
u von der exzentrisch ausgestalteten Rippe v des Nadelzylinders seinen 
Antrieb erhalten. Die Hebel und Führer sind mit Federn, welche 
diese Teile in ihre Anfangslage zurückführen, versehen. Bei dieser 
Anordnung regeln die Erhöhungen auf der Kette mittelbar die Tätig- 
keit des Auflaufstückes oder Umschalters i, und damit auch diejenige 
der Verstärkungsfadenführer. Weiterhin kann man durch Veränderung 
der Länge des Segmentes i beispielsweise mittels abnehmbarer An- 
sätze die Länge der Zeit pro Umdrehung, während welcher die Führer 
in Tätigkeit gehalten werden, nach Belieben ändern. Die Fadenführer e 
sind mit einem Ausschnitt versehen, um es zu ermöglichen, dafs die 
Enden des Führers g in gleicher Höhe mit den Augen f niedersteigen 
können. Der Ausschlag der Führer g läfst sich regeln. Ermöglicht 
wird dies dadurch, dafs die Führer р mit der an den Hebel h ange- 
lenkten Schubstange durch den in einem Langloch spielenden Stift 
verbunden ist. 

Theodor Weigel in Chemnitz i. S. hat sich eine Rund- 
randerstrickmaschine patentieren lassen (D. R.-P. 158 931), wel- 
che besonders den Zweck hat, durch Locker- oder Festerstricken 
der einzelnen Maschenreihen, ohne Fadenanstrengung, konische 
Warenschläuche mit sich änderndem Durchmesser her 
zustellen. 

Solche konische Warenschläuche konnten bisher auf Rundränder- 
strickmaschinen nur unvollkommen gefertigt werden, weil sie Stell- 
vorrichtungen besitzen, welche nur die Rändermaschine hoch- bezw. 
tiefstellen. Dadurch aber wird ein Längen bezw. Zerren der Ver- 
bindungsfäden von den Stuhl- zu den Maschinennadeln hervorgerufen, 
so dafs die Ware unregelmäfsig und fehlerhaft ausfallen kann. 

Bei der neuen Maschine wird der Durchmesser durch Looker- 
und Festerstricken der einzelnen Maschenreihen erreicht, was durch 
eine Verstellung der Schlofsabzugteile der Maschine herbeigeführt 


11 


wird. Skz. 2 zeigt die Rondranderstrickmaschine in Vorderansicht, 
Skz. 3 ist ein Grundrifs und veranschaulicht einzelne Teile. 

Im Schlofsmantel a ist eine durch einen Stellring e gesicherte 
Achse b drehbar gelagert. Die Achse trägt zwei Stolsscheiben d und e, 
welche beispielsweise dergestalt ausgebildet sein können, dals die obere 
d mit den vertikal zur Achse gerichteten Stellschrauben g, f die untere 


| 
| 
| 


gleichzeitig als Sperrad ausgebildete Stofsscheibe e parallel zur Achse | 


gerichtete Stellschrauben h, i einstellbar trägt, so dals die Stofs- | 


scheiben hierdurch exzenterartig gestaltet sind. Die Stolsscheiben d, 
f, g und e, h, i drücken nun beim Stricken, je nach ihrer Stellung, 
unter dem Finflufs der Drehung der Achse b auf die zugehörigen 
Schlofsabzugteile 1, Skz. 8, der Rändermaschinennadeln bezw. auf die 
Schlofsabzugsteilek der Stuhlnadeln und gestatten ihnen einen gröfseren 
oder kleineren Ausschlag, so dafs die zum Konischstricken erforder- 
lichen Maschen nach Belieben gröfser oder kleiner bezw. fest oder 
locker gebildet werden können. 


Fig. 120. Z. A.: Neuerungen an Rundstrickmaschinen. 


Die schrittweise und selbsttätige Einstellung bezw. Drehung der 
Stolsscheiben kann auf verschiedene Weise erfolgen. Nach Skz. 2 er- 
folgt die Schaltung von der mit Knaggen x versehenen Zählkette u 
aus, wobei die Erhöhungen auf den Hebel v, w wirken, welche durch die 
Hebelverbindungen t und s die Drehung der Stofsscheiben herbeiführen. 
Selbstredend kann diese Schaltung auch durch eine Musterscheibe 
und eingeschraubten Stiften oder auf irgend eine andere Art erfolgen. 


Nah- nnd Flechtindnstrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Garnqualitäts-Mefsapparat 
mit selbsttätiger Aufzeichnung der Garnunegalitat, 
von Ed. Herzog, Spinnereidirektor in Erlach (Niederösterreich). 
(Mit Abbildungen, Fig. 121 u. 122.) 

Nachdruck verboten. 
Die Garnprüfungsinstrumente wurden in den letzten Jahren be- 
sonders hinsichtlich der Vermeidung von Fehlerquellen einer gründ- 
lichen Umgestaltung unterzogen. Es ist kein Zweifel, dafs die In- 
strumente und Apparate zur Prüfung der Gleichmälsigkeit, Festigkeit, 


Fig. 121. Z. A.: Gurnqualitäts-Mefsapparat mit selbsttätigerf Aufzeichnung der Garnunegalität. 


Elastizität, Dehnung und Nummerierung fast durchgängig den Mangel 
aufwiesen, dafs bei der Bestimmung des Resultates den unsicheren 
Händen und den verschiedenen Augen der Menschen die Hauptauf- 
gabe zufiel, wodurch das Resultat unsicher und nicht selten in un- 
günstiger Weise beeinflufst wurde. Man erhielt kein positives Ergebnis 
und die subjektive Untersuchung blieb lückenhaft. 

So leiden die bisherigen Festigkeits- nnd Dehnungs - Prüfer 
(Dynamometer) an dem Mangel, dafs infolge des Anzuges von Hand 
mittels Kurbel eine gleichmälsige Anspannung des zu prüfenden Garnes 
selbst bei gröfster Sorgfalt nicht zu erreichen ist und daher die Be- 
lastung nicht gleichmälsig, sondern ruckweise zunimmt. Ebenso ist 
das einmal Jangsamere, ein andermal schnellere Drehen an der Kurbel 
von ungünstigem Kinflufs auf das Resultat. Die alten Garngleichheits- 
prüfer zeigten das Garn auf eine schwarze Platte aufgewickelt, und 
das Auge mufste entscheiden, ob die Aufwicklung in gleichen Ab- 
ständen, gleichsam eine Schraffierung, die Unegalitäten hervortreten liefs. 


Man war von der Beobachtung durch das menschliche Auge ab- 
hängig, die Fehler und Irrtümer keineswegs ausschlofs; denn die Augen 
sind eben von verschiedener Art und Ubung. 

Dem Bestreben, für die Garngleichmälsigkeit einen Apparat zu 
schaffen, der, ohne Heranziehung des menschlichen Auges, eine genaue 
Feststellung frei von allen Fehlern ermöglicht, entsprang die Kon- 
struktion des Direktor Herzog. 

Bisher war es nur möglich, die Nummer, Festigkeit und Elastizität 
der Garne genau zu bestimmen, nicht aber ihren Grad der Qualität 
oder Unegalität bildlich darzustellen und in Zahlen auszudrücken. 
Diesbezgl. war man nur auf das unsichere Gefühl angewiesen; denn 
auch das Nebeneinanderwickeln der Garne auf die bekannte schwarze 
Tafel gestattete keine halbwegs richtige, noch weniger eine bleibende 
Beurteilung des Fadens. Der in Fig. 121 abgebildete Apparat ist nun 
dazu bestimmt, diese Lücke auszufüllen. 

Der Apparat bringt die Unegalität des Fadens auf drei ver- 
schiedene: Arten gleichzeitig zum Ausdruck; er gibt einerseits das 
Produkt der Unegalitäten einer bestimmten Garnlänge in Zahlen an 
und milst zu diesem Zwecke auch die Länge des untersuchten Fadens; 
ferner schreibt er entsprechend den in Fig. 122 dargestellten Dia- 
grammen die Gréfse der Unegalität in vergröfsertem, die Garnlänge 
in verkleinertem Mafse, und zwar 1 m Garn auf 5 cm Papierstreifen. 
Schliefslich wird der Faden vor dem Aufwickeln auf den schwarzen 
Zylinder, welcher hier den Zweck der bekannten schwarzen Tafel hat, 
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kalandert, wodurch die starken Stellen der nebeneinanderliegenden 
Fäden mehr zum Ausdruck kommen. 

Die Arbeitsweise des Apparates, der sich für alle Garne (auch 
Seidengarne) von Nr. 2--200 gleich gut eignet, ist folgende: 

Der Faden wird vom Kops durch einen Fadenführer zwischen zwei 
Spannrollen, unter der Pendelfühlerrolle und über. dem unter dieser 
befindlichen Glasprisma, über zwei rechte Spannrollen oder Abzugs- 
kalanderwalzen durch einen Fadenführer zu dem abnehmbaren Zylinder 
geführt, auf welchen der Faden in nebeneinanderliegenden Windungen 
aufgewickelt wird. Die Pendelfühlerrolle ist an einem langen Pendel 
befestigt, welches in präziser Weise gelagert ist. Durch eine Mikro- 
meterschraube kann nan das Pendel und die Pendelfühlerrollen mathe- 
matisch genau eingestellt werden. Die Einstellung erfolgt derartig, 
dafs die unterste Stelle der Mantellinie das Prisma kaum merklic! 
berührt. Kommt eine starke Stelle, so verschiebt sich das untere 
Ende des fein gelagerten Pendels so weit nach rechts, bis die 
dicke Fadenstelle durchratechen kann. Bei einer dünnen Fadenstelle 
fällt das Pendel naturgemäfs wieder nach links. Diese durch die 


unegalen Stellen des Fadens veranlafste hin- und hergehende Pendel- 
bewegung wird mittels eines mit dem Pendel verbundenen Schreib- 
stiftes oder einer Feder auf einen Papierstreifen 
nach rechts gerichteten Kurven werden hierbei die 


eichnet. Die 
icken, die nach 


Fig.122. Z. A.: Garnqualitäts- Me/sapparat mit selbsttdti,er Aufzeichnung der Garnunegalität. 


links gerichteten die dünnen Fadenstellen bezeichnen. Um aus der 
so entstehenden Zickzacklinie besser die Art und Gröfse der Unegali- 
täten beurteilen zu können, werden durch den Apparat in den Papier- 
streifen parallele Längslinien geprelst. 

An dem unteren Pendelende befindet. sich eine kleine Schaltklinke, 
welche in ein fünfhundertzähniges Schaltrad greift und dieses bei jeder 
durch eine starke Fadenstelle verursachten Pendelschwingung ent- 
sprechend det Dicke dieser Fadenstelle nach rechts schiebt. An der Rück- 
wärtsbewegung wird das Schaltrad durch eine Gegenklinke verhindert. 
Ist eine bestimmte Fadenlänge z. B. 10 m durch den Apparat gelaufen, 
so kann das Mais der Unegalitäten auf dem mit Zahlen versehenen Schalt- 
rad abgelesen werden. Auf Zifferblättern wird auch die den Apparat 
durchlaufene untersuchte Fadenlänge in Meter und Zentimeter angegeben. 

Fig. 122 zeigt die Diagramme von sieben Versuchen mit ver- 
schiedener Unegalitat. 

Hierzu mag bemerkt werden, dafs der Bestimmung folgende Er- 
fahrungsdaten als Mafsstab zu Grunde gelegt werden können: 


Garn- Garn- Maximal zulässigor Unegalitäts- 
qualität nummer grad pro 10 ш Garnlänge 
la 100 30 
ap 90 40 
a 80 50 
5 70 60 
a 60 15 
” 50 90 
40 110 


Garn- Garn- Maximal zulässiger Unegalitäts- 
qualität nummer grad pro 10m Garnlänge 
Ia 30 135 
” 20 165 
10 205 


ze 4 260 

Die Diagramme geben dem Spinner eine Richtschnur zur Regulie- 
rung der Spinnmaschinen, um aus dem ihm zur Verfügung stehenden 
Rohmaterial ein möglichst egales, reines Garn zu erzeugen. Er ist in 
der Lage, ohne merkbaren Zeitverlust, nach jeder Änderung der 
Mischung oder der Maschineneiustellung sofort ziffernmälsig zu kon- 
trollieren, ob diese die Qualität des Garnes verbesserte oder ver- 
schlechterte, und kann darnach seine weiteren Anordnungen treffen. 

Die Garnprüfungsapparate werden für automatischen Betrieb mit 
Gewichtszug für elektrischen Transmissions- oder Handbetrieb gebaut. 


Papierindustrie und graphische Gewerbe. 


Kopfdruckmaschine für Geschäftsbücher 
von Wilhelm Leos Nachf. in Stuttgart. 

(Mit Abbildung, Fig. 123.) Nachdruck verboten. 

Die in Fig. 123 dargestellte Buchdruckpresse, die von Wil- 

helm Leos Nacht. in Stuttgart zur raschen und bequemen Aus- 

führung des in Geschäftsbüchern immer mehr gebräuchlichen Kopf- 

druckes gebaut wird, weist verschiedene bemerkenswerte Neuerungen auf. 
In erster Linie wäre hier die Ausführung des den Schliefsrahmen 


Fig. 123. Kopfdruckmaschine für Geschäftsbücher von Wilhelm Leos Nachf. in Stuttgart. 


haltenden Drucktiegels zu erwähnen, der, an seiner Rückseite zylinder- 
förmig gestaltet und als Farbverwalzungsfläche für das Farbwerk aus- 
gebildet ist. Letzteres besteht aus dem Farbkasten mit Reibwalze und 
der Lackwalze, über der ein Stahlreiber mit seitlicher Verreibung ange- 
bracht ist. Aufser diesen Walzen sind noch zwei Auftragwalzen vorgesehen. 

Durch die zylinderförmige Gestaltung der Rückseite des Druck- 
tiegels zum Farbverwalzen wird letzterer so verstärkt, dals eine 
Durchbiegung der Schriftsatzfläche nicht eintreten kann. Beim Drucken 
bewegt sich der Tiegel auf- und abwärts und dreht sich gleichzeitig 
um seine eigene Achse, während er im letzten Moment, wie bei einer 
gut durchkonstruierten Tiegeldruckpresse, genau parallel zum Drucktisch 
arbeitet, wodurch bei möglichster Schonung des Schriftenmaterials 
ein feiner Druck erzielt wird. 

Der zugleich als Anleg- und Papiertisch dienende Vordertisch be- 
sitzt verstellbare, bewegliche Anlegemarken, die aus Längsschlitzen im 
Tisch herausragen und die Anlage für die Bogen bilden. Das Ab- 
nehmen bezw. Ablegen der letzteren nach erfolgtem Druck geschieht 
automatisch, indem die Bogen von einer Bandführung erfalst und auf 
dem Auslegetisch abgelegt werden. 

Diese Kopfdruckpresse ermöglicht es, schmale, lange Drucksätze bis 
za 140> 835 mm bei einer Rahmenweite von 150 x 850 mm auszu- 
drucken, und zwar kënnen je nach der Gröfse des Papieres ca. 1000 
Druck pro Stunde ausgeführt werden. Die Maschine beansprucht eine 
Fläche von 1,6 m Front bei 1,8 m Tiefe, wiegt са. 800 kg und kann 
mittels Handrades oder eines */; PS-Motors betrieben werden. 
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Spinnerei. 
Weberei und Wirkerei. 


Neue Blattbewegung 
mit zwei verschiedenen Anschlagstellungen 


für Frottierhandtuch-Webstühle 
von W. Н. Hacking & Co. Ltd. in Bury. 
(Mit Abbildungen, Fig. 124 u. 125.) 
QNachdruck verboten. 
Frottiergewebe zu Badewäsche oder Frottierwäsche sind Grund- 
gewebe mit ein- oder zweiseitigem Noppen oder Schlingenbelag, 
welche dadurch hergestellt werden, dafs man zwei Ketten benutzt, 


eines derartigen Gewebes, aus welchem die Maschenbildung leicht zu 
erkennen ist. 

Es ist klar, dafs der geänderte Ladenanschlag aber auch durch eine 
entsprechende Verstellung des Blattes erzielt werden kann. Die Firma 
W.H. Hacking & Co. Ltd. in Bury benutzt daher zum veränder- 
lichen Ladenanschlage einen neuen, eigenartigen Mechanismus, der auf das 
Blatt einwirkt und diesem zwei verschiedene Stellungen verleihen kann. 

Die Einstellung in eine bestimmte Lage erfolgt hierbei entweder 
von einem Exzenter oder von einer Schaft- oder Jaquardmaschine aus. 

Fig. 125, Skz. 1 zeigt den neuen Mechanismus mit einer Kontrolle 
von einem Exzenter aus. Der untere Blattrahmen ist hierbei mit 
zwei Armen a verbunden, von welchen einer eine Rolle b trägt, die 
auf der inneren Fläche des Hebels с aufliegt. Der Hebel о ist um 
den Ladenbolzen drehbar. Wenn der Schütze durch das Fach geht, 
liegt die Rolle an der exzentrischen Nase des Hebels с an, ohne einen 
Druck auszuüben. 
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Fig. 194. Frottierhandtuch- Webstuhl 
glattem Materiale, mit starker Kettenspannung 
für den Grund des Gewebes, und eine zweite lose gespannte aus 
rauhem, stärkerem Materiale zur Schlingenbildung. Um die Fäden 
der Polkette maschenartig aus dem Grunde herauszudrängen, darf die 
Lade nur bei jedem dritten Schufs ganz an den Warenrand ZE: 


eine aus festem 


schwingen, während sie bei den zwischenliegenden Schiissen um fein 
Stück hinter diesem zurückbleibt. Die Folge wird sein, dafs zwischen 
diesen Schüssen und der Ware ein Stück freilaufender Fäden verbleibt, 
und dafs bei dem darauf folgenden dritten Schusse und Anschlage 
alle locker gespannten Polfäden in Gestalt von Maschen an die Ober- 
fläche der Ware treten. Fig. 125, Skz. 5 zeigt den Längenschnitt 


von W. Н. Hacking & Co. Ltd. in Bury. 


Skz. 3 zeigt den Mechanismus in Arbeitsstellung bei normalem 
Ladenanschlag. Solange die Stellung beibehalten wird, kann man 
glatte Ware herstellen. Will man jedoch Frottierware erzeugen, so 
soll während drei Schüssen das Blatt etwas weiter zurückstehen, so 
dafs die drei Schüsse nicht an den Warenrand angeschlagen werden. 
Dies wird dadurch erreicht, dafs man das Stück etwas kippt. Das 
kann auf verschiedene Weise geschehen. In Skz.4 z.B. erfolgt die 
Wendung des Hebels o durch einen Fanghaken, der von einer Schaft- 
oder Jacquardmaschine aus so eingestellt werden kann, dafs er den 
Stift f am Hebel о erfafst und lurch den Hebel с so dreht, dafs 
der Anschlag d in die Ebene der Rolle b kommt. Eine die zwei 


Hebel a und o verbindende Feder wird das Blatt zurückziehen und 
in die in Skz. 4 gezeichnete Lage bringen. Die Drehung des Hebels с 
durch den Fanghaken g, der durch das Übergewicht des hinteren Armes 
gewöhnlich in gehobener Lage gehalten wird, geschieht beim Laden- 
vorgange durch die Lade. Hierbei wird auch der Arm e aufser der 
Feder den Blatthebel a zurückziehen und die Bewegung begrenzen. 
Die Höhe der Noppen kann durch Verstellung des Anschlagstückes d 
reguliert werden. Die Einstellung des Fanghakens kann selbstredend 
während des vollen Betriebes erfolgen. 

Aulser diesem Mechanismus ist an dem Stuhle auch eine Auslöse- 
vorrichtung des Warenbaumregulators angebracht, welche notwendig 
ist, weil während der Eint: g der Abbindeschüsse der Regulator 
nicht wirken soll. Zu diesem Zwecke ist am Zapfen des Warenbaumes 
ein Keilnutenrad y angebracht, auf welches eine Schaltklinke p am 
Schalthebel o einwirkt. Der Hebel o wird durch die Stange q be- 


Fig. 125. Z. A.: Neus Blattbewegung mit swei verschiedenen Anschlags 
уйг Frottierkandtuch-Webstühle von W. Н. Hacking & Co. Ltd. in Bury. 


ttellungen 


tätigt, welche von einer Schaft- oder Jacquardmaschine aus durch 
eine Stange v Skz. 3, Fig. 125 in zwei bestimmten Lagen gehalten 
werden kann. In gehobener Stellung kommt ein an dieser Stange be- 
festigter Haken r in die Ebene des Bolzens s am Ladenfufs, und beim 
Rückgang der Lade wird die Stange q mit genommen und der Waren- 
baum erhält eine Drehung. Ist dagegen der Hebel q gesenkt, so tritt 
keine Schaltung des Regulators ein. 

Fig. 124 zeigt einen solchen Frottierhandtuch-Webstuhl mit der 
neuen Vorrichtung. Nach „The Textile Recorder‘ ist in der Fabrik 
von W. H. Hacking & Co. Ltd.in Bury ein solcher Stuhl mit 32” 
engl. Blattbreite und der neuen Vorrichtung in Betrieb und webt selbst- 
tätig Frottierhandtücher mit Bordüren und Fransen und vierfarbigem 
Schufs bei einer Geschwindigkeit von 180 Schufs pro Minute. 


Weberei-, Bleicherei-, Färberei- und Appretur- 


Anlage. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 10.) 
Nachdruck verboten. 

Es ist unter bestimmten Verhältnissen empfehlenswert, eine mecha- 
nische Baumwollweberei mit einer Baumwollgarn- und 
Cottonbleicherei nebst Färberei sowie Appretur zu verbinden. 
Dies trifft besonders dann zu, wenn günstige Arbeiter- und Fabrikations- 
verhältnisse obwalten. 

Tafel 10 zeigt in den Fig. 1--10 eine solche Anlage, bei der man das 
Garn zuführt und das verkaufsfähige Gewebe abliefert. Die Anlage setzt 
sich aus der Weberei und den übrigen Betriebsstätten zusammen, die sich 
um einen Hof so gruppieren, dafs ein möglichst kontinuierlicher Verlauf 
des Einzelarbeits- und des Gesamtarbeitsprozesses zu gewärtigen ist und 
alle überflüssigen Transporte der Zwischenprodukte vermieden erscheinen. 

Die Gesamtanlage ist als Shedbau mit sattelartigen Oberlicht- 
laternen gedacht. 

Man betritt die Fabrik durch das Tor A und gelangt über die Brücken- 
waage h,, nach links sich wendend, zum Gange a, welcher zu den Kon- 
toren b und с der Webereiabteilung führt. Daneben ist in einem Vorbau 
der geräumige Speisesaal d und weiter einwärts am Ende des Hofes 
der Eingang h, welcher von dem Wärm- und Speisezurichtlokal е und 
den beiden Garderoben g und f mit Waschvorrichtungen begrenzt 
wird. Geradesus führt der Gang h zu einem Vorraum, von dem eine 
breite Tür in den Websaal A führt, während man durch die gegenüber- 
liegende in die Expedition m gelangt. Dieses Lokal ist durch eine 
Wendeltreppe und durch den Aufzug mit dem Garnkeller verbunden. 
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Der Garnvorrat ist in den Regalen q eingelegt. Auf dem Tische о 
erfolgt die Ausgabe der Garne, welche beim ibtisch r eingetragen 
und durch zwei Schalter in der Glaswand, welche die Expedition vom 
Vorbereitungssaal i trennt, an die Arbeiter abgegeben werden. Der 
Vorbereitungssaal enthält sechs Kettenspulmaschinen und drei Schufs- 
spulmaschinen i, mit je 150 Spindeln. Die Kettenspulen werden in 
die Spulengestelle der Zettelmaschinen eingelegt und hierauf das Scheren 
vorgenommen. Die Zettelbiume werden dann in die Schlichterei X 
geschafft und die Kette erstlich geschlichtet, sodann getrocknet und 
endlich auf den Kettenbaum aufgebäumt. 

Die Schlichterei X enthält drei Schlichtmaschinen, zwischen denen 
Bäumgestelle u angeordnet sind. Am Ende des Schlichtsaales stehen 
auf einem Podium v, zu dem eine Treppe hinanführt, vier Schlicht- 
rührwerke x und darüber ein Wasserreservoir w. Der Dampf für die 
Rührwerke und Trockenzylinder wird in einem unterirdischen Kanal 
vom Kesselhaus M zugeführt. Die Kettenbäume werden vom Schlicht- 
saal in den Vorbereitungssaal zurücktransportiert, wo ein ausreichender 
Platz neben dem Schlichtereilokal zur Andreherei und Einzieherei dient. 

Durch mehrere Türen ist der Vorbereitungssaal mit dem geräumigen 
Websaal A verbunden, in dem 552 Webstiible in 28 Reiben zu je 
24 Webstühlen aufgestellt sind. 

Die Säulenstellung des Websaales von 4,5 + 2 >< 5,8 + 2 X 5,5 + 5,8 
+ 6,5 + 3><5,8 + 4,5 m in der Längenrichtung und 4,5 +5x<7+45 m 
in der Querrichtung gestattet eine bequeme Aufstellung der Webstühle 
und eine praktische Austeilung der Haupt- und Nebengänge zwischen 
den Stühlen. Die Webstühle haben durchschnittlich eine Kammbreite 
von 110 om und dienen zur Erzeugung von Kattunen, Barchenten etc. 

Am Ende des Websaales befindet sich eine Toiletteanlage, bestehend 
aus zwei Vorhallen B und G mit anschliefsenden Pissoirs C und F und 
den Aborten für Männer D und Frauen E. Für je 25 Arbeiter ist ein 
Abort angenommen. Vom Websaal und Schlichtereilokal führen Not- 
türen ins Freie. Unter normalen Verhältnissen erfolgt die Entleerun; 
der Fabrikslokale durch den Gang h und Haupteingang A, so dafs 
alle Arbeiter beim Austritt an der Portierloge f, vorübergehen müssen. 

Der Websaal ist 4,5 m hoch und trägt auf. schmiedeeisernen Säulen 
ein Holzzementdach, in welches die sattelartigen Oberlichtlaternen in 
der in Fig. 1 wiedergegebenen Anordnung eingefügt sind. Die Dach- 
konstruktion ist durchgängig aus Schmiedeeisen. Das Dachgefalle wird 
durch Säulen von zunehmender Höhe hergestellt. Die Oberlicht- 
leternen sind an den mit Kreuzen versehenen Stellen mit Lüftungs- 
flügeln ausgestattet. Hinten schliefst sich an den Websaal der Seil- 
gang N an, und im Anschlufs daran sind wieder Kesselhaus M, Dampf- 
maschinenhaus L, Dynamoraum I, und die Tischlerei K sowie Schlosserei 
und Dreherei H, kurzum die Reparaturwerkstätten, disponiert. 

Neben dem Kesselhaus befindet sich die 35 m hohe Esse. Im 
Kesselhaus sind drei Wasserrohrdampfkessel mit je 400 ш? Heizfläche 
aufgestellt. Das Maschinenhaus enthält eine Ventil-Dreizylinderdampf- 
maschine von maximal 800 PSi Leistung. Zwischen den beiden Ma- 
schinen liegt das Seilschwungrad mit 22 Hanfseilen, welche das Haupt- 
vorgelege treiben, das im Maschinenhause auf zwei festen Betonpfeilern 
gelagert ist. Zwei Ausrückkupplungen neben den Pfeilern ermöglichen 

ie sofortige Abstellung der mechanischen Webereitransmission und 
des elektrischen Antriebes der Bleicherei, Färberei und Appretur. 
Von dem Hauptvorgelege wird im Maschinenhaus zunächst das Dynamo- 
vorgelege a, betätigt, welches im Bedarfsfalle die Beleuchtungsdynamo- 
maschine betreibt. Im Lokale I dagegen wird wieder von einem 
starken Vorgelege die Wechselstrommaschine a, in Drehung gesetzt, 
welche den elektrischen Strom für die Kraftübertragung zur Appretur, 
Bleicherei und Färberei besorgt. 

An der Scheidewand befinden sich die Mefsinstrumente und Aus- 
schalter. x 

Die Effektübertragung im Seilgang erfolgt von der mittleren in 
der Fortsetzang des Hauptstranges des Maschinenhauses liegenden 
Hauptwellenleitung aus mittels Hanfseiltriebe in der im Grundrifs, 
Fig. 6, eingezeichneten Weise. Vom mittleren Hauptstrange aus wer- 
den nach links und rechts je zwei Webereiwellenstrange durch Hanf- 
seile von 50 mm Durchmesser angetrieben, die in Hanfseilscheiben 
mit 1,5 m Seilmitteldurchmesser liegen. Ein Strang hat 48 Webstühle 
somit ca. 12 PS zu übertragen, so dafs ein Seil von angegebenen Dimen- 
sionen nur wenig beansprucht wird. Der dritte Wellenstrang nach 
links und der vierte nach rechts erhalten im Seilgang direkt vom 
Hauptstrang ihren Antrieb, und von da erfolgt die Effektteilung wieder 
nach beiden Seiten durch Hanfseile. Der Seilgang ist bis zum Kessel- 
haus D, der Bleicherei, Färberei und Appretur verlängert. 

Die Gebäude der letzteren Anlage sind gleichfalls Shedbauten, die 
zweokentsprechend und praktisch aneinandergereiht sind. 

Die vom Webstuhle kommende Rohware wird im Rohmagazin О 
aufgestellt, durchgesehen und gelangt hierauf in den Raum P, wo die 
einzelnen Stücke auf eine Länge zusammengenäht werden, welche dem 
Fassungsraum der Bleichapparate entspricht. Die Ware wird hierauf 
je nach Bedarf auf den Maschinen s und в, gerauht, d. h. vorgerauht 
und gerauht oder auf der Gassengmaschine q, im Lokal Q, welches 
durch den Gang R isoliert ist, gesengt und schliefslich zu einem 
Strang geformt. Nach diesen Manipulationen geht die gerauhte bezw. 
gesenkte Rohware in die Bleiche T. In den Einweichbottichen t, wird 
die der Ware anhaftende Schlichte aufgeweicht und in der Imprägnier- 
maschine u, für die Laugerei vorbereitet. Die zu bleichende Ware wird 
hierauf in die Kochkessel v, gepackt und je nach Qualität in der zirku- 
lierenden Lauge entsprechend lange рое Nach Beendigung des Koch- 
prozesses wird die Ware im Kessel ausgespült und vorgewaschen und 


schliefslich auf Strangwaschmaschinen у fertig ausgewaschen. w, sind 


Laugenpumpen. Das Gewebe wird nun in den Chlormaschinen ge- 
chlort und kommt dann auf die Anlage z, wo es längere Zeit liegen 
bleibt, damit der Chlor auf die Ware genügend einwirken kann. Nach 
dem Chloren erfolgt ein Auswaschen auf Waschmaschinen x, und das 
Ansäuren auf Säuremaschinen a,, um die etwa im Gewebe gebliebenen 
Chlorreste unschädlich zu machen. 

Um das Ansäuren wirksamer zu gestalten, läfst man das Gewebe in 
der zweiten Anlage längere Zeit liegen, und es wird dann nochmals aus- 
gewaschen und abgequetscht. Hierbei wird die Ware durch einen Strang- 
öffner о, geöffnet und in ausgebreitetem Zustande den Nafskalandern d, 
zugeführt, wobei das überflüssige Wasser ausgequetscht wird, was das 
Trocknen auf Zylindertrockenmaschinen e, beschleunigt und verbiligt- 

Mit dieser Arbeit ist der Bleichprozefs beendet, und nun geht die 
weilse Ware in die Appretur U und die im Stück zu färbende in die 
Färberei V. Im letzteren Fall wird die Ware auf Jiggers n und 
Foulards t, vor- und ausgefärbt und ausgewaschen. 

Die Ware, welche grau oder schwarz gefärbt werden soll, wird 
direkt, ohne vorhergehende Bleiche, in Grau- bezw. Schwarzfärb- 
maschinen % und s, ausgefärbt. 

In der Färberei stehen noch die Appretur- 
kocher s,, in welchen die Appreturmasse gekocht 
wird. Diese gekochte Stärke samt Beimengungen 
wird in der Appretur V verarbeitet. 

Neben der Färberei liegt durch eine Glas- 
wand abgeschlossen vom Gange G, das Farberei- 
laboratorium F,, und daneben befinden sich die 
Farb- und Utensilienmagazine Н, und Е,. 

Da das Hauptkesselhaus M von der Fär- 
berei und Appretur zu weit entfernt ist, hat 
man vorgezogen, für diesen Teil ein eigenes 
Kesselhaus D, mit separater Esse zu bauen; 
in ihm befindet sich ein Wasserrohrdampfkessel 
von 80 m? Heizfläche mit Überhitzer. 

Die Appretur U enthält verschiedene Ein- 
richtungen, um die Ware nach dem Verwendungs- 
zweck, Anforderungen und gewünschten Effekten 
verschiedenartig behandeln zu können. Ein Teil 
der Ware, besonders Weilsware, wird auf den 
Stärkemaschinen g, gestärkt, und auf den zuge- 
ordneten, gegeniborstehenden Zylindertrocken- 
maschinen i, getrocknet, hierauf auf den Ein- 
sprengmaschinen m, eingesprengt und den Kalan- 
dern 1, oder auf der Mangel i, weiter bearbeitet. 

Zur Mangel gehören die üblichen Hilfs- 
maschinen, der Doppelmangelstuhl f, und die 
Schnellhaspel k,. 

Waren, welche eine egale Breite besitzen 
sollen, stärkt man auf der Starkemaschine f,, 
in deren Verlängerung der kombinierte Spann- 
rahmen und die Trockenmaschine h, aufgestellt 
wurde. Diese Ware wird auf den Kalandern 1, 
und Mangel i, sowie auf den Hilfsmaschinen f, 
und k, fertiggestellt. 

Jene Ware, welche eines Spannens nicht 
bedarf, wird auf der Egalisiermaschine 0, so 
bearbeitet, dafs kleine Differenzen in der Breite 
ausgeglichen werden. 

Die appretierte Ware wird schliefslich auf 
Appretbrechmaschinen n, gebrochen und auf den 
danebenstehenden Doubliermaschinen doubliert, 
aufgewickelt und gemessen. 

Sodann wird sie in die Paokerei und Legerei 
gebracht, welche sich an die Appretur anschliefst. 

ort werden die Waren auf Pressen 1 geprefst 
und auf den Mefs- und Legtischen b,, су, dy, а, 
fertig gemacht, mit Etiquetten versehen und auf 
Lager gebracht oder versandt. Im Lagerraum befinden sich auch die Mefs- 
und Legmaschinen n, (links) und die Warenwickelmaschine n, (rechts). 

Als Lager dient das Lokal C,, welches nicht grofs zu sein braucht, 
da die fertigen Waren regelmalsig an die Niederlage in der Grofsstadt 
abgeliefert werden. A, und B, sind Bureaux für die Färberei, Blei- 
cherei und Appretur, die für sich geleitet und verwaltet werden. 

Das Garn gelangt somit durch den Eingang in den Hof und von 
dort in den Garnkeller, und an der gleichen Stelle verlassen die fer- 
tige Waren das Haus. 

Der Antrieb der Warenzurichtungsabteilung erfolgt mittels Dreh- 
stromelektromotoren und Gruppenantrieb in einem Seilgang. Die 
Elektromotoren treiben einen Hauptwellenstrang, von welchem zu 
beiden Seiten wieder mittels Hanfseile Nebenstränge in der in Fig. 6 
ersichtlichen Weise betätigt werden. Interesse verdienen die Geleise 
in der Zurichtabteilung, welche einen Transport der Zwischenprodukte 
auf leichten Fabrikswagen ermöglichen. 

Die Anlage enthält eine Luftbefeuchtung, bei welcher überhitztes 
Wasser durch Streudüsen zerteilt und zerstäubt wird, und bei der 
dieser dampfartige Wasserregen mittels eingebauter Ventilatoren mit 
Elektromotorenantrieb durch besondere Luftschächte nach den Arbeits- 
sälen getrieben, und von wo die angefeuchtete Luft wiederum durch 
Zweigkanäle entsprechend verteilt wird. Die Heizung ist eine Dampf- 
heizung. In allen Räumen ist elektrische Beleuchtung vorgesehen. 

Zur Entnebelung der Färberei dienen Ventilatoren, welche trookene, 
heifse Luft ausblasen. 


Neue Kettenwächter. 
(Mit Abbildungen, Fig. 126 +128.) 


Nachdruck verboten. 

Die Erkenntnis von der Wichtigkeit zuverlässiger guter Ketten- 
wachter dra die Konstrukteure immer wieder dazu, Versuche zu 
machen, das schwierige Problem in befriedigender Weise zu lösen. 
Kettenwächter stellen bekanntlich den Webstuhl ab, sobald ein 
Kettenfaden reifst; erst dadurch wird die Möglichkeit geschaffen, 
einem Arbeiter eine gröfsere Zahl automatischer Webstühle anver- 
trauen zu können. Die meisten modernen Kettenwächter bestehen aus 
Stahllamellen, welche auf den Fäden aufgefädelt sind und niederfallen, 
sobald ein Faden reilst. Das Niederfallen der betreffenden Lamellen 
bei Kettenfadenbruch hat das Hemmen einer hin- und herschwingen- 
den Schiene und damit in sehr verschieden auszuführender Art und 
Weise das Abstellen des Webstuhles zur Folge. 

Ein neuer Kettenwächter dieser Art ist der sogen. „Boyne“- 
Kettenwächter nach Stit und Davidsons Patent, ausgeführt 
von Cook & Co. in Manchester, Exchange Street 18. 
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Fig. 126. 2. А.: Neue Kettenwdchter. 


Die Lamellen sind in diesem Falle mit Litzen verbunden, die wie 
'ewöhnlich, in einem Schaftrahmen angeordnet sind. Die Vorrichtung ist 
er Hauptsache nach in den Skz. 1 u. 2 der Fig. 126 veranschaulicht. Sie 

besteht aus einem Schaftrahmen A aus Eisen, der in bestimmter Höhe 
durch eine Schiene B verbunden ist und weiter unten eine Quertraverse 
C besitzt. Diese beiden vertreten die oberen und unteren Schafthölzer. 
An den vertikalen Verbindungen des Rahmens sind Lager angeordnet, in 
denen sich eine Rundstange drehen kann, welche eine Längsnute D be- 
sitzt und am Ende mit einer Kurbel E versehen ist. Die Litzen F sind 
aus verzinntem Stahldraht gemacht, und in ihre Augen sind die Ketten- 
faden eingezogen. Am oberen Ende der Litzen sind Maschen so geformt, 
dafs die Litzen unabhängig von der Rahmenbewegung fallen können. 

Die Stahllamellen G bilden die Wächter und enthalten Schlitze, 
in welchen die Stange D und die Schiene C laufen können. Am oberen 
Ende des Schlitzes ist eine Zunge angeordnet, welche bei einem Faden- 
bruch bezw. Fallen des Wächters in die Ausnehmung der Stange D 
eintreten kann, wie Skz. 2 zeigt. 

Im Rahmen wird in Führungen ein Schieber H geführt, der durch 
Exzenter und Hebel eine auf- und abgehende Bewegung erhält. Die 
Kurbel am Ende der Stange D tritt in einen Schlitz des Schiebers H 
ein, und bei der Bewegung des Schiebers wird die Stange D um eine 
halbe Umdrehung bewegt, wodurch sie befähigt wird, die Zunge des 
Wächters G aufzunehmen. Solange kein Kettenfaden gerissen ist, werden 
die Wächter in gehobener Lage gehalten, und ihre Zungen werden in die 
Ausnehmung der Stange D nicht eintreten. Wenn der Rahmen steigt, 
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wird der Kurbelzapfen E in Kontakt mit der Nute der Vertikalschiene H 
kommen und die Stange G um eine halbe Umdrehung gedreht werden. 
Wenn ein Kettenfaden gerissen ist und die Zunge des Wächters G in die 
Ausnehmung der Stange D eintreten kann, wird der Kurbelzapfen E 
verhindert, eine vollständige halbe Umdrehung zu machen, so dals er in 
der Ausnehmung der Vertikalstange H festgehalten wird. Infolge dieses 
Umstandes wird die Vertikalstange H bei der Hebung des Rahmens mit- 
genommen, wodurch ein Knopf am Ende der Stange H in Verbindung 
mit einem Hebel kommt, der die Abstellung des Stuhles bewirkt. 

Der Weber zieht nun einen neuen Kettenfaden ein, wodurch der 
Wächter G gehoben wird, und die arretierte Stange D kann sich 
wieder in die Anfangsstellung zurückbegeben. 

Einen anderen neuen Kettenwächter von M. Renger und 
A. Herzog zeigen die Skz. 1, 2 u. 3 der Fig. 127. 

Unterhalb der Kette ist ein Rahmen a angebracht, in welchem ein 
oder mehrere Plattschieber o auf Bolzen b hin- und hergleiten können. 
Die Plattschieber tragen unterhalb hängende Wände d, darch deren Aus- 
sparung die Welle e hindurch geht, in welche die beweglichen Schieber f 
federnd eingesetzt sind. Bei der Drehung der Welle e gleitet der hervor- 
stehende Teil jedes Schiebers f in der Aussparung der Wände d und rückt 
gemäls der Form dieser Aussparung die Wände und damit den Schieber с 
gleichmalsig hin und her. Der 

chieber с besitzt einen Schlitz g, 
in welchen bei einem Fadenbruche 
die betreffende Platine hineinfallt 
und eine Weiterbewegung des 
Schiebers verhindert. Da sich die 
Welle e weiterdreht, wahrend die 
Wände feststehen, wird jetzt der 
Schieber f zurückgedrängt, so 
dafs er mit seinem auf der anderen 
Seite der Welle e hervorragen- 
den Ende die Knagge h des Ge- 
stänges k erfafst. Die Verschie- 
bung des Gestänges К veranlafst 


Fig. 138. 
Fig. 127 u. 128. Z. A.: Neue Kettenwächter. 


eine Drehung der Welle i, welche ihrerseits den Webstuhl ausrückt 
und zugleich einen Signalarm über die Kette hervortreten läfst, der 
bei mehreren Schiebern die Stelle des Fadenbruches anzeigt. 

Die Welle e kann durch eine vierkantige Welle e Fig. 127, Skz. 2 
ersetzt werden, über welche eine Hülse f geschoben ist, welche durch 
eine Feder i nach einer Seite gedrückt wird und die Stelle des 
vorher erwähnten federnden Schiebers f vertritt. Die Vierkantwelle 
bewegt die hängenden Wände d und die Plattschieber o in gleicher 
Weise wie vorher hin und her. Bei einem Fadenbruche und daraus 
folgender Feststellung des Schiebers с stöfst jedoch jetzt ein Vorsprung 
der Hülse f gegen die Knaggen Е, des Ringes g Fig. 127, Skz. 3, durch 
dessen Drehung sodann der Ausrücker in Tätigkeit gesetzt wird. Der 
Ring ersetzt also das Gestänge k der früheren Anordnung. 

Ein ähnlicher Kettenwächter von R.C. Livesey, Greenbank 
Ironwok in Blackburn, Lancashire (England), ist in Fig. 128 gegeben. 

Diese Konstruktion besteht wieder ans hin- und herschwingenden 
Schienen, deren Bewegung durch das Niederfallen von Lamellen bei 
Kettenfadenbruch gehemmt wird. Eine feste Schiene a steht in der 
Mitte zwischen den beweglichen Schienen b, welche gegeneinander 
bewegt werden. Zwischen diese Schienen können die Fallnadeln m 
eintreten und die Bewegung hemmen. Ist kein Kettenfaden gebrochen 
und können die Schienen zusammenstofsen, so wird bei jedem Laden- 
gang die Stange b, nach aufwärts bewegt und damit ein Hebel g,, der 
sich am Ende der Schwingwelle g befindet. Die Schwingwelle g be- 
wegt sich in einer Gabel des Hebels f; letztere ist um den festen 
Bolzen e drehbar, und ein zweiter Hebelarm trägt am Ende einen 
Stift f, der sich in den Schlitz f, einlegt, welcher durch den Hebel h 
und eine Stange eine starre Verbindung mit der Ausrückstange c her- 
stellt, во dals man den Drehbolzen g, im allgemeinen als Fixpunkt 
betrachten kann. Reifst jedoch ein Faden und wird die Bewegung 
der Schiene b gehemmt, so geht die Stange b, nicht nach aufwärts 
und daher der Stecher g, nicht nach abwärts, so dafs beim Rückgang 


der Lade die Nase е, des Exzenterhebels е, welcher am Ladenfuls 
drehbar gelagert ist, in die Ebene des Stechers g, kommt und diesen 
nach rückwärts schiebt. Jetzt kann der Hebel h die Ausrückung der 
Ausrückstange c bewerkstelligen. Beim entgegengesetzten Gang der 
Lade wird durch die Einwirkung des Exzenters e auf die Zunge g 
die Aufangsstellung wiederhergestellt. 


Neuerungen an Spinnmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 129--134.) 
Nachdruck verboten. 

Es sollen an dieser Stelle einige Neuerungen besprochen werden, 
welche an Spindelbänken und Feinspinnmaschinen in der 
letzten Zeit entstanden sind und Eingang in die Praxis gefunden haben. 

Die Differentialgetriebe And noch immer ein Hauptgegen- 
stand für Konstrukteure, und die Neuerungen betreffen hauptsächlich 
Einrichtungen, welche den Zweck haben, die Reibung der einzelnen 
Rädergetriebe zu verringern. 

Bekanntlich sind alle neueren Spindelbänke mit Differentialgetrieben 
ausgestattet, die für voreilende Spulen die gleiche Drehungsrichtung 
des Differentialgetriebes in der Hauptachse zulassen und aufserdem 
ein Übersetzungsverhältnis haben, das eine hohe Geschwindigkeit und 
Entlastung des Konusriemens ermöglicht. 

Es ist kein Wunder, dafs alle Konstrukteure hierbei ihr Augen- 
merk auf einfache und möglichst dichte Abschliefsungfdes Getriebes 
gerichtet haben. 


Fig. 129. 
Fig. 129 u. 130. Z.A.: Neuerungen an Spinnmaschinen. 


Fig. 130. 


Fr. Singleton hat nach dem englischen Patent 4484 ein Differen- 
tialgetriebe fir Flyer geschaffen, welches zwar nicht als absolute Neue- 
rung aufzufassen ist, aber doch soviel Vorzüge besitzt, dals ea das 
Interesse der Fachleute verdient. Um die Konstruktion der Differential- 
getriebe zu vereinfachen und die Reibung im Getriebe möglichst zu 
vermindern, ist folgende Anordnung getroffen: Die innen verzahnten 
Rader b und е in Fig. 129, Skz. 1, von denen b auf der treibenden 
Welle festsitzt, während о lose läuft, stehen mit zwei Stirnrädern d 
und e in Eingriff, welche ihrerseits auf den Exzentern der hohlen 
Welle f laufen. Die Exzenter sind so bemessen, dafs d immer in Ein- 
griff mit b, е immer in Eingriff mit с ist- Beide Rader 4, е sind durch 
den Stift g miteinander gekuppelt. Die Anordnung gestattet zwei 
Bewegungen; einmal wird die Bewegung von a durch b direkt über- 
tragen und zweitens kann с eine Zusatzbewegung von f aus erhalten, 


| indem f von dem Riemenkonus aus angetrieben wird. 


In Skz. 2, Fig. 129 ist eine veränderte Anordnung abgebildet. 
Das auf der Antriebswelle a sitzende verzahnte Rad b ist mit einem 
Rade с in Eingriff, welches auf dem Exzenter d läuft. Das Rad с 
ist mit zwei Scheiben k und f mittels der Stifte g, und g gekuppelt. 
Die Scheibe k läuft auf demselben Exzenter d, während die Scheibe f 
auf der Antriebswelle a befestigt ist und mit dieser rotiert. Die 
Bewegung kann also einmal durch a und c auf b und von b auf die 
Spulen übertragen werden, während durch den Antrieb von d vom 
Riemenkonus aus die Zusatzbewegung geliefert wird. 
` H.Horsfield Charnock hat eine verbesserte Vorrichtung zum 
Ölen der Spindeln von Selfaktoren Fig. 133 patentiert erhalten. 

Zur Vermeidung der Reibung, und um ein Verspritzen von Ol an 
die Spindelbänder zu verhüten, sind die Spindeln a nach der Art der 
Ringspindeln mit einer Hülse b, welche den Schnurwirtel e trägt, fest 
verbunden, so dafs der ganze einseitige Schnurzug von dem Halslager 
aufgenommen wird. Die Spindeln sind zu je zwölf in einem kasten- 
förmigen Gehäuse angeordnet, dessen Boden die Fufslager с enthält, 
während die Halslager g sich in den Rohransätzen f befinden. Sämt- 
liche Lager stehen durch Kanäle d und h in Verbindung, damit das 
Öl, welches durch das Rohr i eingefüllt wird, frei zirkulieren kann. 

Der Lagerkasten wird mittels der Ansätze 1 an dem Gestell des 
Selfaktorwagens befestigt. 

Die Sächsische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hart- 
mann Akt.-Ges. in Chemnitz, hat sich eine Kreuzwinde. 
vorrichtung für Selbsts pinner (Selfaktoren) patentieren lassen 


eee King 
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Diese Konstruktion bildet ©™€© Vorrichtung für Selbstspinner 
(Selfaktoren), durch welche der bekannte Aufwinder unter gleichzeitiger 
Benutzung der zum gewöhnlichen Aufwindevorgang gebrauchten, be- 
kannten Arbeitsteile eine zusammengesetzte Bewegung erhält, und 
zwar aufser der von der Formschiene erzeugten, gleichzeitig noch eine 
rasch auf- und absteigende, wodurch der aufzuwickelnde Faden sich 
in kurzen die ganze oder nur einen Teil der Schichtenhohe umfafsenden 
Spiralen oder Wellenlinien auf der Kegelfläche des Garnkörpers auf- 
legt und dabei eine dem Kötzeraufbau entsprechende Schicht mit ge- 
kreuzten Fadenlagen bildet. Diese bekannte Kreuzung der Fadenlage 
hat den Zweck, den bisher erzeugten gewöhnlichen arnkörpern mit 
vorherrschend parallelen Wickelungen eine für das Ablaufen des Fadens 
bessere oder geeignetere Zusammensetzung zu geben. In der Fig. 134 
sind die die Konstruktion bildenden Teile in Verbindung mit den be- 
kannten Aufwinderteilen in einer Seitenansicht des Betriebsstockes an- 
gegeben. Die mit Nummer 1-:-12 bezeichneten Teile bilden die Neue- 
rung; die übrigen gehören zu der gebräuchlichen und bekannten Auf- 
windervorrichtung. * 

Der Aufwinder erhält neben der gewöhnlichen, von der Form- 
schiene pea Kéi langsamen Bewegung noch eine zweite, von der 
ersteren unabhängige Bewegung dadurch, dafs die den Aufwinder 


Fig. 134. 
Z. A.: Neuerungen an Spinnmaschinen, 


Fig. 131-134. 


führende Rolle oder der Bolzen 12 wiederum beweglich an dem auf 
der Formschiene gleitenden Hebel 19 angelenkt ist. Die Bewegung des 
an den von der Formschiene geführten Hebel 19 angelenkten Zwischen- 
gliedes (Winkelhebel 9) wird durch eine Kurbel oder ein Exzenter 
bewirkt, welche ihre Drehbewegung durch den fahrenden Wagen er- 
halten. Die zusätzliche Schwingungsgröfse des Aufwinders wird während 
der Kötzerbildung dadurch veränderlich gemacht, dafs durch das Lenken 
der Formschiene der Drehpunkt L des Zwischengliedes 9 von seinem 
dieBewegung übertragenden, räumlich fest aufgehängten Angriffspunkte 8 
entfernt und so der antreibende Hebelarm vergrölsert wird. 

Eine ähnliche Konstruktion ist die von Fritz Steiner in Bay- 
reuth i. B. entworfene Aufwindervorrichtung für Selbst- 
spinner, (Selfaktoren) zur Herstellung von Kötzern in 
Kreuzwindungen (Kreuzkötzern). 

Nach der Patentschrift werden Kötzer hergestellt, die in abwech- 
selnd auf- und absteigenden Schraubenwindungen (Kreuzspulwindungen) 
gewickelt sind (Kreuzkötzer). Von den hierfür bekannten Vorrichtungen 
besitzen die einen eine Leitschiene mit wellenförmiger Oberkante. 
Hierbei ist man aber beschränkt in der Anzahl der Wellenberge und 
‚täler und damit in der Anzahl der abwechselnd auf- und absteigenden 
Schraubenwindungen während einer Wageneinfahrt, weil die Aufwinder- 
leitrolle bei zu geringer Länge der Berge und Täler die letzteren nicht 
ausläuft, sondern von Berg zu Berg überspringt. Hierdurch entsteht 
ein Schlagen des Aufwinders und damit eine ungleichmafsige Faden- 
spannung, welche, wenn sie zu stark ist, Schnitte im Faden oder, 
wenn sie zu gering ist, Fadenschleifen beim Aufwickeln ergibt. Aufser- 
dem bedarf man mehrerer Formschienen, wenn man eine Änderung 
der Anzahl der auf- und absteigenden Schraubenwindungen während 
einer Wageneinfahrt oder eine Änderung der Steigung der Windungen 
erhalten will, weil in diesen Fällen die Formschiene gegen eine mit 
einer entsprechenden anderen Anzahl von Wellenbergen und -tälern bezw. 


solchen anderer Höhe ausgerüstete Formschiene ausgewechselt werden 
mufs. Bei den anderen Arten von Vorrichtungen, welche dem gleichen 
Zweck dienen, sind schrägstehende, quer zu den Fäden bewegliche Leit- 
flächen angeordnet, welche die Führung des Fadens über die Kegelhöhe 
bewirken sollen. Diese Vorrichtungen haben den Nachteil, für geringere 
Gerne nicht brauchbar zu sein, weil die Garne durch die keilartig unter 
die dr sich gespannten Fäden tretenden Leitfäden stark beansprucht 
werden. 

Die durch Fig. 131 veranschaulichte Konstruktion soll alle Naoh- 
teile dieser bekannten Vorrichtungen beseitigen. Die Aufwinderrolle b 
ist exzentrisch drehbar an der Aufwinderstange befestigt, um den 
Aufwinder entsprechend zu heben und zu senken. Diese exzentrisch 
drehbare Aufwinderleitrolle sowohl als auch die Oberkante der Form- 
schiene sind verzahnt, um ein völlig zwangsweises Abrollen der Auf- 
winderleitrolle zu erzielen. Die exzentrisch drehbare Aufwinderleitrolle 
ist zur Erzielung verschiedener Hübe des Aufwinders bezw. einer ver- 
schiedenen Anzahl von auf- und absteigenden Schraubenwindungen 
des Kötzerklotzes auswechselbar. 

Fig. 131, Skz. 1--3 stellen verschiedene Stellungen des Aufwinders 
bei der Wageneinfahrt dar. 

Von Verbesserungen an Spindeln und Spindellagern 
von Ringspinnmaschinen seien folgende angeführt: 

J. Versluys hat Spindeln dahin (Fig. 130, Skz. 3) verbessert, 
dafs das Halslager d durch eine Scheibe 1 verschlossen, welche mit 
einem Gewinde versehen ist und auf das Halslager bei m aufgeschraubt 
ist. Die Scheibe ist an einer Stelle aufgebogen, so dafs eine Öffnung 
o gebildet wird, durch welche das Mundstück einer Ölkanne eingeführt 
und der ringförmige Kanal p mit Öl gefüllt werden kann. Der Kanal 
p besitzt zwei Bohrungen r, durch welche das Öl an die Spindel а 
gelangen kann. Der Boden des Kanales ist mit Filz 8 oder einem 
ähnlichen Stoffe ausgelegt, damit Unreinigkeiten des Öles von der 
Spindel fern gehalten werden. 

Asa Lees & Co. brachten ebenfalls eine Verbesse- 
rung bei Ringspindeln an. Die Verbesserung besteht in 
einer Vorrichtung, welche den Zweck hat, die Spindeln 
festzustellen, sobald der Faden gebrochen ist und das 
Wiederanknüpfen des Fadens notwendig wird. In Fig. 
130, Skz. 1 bezeichnet a die Schiene, in welcher der 
Lagerkörper b der Spindel durch die Mutter o festge- 
halten wird. Die Spindel d ist wie gewöhnlich mit einem 
Wirtel e versehen, welcher durch die Feder f gesichert 
wird. In die untere Flansche des Wirtels i , 130, 
Skz. 2) ist eine Nute g eingeschnitten, in welche ein 
Draht i, einfallen und die Drehung des Wirtels hindern 
kann. Der Draht i, ist mit einer Nute h zwischen dem 
Lagerkörper b und der Schiene a drehbar befestigt 
und so gebogen, dafs ein Bügel i gebildet wird, welohen 
der Arbeiter zam Stopfen der Spindel mit der Hand 
ergreifen kann. 

Beim Suchen und Aufziehen des gebrochenen 
Fadens mufs der Arbeiter den Sperrbügel aufklappen 
und mit der rechten Hand den Faden holen. 

Oscar Schimmel & Co. їп Chemnitz haben 
eine verbesserte Schmierung der Halslager der Selfaktor- 
spindeln patentiert erhalten (D. R.-P. Nr. 161569), 
welche aus einem Ölvorratsbehälter besteht, der mit 
einer Handpumpe zu füllen ist und bei jedem Hube ein 

nz bestimmtes Quantum Öl in das betreffende Spin- 
lellager abgibt. Die neue Konstruktion, welche Fig. 132 
wiedergibt, bezweckt, das Einölen in der Weise zu ver- 
einfachen, dafs eine Gruppe von Spindeln von einer gemeinschaftlichen 
Rinne aus mit Öl versorgt wird, so dafs die Vorratskammern gleich- 
zeitig und gleichmälsig gefüllt werden können. Aus der Rinne a 
des Plattbandes fliefst das Öl durch Löcher in die Vorratekemmer 
des Spindelhalslagers. Ein an der vorderen Spindelplatte befestigtes 
Blech verhindert das Eindringen von Staub und Schmutz. 


Nah- nnd Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Stoffmefsapparat mit Differentialantrieb, 
direkt verbunden mit dem Tuchbaum für Seidenstühle, 
von Henry Baer & Co. in Zürich. 

(Mit Abbildungen, Fig. 135--137.) 

Nachdruck verboten. 

Die Stoffmefsapparate sind vielfachen Verbesserungen unterzogen 
worden, weil die meisten bislang in der Praxis herangezogenen, keine 
genaue verlälsliche Messung der Stofflangen zuliefsen, schwer anbring- 
bar waren, sich als abhängig von Temperatureinfliissen erwiesen und 
nicht einfach ablesbar waren; der Arbeiter war daher nicht genau 
von seiner Arbeitsleistung unterrichtet und konnte nicht rechtzeitig 
vom Abgang der Kette Meldung erstatten, so dafs Betriebsstörungen 
nicht ausgeschlossen waren. 

Bei dem durch Fig. 137 veranschaulichten, unter Nr. 134 045 
patentierten Stoffmelsapparat mit Differentialantrieb 
von Henry Baer & Co. in Zürich, Elisabethenstr, 12 sind diese 
Übelstände vermieden; auch ist das Zählwerk des-direkt mit dem Tuch 


der Seidenstühle verbundenen Apparates nur mittels eines Schlüssels 
aufzuziehen, um Mifsbräuche fernzuhalten. 

Fig. 135 u. 136 zeigen den Apparat im Detail und lassen erkennen, 
dafs an die Welle a des Tuchbaumes b mittels eines beiderseitig mit 
Gewinde versehenen Schraubenbolzens c eine kreisrunde Scheibe d 
angeschraubt wird, die mit radialen Schlitzen e versehen und mit dem 
Bolzen о fest verbunden ist. 

An einem oben mit Haken h versehenen Eisenband f ist ein Ge- 
häuse g festgeschraubt, in dessen Peripherie eine für die Klinken i 
bestimmte Gleitbahn s eingeschnitten wurde; ferner ist in diesem 
Gehäuse ein vertikaler Schlitz o ausgespart, durch welchen der 
Schraubenbolzen с hindurchgreift, um das ganze Gehäuse mit der 
Sohraubenmutter m gegen die kreisrunde Scheibe d pressen zu können. 
Innerhalb dieser Gleitbahn s ist ein Zahngetriebe gelagert, bestehend aus 
dem Radkranz n, welcher in eine, oben mit der Gleitbahn s zusammen- 
fallende Nute gelegt ist. Der Radkranz n greift in ein Stirnrad p, 
welches die Bewegung auf ein Zählwerk oc, 

Die Klinken i, deren Zapfen q in die ialen Schlitze е der 
Scheibe d eingreifen, werden nun mit der Scheibe in eine kreisende 
Bewegung versetzt und greifen auf der Strecke a, y in den Zahnrad- 
kranz n ein, diesen auch in Rotation versetzend. Die Federchen t 


Fig. 137. 
Mg. 135+137. Z. A.: Stofmefsapparat mit Diferentialantrieb von Henry Baer & Co. 
in Zürich. 


sind an die Klinken angenietet, pressen diese nach innen und 
machen die Bewegung mit. Je mehr Stoff sich auf den Tuchbaum b 
aufwickelt, um so höher wird durch die Fühlerwelle z der Haken h 
und mit ihm das Gehäuse g gehoben bezw. von der Mitte der Welle a 
entfernt, was einer Vergrölserung der Entfernung der eingreifenden 
Klinken von der Mitte der Welle a gleichkommt. Der Radius, mit 
dem die eingreifenden Klinken den Zahnkranz in Bewegung setzen, 
wird dem mehr aufgewickelten Stoffe entsprechend gröfser. Die ver- 
gröfserte Umfangsgeschwindigkeit des Zahnkranzes n versetzt das 
Stirnrad p und somit das Zählwerk in schnellere Bewegung, so dals 
der vermehrten Stoffaufwicklung immer auch der schnellere Gang des 
Zählwerkes entspricht. Die Einteilung des Zählwerkes, welches durch 
die ganze Vorrichtung in zwangsläufiger Verbindung mit dem Tuch- 
baum b steht, kann den, den verschiedenen Bändern entsprechenden 
Mafseinheiten beliebig gewählt werden. 

In Fig. 137 ist die neueste Ausführungsform des Apparates ver- 
enschaulicht. Das Zählwerk ist hier oben angebracht zum Unterschied 
des vorhin erwähnten Apparates, was die Ablesung bedeutend erleichtert. 
Um den Apparat in kleinen Formen halten zu können, ist ein Hebel 
vorgeschaltet worden, welcher die Bewegung der Fühlerwalzen nach 
oben um die Hälfte reduziert; daher ist das Räderverhältnis so ge- 
wählt worden, dafs es diese Übersetzung wieder ausgleicht. 

Wenn man berücksichtigt, dafs mit dem Apparate Längen bis zu 
500 m und noch mehr abgemessen werden können, so ist durch ihn 
einem wirklichen Bedürfnis für die Weberei abgeholfen worden. 
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Bobbinetstuhl 


von Auguste Pocheron und François Cellery in Lyon. 
(Mit Abbildung, Fig. 138.) Nachdruck verboten, 


Der neue Bobbinetstuhl, Patent Nr. 162290 (Fig. 138), von 
Auguste Pocheron und Frangois Cellery in Lyon kann in- 
folge besonderer Ausbildung der Spulenschlitten und der Treiberstangen 
mit grolser Geschwindigkeit laufen. Die für den Antrieb der Spulen- 
schlitten benutzten Treiberstangen haben nämlich gleich den entspre- 
chenden Einschnitten der Schlitten eine zu den Drehpunkten der Treiber- 
stange konzentrisch bogenförmige Gestalt. Infolge der bogenförmigen 
Ausbildung der Einschnitte in den Schlitten werden diese am unteren 
Ende der Spulenschlitten einander näher gebracht als in ihren oberen 
Teilen; sie besitzen also einen geringeren Abstand wie bisher voneinan- 
der, und man kann infolgedessen auch die Schlittenfüfse verkürzen. 

Skz. 2, Fig. 138 zeigt einen Querschnitt durch den Stuhl, wobei 
die Spulenschlitten mit ihren Führungs- und Bewegungsteilen in der 
mittleren Lage sich befinden, während Skz. 1 diese Teile in ihrer 
äufsersten rechtseitigen Stellung veranschaulicht. 

Die Spulenschlitten a gleiten in üblicher Weise in zwei Reihe 
kreisbogenformiger Kämme b b,, zwischen denen die Kettenfäden 
liegen, hin und her. Die Kämme werden von langen, festen Schienen 
d, d, getragen, von denen konkav ausgebildete Stangen f, f; als Stützen 
der Spulenschlitten а sitzen. Die Treiberstangen с, с, sind auf Langs 
rohren g, g, befestigt. Die Rohre g, g, werden an beiden Enden 
Stuhles von kieinen Armen h, h, getragen, die um Zapfen e, e, mf 
Gelenkstangen m, m, in der Nahe der ereinigung der letzteren mit 
den Hebeln k, k, drehbar sind. Die Hebel k, k, schwingen um eine 
gemeinsame Achse о, welche den Mittel- 
punkt des durch die Kämme b, b, ge- 
bildeten Bogens darstellt. Die Treiber- 
stangen с, с, haben eine kreisförmige 
Gestalt, und zwar nach einem Bogen, 
dessen Mittelpunkt bei e bezw. e, liegt. 
Sie greifen in Einschnitte i, i, der Spu- 
enschlitten ein. Diese Einschnitte weisen 
dieselbe Form auf, welche die Stangen 
о, с, besitzen. 

Die Stangen werden zeitweilig aus 
den Einschnitten herausbewegt ; hierbei 
übernimmt immer eine Jer Treiber- 
stangen die Führung der Schlitten. Da 
die Einschnitte i, i, in den Schlitten- 
seiten infolge der gewählten bogenför- 
migen Gestaltung in schräger Richt: 
zueinander verlaufen, erfolgt hierdurc! 
keine Verbreiterung des Schlittengrund- 
körpers, wie dies bei der üblichen Form 
der Fall ist. Aus diesem Grunde kann 
man für eine bestimmte Spulengréfse 
die von dem Spulenschlitten zu durch- 
laufende Bahn verkürzen und dementsprechend die Geschwindigkeit des 
Stuhles vergröfsern. Skz. 1 läfst erkennen, dafs der Ausschlag des 
Schlittens beendigt werden kann, sobald der letztere den erforderlichen 
Spielraum für die Kettenfäden bietet. Sobald dies der Fall ist, ge 
währt die Begrenzung des Einschnittes i den Kettenfäden einen gleichen 
Spielraum. 

Die Gelenkstangen m, m, werden durch Kurbeln, welche um eine 
Achse als Drebpunkt schwingen und ihren Antrieb durch ein Kurbel- 
getriebe erhalten, in Hin- und Herbewegung versetzt. Sie teilen diese 

ewegung wechselweise den beiden Treiberstangen mit, welche dem- 
zufolge in ihre äufserste Lage und umgekehrt bewegt werden. Skz. 1 
zeigt den Spulenschlitten in dem Augenblick, wo er seine äufserste 
Rechtslage einnimmt. Die Stangen c, o gleiten an beiden Stuhlseiten 
auf Bahnen 1, welche in der Stuhlmitte etwas erhöht sind, um die 
Treiberstangen anzuheben, d. h. aus den Schlitten auszuheben. 


Fig. 138. 2. А.: Bobbinetetult 
соп Auguste Pocheron und eg 
Cellery in Lyon. 


Neues Färbe- und Bleichverfahren 
(System E. Thoen) 
für Strähne, Bänder, Schnurrinnen u. dergl. 
von L. Destrée, A. Wiescher & Co. in Haren (Belgien). 


(Mit Abbildungen, Fig. 139 u. 140.) 

Nachdruck verboten. 

Seit einigen Jahren macht sich bezüglich der Bleicherei und 
Färberei von Strähnen das Bestreben bemerkbar, die alten bekannten 
Bleich- und Färbeverfahren zu verlassen und neue Verfahren zu er 
sinnen, welche es gestatten, die gewünschte Färbe- und Bleicharbeit 
rationeller, schneller und ökonomischer durchzuführen , gleichzeitig 
aber auch eine Verminderung des Bedienungspersonals zulassen. 
Namentlich in grofsen Zwirnereien, wo die Sträbnbleiche in gröfserem 
Umfange betrieben wird, hat man fortgesetzt derartige Versuche ge 
macht, und dabei hat sich die Aneinanderreihung von einer gröfseren 
Anzahl von Strähnen zu einem Strang, dessen Gewicht und Volumen 
dem Fassungsraum der Bleichereieinrichtung entspricht, bewährt. Die 
Strähne wurden hierbei mittels gebleichter Schnure miteinander ver- 
bunden. Der so entstandene Strang, der aus vielen Sträbnen besteht, 
wurde so gebleicht, wie ein Gewebestrang in einer Gewebebleioherei- 
Wie bekannt, sucht man in der Gewebebleiche immer mehr für 

die Breitbleiche Propaganda zu machen, die zweifellos viele Vor 


teile bietet. Trotz des Interesses, welches demgemäls die Breit- 
bleicherei bietet, ist ihr Vordringen ein langsames, da das Verfahren 
sich nicht billiger stellt als das gewöhnliche Bleichverfahren und nur 
den Vorteil hat, dafs Längsbrüche vermieden werden. Dagegen hat 
der Erfolg der Breitbleicherei unstreitig zu dem neuen Verfahren der 
Strähnbleicherei geführt. Nun hängt man nicht allein eine 
gröfsere Zahl Strähne aneinander, sondern reiht auch mehrere neben- 
einander. Die Strähne werden in ungebleichtem Zustande auf Metall- 


direkte, basische, Säure-, Schwefel-, Entwickelbare, Oxydierbare, Indigo 
und Farbholz als auch für alle anderen Farbeextrakte. Fig. 139 läfst 
erkennen, wie die zusammeuhängenden Strähnlagen hintereinander- 
folgend durch zwei Bäder geführt und schliefslich mittels eines Falt- 
apparates aus der Maschine geschafft und in gleiche Lagen gelegt werden. 

Die Färberesultate sind vollkommene; besonders Schwefelfarben 
finden hierdurch ihre rationellste Verwendung. Arbeiten, welche bei 
Handarbeit Schwierigkeiten bieten oder mühsam sind, wie solche, die 


Fig. 139. 


Fig. 140. 


Fig. 139 и. 140. Z. A.: Neues Färbe- und Bleichoerfahren (System E. Thoen) von L. Destrée, A. Wiescher & Co. in Haren (Belgien). 


spangen verteilt, die sich zusammenhaken lassen. Die Abmessungen 
dieser Spangen lassen sich nach Bedarf verändern; schon eine Länge 
von 70 cm genügt für 1 kg Garn. Es werden auf solche Weise Kilo 
um Kilo Garn zusammengehakt, und man erhält dann eine Kette, wie 
sie die Abbildung Fig. 139 zeigt. Eine solche Kette ist 70 cm breit 
und von einer Länge, welche von der Menge der zu verarbeitenden 
Garneund von 
der Lange der 
Strähne ab- 
hängt. Mit 
Strähnen von 
65 em Länge 
erhält man bei 
Verarbeitung 
von50kg Garn 
eine Kette, 
welche 32,5 m 
mifst. Die Ein- 
richtung läfst 
jedoch die Be- 

handlung 
gröfserer oder 

kleinerer 

Quantitäten 
zu. Die Vor- 
teiledesneuen 
Färbe- und 
Bleichverfah- 
rens sind die- 
selben wie bei 


der Breit- 
bleiche und 
Färberei. Die 
Strähnkette 
wird wie ein 
Gewebe be- 
handelt, des- 


sen Form sie 
hat; man fal- 
tet, rollt auf 
und transpor- 
tiert wie bei 
Handarbeit; 
man hat den 
Vorteil einer 


kaustische oder ätzende Flotten erheischen oder während des Kochens 
getan werden müssen, können ohne weiteres gemacht werden. 
Die Arbeitsleistung stellt sich auf 300 +500 kg Garn in 30 Stunden. 
Mehrere solcher Apparate hintereinander aufgestellt, formieren eine 
Einrichtung für einen ununterbrochenen Verlauf des Arbeitsprozesses. 
Die Vorrichtung an sich besteht aus zwei Walzen 1 und 2, welche 
sich in Lagern 
3, Fig. 140, 
Skz. 1, be- 
wegen, die im 
auerwerk 
oder über den 
Farbkufen an- 
geordnet wer- 
den (Fig. 139 
vorn). ber 
diese Walzen 
werden zwei 
Ketten ohne 
Ende 5 und 6 
mit Doppel- 
haken 7. oder 
ähnlicher 
Haltevorrich- 
tungen gelegt. 
In diese Dop- 
pelhaken wer- 
den rinnen- 
förmige Hohl- 
stäbe 8, Fig. 
140, Skz. 3, 
gelegt, auf die 
man die zu 
färbenden 
Strähne ne- 
beneinander 
aufschiebt, 
nachdem man 
in den Hohl- 
stab der zwei 


Hälften eine 
Klammer 9 
einlegt. Ist 


der Hohlstab 
8 hinter die 


kontinuier- betreffenden 
lichenArbeits- Haken 7 der 
i i 9 Ketten 5 und 
weise. Fig. 139 Fig. 141. Z.A.: Variable Tiustrations- und Werkdruck- Rotationsmaschine der Vogtländischen Maschinenfabrik (vorm. J. ©. & H. Dietrich) A-G. 6 ze] 
zeigt eine sol- in Plauen i. У. (Text siehe Seite 80.) _ gelegt, so 
che Maschine. nimmt man 


Vorn befindet sich zu beiten Seiten ein Einleggestell, in welches die 
Metallstangen eingelegt und die Strāhne aufgeschoben werden. 

Man kann das neue Färbe- und Bleichverfahren für alle Manipu- 
lationen anwenden, denen Strähne unterzogen werden können; das 
neue Verfahren gestattet: Abkochen, Bleichen, Mondonieren, Färben, 
Schattieren, Fixieren, Entwickeln, Spülen, Seifen, Auspressen, Dämpfen, 
Schlichten und Trocknen und eignet sich für alle Farben sowohl für 


die eine Hälfte der Klammer aus der Rinne des Hohlstabes heraus und 
führt sie entlang an den Fäden der Docke bis zum unteren Ende der 
auf den Stab angebrachten Docken. Diese Dockenreihe wird dann 
durch die Kurbel 4 gesenkt, bis sie die Lage Fig. 140 einnimmt, worauf 
ein zweiter Hohlstab eingelegt wird und der Vorgang sioh wiederholt. 
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Papierindustrie nnd graphische Gewerbe. 


Druckmaschinen | 
der Vogtländischen Maschinen-Fabrik (vorm. J. С. & Н. Dietrich) 
Aktiengesellschaft in Plauen i. V. 
(Mit Abbildungen Fig. 141 u. 142) 

Nachdruck verboten. 
Mit ihrer Zwillings-Rotationsmaschine „Miniatur“ 
hat die Vogtländische Maschinen-Fabrik (vorm. J. C. & Н. 
Die trion) Aktiengesellschaft in Plauen i. V. eine für den Zeitungs- 
betrieb bedeutungsvolle Maschine geschaffen. Der Konstruktion dieser 
in Fig. 142 dargestellten Maschine liegt der Gedanke zu Grunde, die 
Vorteile, welche die Zwillings - Rotationsmaschine gegenüber der ein- 
fachen Rotationsmaschine besitzt, so auszunützen, dals sie nicht viel mehr 

als diese letztere kostet und auch keinen grölseren Platz einnimmt. 
Der allgemeine Vorteil einer Zwillings-Rotationsmaschine gegen- 
über der einfachen Rotationsmaschine besteht darin, dafs sie eine viel 
weitgehendere Variation in der Zahl der mit dem Hauptblatte gleich- 
zeitig gedruckten und darin eingefalzten Beilagen ermöglicht, wodurch 
der Umfang einer Zeitung. besser den täglich oder 
riodisch wechselnden Bedürfnissen angepalst wer- 
Ten kann. So kann man mit einer 8-seitigen Zwil- 
lings-Rotationsmaschine nach Belieben 8- oder 6-, 
4- und 2-seitige Zeitungen drucken und mit einer 
16-seitigen, aulserdem 12-, 10-, 8-, 6-, 4- und 2-seitige 
Exemplare herstellen, ohne Beilagen in besonderen 
Auflagen zu drucken, und ohne solche von Hand ein- 


durch eine gemeinsame Messer- und Nutenwalze geschnitten werden 
und sofort auf die unter letzterer angeordnete Sammelwalze gelangen. 
Die von links und rechts mit gleicher Geschwindigkeit zusammen- 
laufenden Papierstränge werden, zusammengeschnitten, wodurch die 
Bogen genau aufeinanderkommet. 

Die 2- oder 4-fach gesammelten Bogen, je nachdem sie um die 
Sammelwalze oder an dieser vorbei geleitet werden (was durch das 
Abstellen einer Exzenterrolle bewirkt werden kann) laufen dann 
über den sich an die Sammelwalze direkt anschliefsenden Falztrichter, 
der aufsteigend angeordnet ist, wodurch die Bandleitung wesentlich 
verkürzt wird. Die vom Trichter einmal längs-gefalzten Bogen wer- 
den sodann durch den sich ebenfalls direkt anschliefsenden, amerika- 
nischen, rotierenden Trommelfalzer das zweite Mal gefalzt, dann paket- 
weise durch eine Sammelwalze gesammelt und ausgelegt. 

Was die Leistungsfähigkeit dieser Maschine anbetrifft, so rechnet 
шап gewöhnlich für eine 16-seitige Zwillingsmaschine stündlich ca 
12000 Exemplare 16, 12 oder 10 Seiten oder 24 000 von 8, 6, 4 Seiten 
und 48000 2-seitige. 

Bei 16-, 8-, 6-, 4-seitigen Exemplaren laufen wie bei allen Zwilling- 
maschinen die beiden Druckwerke, Haupt- und Supplement-Maschix 
genannt, mit gleicher Geschwindigkeit. Bei 12- und. 10-seitigen Exen- 
plaren läuft die Supplement-Maschine 
halb so schnell wie die Hauptmaschine. 
Das) Umstellen der Geschwindigkeit 
geht rasch und leicht vor sich durch 
Verschiebung einer Zwischenradwelle. 
рава werden nur zweierlei Breiten von 

apierrollen benötigt, nämlich 
und halbe ee far Zu 


falzen zu müs- und 2-seitigen 
sen, wie es bei Exemplare. 
Anwendung Es geht de 
einfacher Ro- aus dem oli- 
tationsmaschi- en hervor 
nen nicht zu afs die „Mi 
vermeiden niatur“-Rots- 
wäre. : tionsmaschine 
Zudem ist nicht nar den 
auch der Be- grofsen Ze- 
trieb miteiner tungen mit 
Zwillings- aufsergewöhr- 
Rotations- lich grolse 
maschine ein Auflagen die 
zuverlässige- allgemeinen 
rer, da eine Vorteile de 
solche aus Zwillings- 
zwei verkup- Rotations- 
pelten, ein- druckes bie- 
fachen Rota- tet, sondern, 
tionsmaschi- dafs sie such 
nen, aber mit achon für mitt- 
gemeinsamen Теге Zeitungs- 
Falzern, auflagen von 
Sammlern grolsem Vor- 
undAuslegern teile sein 
besteht, von kann. 
Denen, sine pe Da jede 18, 
iebige ell t eh 
ade leicht ся Vie E die 
aulser Betrieb D ee Lage кошш, 
gestellt wer- Fig. 142. 32-seitige Zwithinys- Kutationsmaschine von der Vogtländischen Maschinen- Fabrik (vorm. J .С. & Н. Dietrich) A.-G. in Plauen i. У. mit Beilagen 
den kann, zu erscheinen 


während dann die andere die Reservemaschine bildet. Mit dieser kann 
man sich auch behelfen, wenn z. B. bei einem Druckwerke etwas passieren 
sollte, was bei Anwendung einer einfachen Rotationsmaschine eine 
wochenlange Betriebseinstellung nach sich ziehen könnte. Die bis- 
herigen Konstruktionen der Zwillings-Rotationsmaschinen hatten aber 
den Nachteil grofser Dimensionen und erforderten infolgedessen auch 
eine kostspielige, umfangreiche Anlage mit entsprechend erhöhten Be- 
triebsspesen, so dafs deren Anschaffung nur in zwingenden Fällen 
bei grofsen Auflagen zweokmälsig und rentabel war. 

ie „Miniatur“ erfordert infolge ihrer eigenartigen, kreuz- 
förmigen Gruppierung der Druckwerke um einen zentralen Antrieb 
kaum mehr Platz als eine einfache Rotationsmaschine derselben Seiten- 


zahl. Das geringe Raumerfordernis der Miniatur - Maschine wird aus 
folgender Zusammenstellung ersichtlich: Eine 16-seitige Miniatur- 
Zwillingsmaschine Format des vierseitigen Bogens 47:67 om hat ein- 


schliefslich der Papierrollen eine Gesamtlänge von 4 m und einschliefs- 
lich Antrieb eine Gesamtbreite von nur 2,4 m, was eine Bodenfläche 
von 9,6 qm ergibt, während sonst eine gleichformatige Zwillings- 
Rotationsmaschine älterer Konstruktion mindestens 6 m Länge, 21, m 
Breite, also 20 qm oder etwa zweimal soviel Bodenfläche einnimmt. Die 
Druck-, Schneid- und Falzwerke werden bei der „Miniatur“, wie aus 
Fig. 142 ersichtlich, von der zentralen Antriebswelle aus direkt ange- 
trieben, so dafs ein Elektromotor mit direkter Kuppelung, der mit 
der Maschine ein Ganzes bildet, angeordnet werden kann. 

Das Papier kommt von einer links und von einer rechts ange- 
ordneten Papierrolle. Jeder der beiden Papierstränge läuft von oben 
wie bei einfachen Rotationsmaschinen ein und gelangt in S-förmiger 
Windung vom Schöndruck- zum Widerdruckzylinder, worauf sich beide 
Papierstränge in der Mitte der Maschine vereinigen, abwärts laufend 


und dann über vier Seiten stark ausgegeben wird, ist der Zwilling 
Rotationsdruck überhaupt das einzig Richtige und Praktische von dem 
Moment an, wo dessen bisherige Mängel in dem Mafse beseitigt wordes 
sind, wie es mit der in Frage stehenden „Miniatur“ der Fall ist. 

Für eine regelmalsig über vier Seiten stark erscheinende Zeitung 
ist die Zwillings-Rotationsmaschine in allen Fällen vorzuzieben, A 
eine einfache achtseitige Rotationsmaschine keine Abstufung zwischen 
vier und acht Seiten gestattet, während auf der achtseitigen Zwillingr 
Maschine aufserdem auch sechs Seiten gedruckt werden können. Eine 
16-seitige Zwillings-Maschine druckt auch 12- und 10-seitige, wiet 
den 2-, 4-, 6- und 8-seitigen Exemplaren. 

Für Zeitungen mit hohen Auflagen hat die „Miniatur“ sodann den 
Vorteil, dafs sie eine Verdopplung der Leietung ohne Erweiterung des 
Maschinensaales ermöglicht, insofern als leicht zwei „Miniatur“ an Stelle 
einer sonstigen Zwillings-Rotationsmaschine aufgestellt werden können- 

Einen anderen Spezialtyp der Vogtländischen Maschinenfabrik 
stellt die Fig. 141 dar, nämlich eine variable Illustrations- ші 
Werkdruck-Rotationsmaschine, die zwei bis drei Farben мі 
einer Seite und zwei Farben auf der anderen Seite druckt. Sie legt plan: 
aus und druckt stündlich 5000 -+ 10000 Bogen je nach Druckqualität 

In neuester Zeit baut die Fabrik auch Illustrationsdruck-Rots 
tionsmaschinen für variable Formate mit beliebig vielen, leicht ver 
stellbaren und einzeln abstellbaren Falzen; es wurden solche geliefert. 
die bis fünfmal falzen und einen exakten Buchfalz ergeben. 

Eine bemerkenswerte Neuerung ist die soeben fertiggestelli: 
Zeitungerotations - Dreirollenmaschine der Vogtländischen Maschiner 
fabrik, die fertig ineinandergefalzte Zeitungen von 2 — 48 Seiten > 
beliebigen Variationen, und zwar stündlich ca. 50 000 Exemplare hs 
zu 12 Seiten, 25 000 bis zu 24 Seiten und-12 000 bis zu 48 Seiten liefert- 
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Spinnerei, 
Weberei und Wirkerel. 


Band-Zettelmaschine 
mit Aufbäumvorrichtung 
von Benninger & Co. in Uzwil (Schweiz). 
(Mit Abbildung, Fig. 143.) Nachdruck verboten. 
In der Bandfabrikation sind zum Scheren der Ketten oder Zettel 

Zettelmaschinen notwendig, welche erstlich wegen des glatten, 
festen und sehr feinen Seidenfadens (Grège, Organsin etc.) eine beson- 
dere Einrichtung aufweisen 
und zweitens wegen der ge- E EC е 


Bandes von gewünschter Zettellänge erfolgt die selbsttatige Abstellung 
der Maschine. 

Die Schertrommel besteht aus glatten Holzleisten, die auf guls- 
eiserne Trommelscheiben befestigt sind. Die den Konus bildenden 
eisernen Leisten sind an den festen Holzleisten drehbar gelagert und 
reichen mit ihren Endzapfen in die exzentrischen Schlitze eines Ring- 
kranzes, der auf dem festen Trommelkranz durch ein Schneckenge- 
triebe verstellbar ist; dadurch wird es möglich, die Neigung des Konus 
entsprechend der Fadenstärke zu ändern. Der Antrieb der Maschine 
erfolgt durch einen Riemenkonus. An der linken Seite ist eine Kupp- 
lung vorhanden, welche von einem Fufstritthebel aus vom Arbeiter- 
stand ausgerückt werden kann. Die Einrückung geschieht durch Ver- 
schiebung einer Stange. 

Wie erwähnt, wird von der Hauptantriebswelle aus die Trommel 
durch ein Zahnradgetriebe, 
der Support jedoch durch 


ringen Zahl der Ketten- 
fäden, die nicht auf Ketten- 
bäume, sondern geteilt auf 
Spulen aufgewunden wer- 
den, wobei die Spulen im- 
mer jene Fäden vereinigen, 
die auf gleiche Weise ein- 
gebunden werden. Die Fä- 
den werden in Bändern auf 
eine Schertrommel aufge- 
wickelt, welche an der An- 
fangsstelle der Aufwicklung 
einen konusartigen Ansatz 
haben, der, wie bei den Sei- 
denzettelmaschinen, verän- 
derlich ist, um ihn den ver- 
schiedenen Fadenstärken 
anpassen zu können. Der 
Auflauf der Bänder wird 
durch ein Scherblatt ge- 
regelt, welchessich an einem 
Support befindet, der gegen 
den Anfang der Trommel 
zu, bei der Aufwicklung der 
Bänder stetig verschoben 
wird, so dafs sich die ein- 
zelnen Lagen übereinander 
legen, und das Band am 
Ende den gleichen koni- 
schen Ansatz erhält, wie der 
Konus selbst. Dadurch wird 
ein Abfallen der äufseren 
Bandringejverhindert. Die 
Verschiebung erfolgt gleich- 
mälsig kontinuierlich, wo- 
durch die Schichten sich 
mehr kreuzen und nicht so 
leicht abrutschen können. 
Die Maschinen müssen sehr 
sorgfältig gebaut sein und 
werden in der Regel mit 
einer Aufbäumvorrichtung verbunden, welche ein richtiges Auf- 
laufen des geasherten Kettenteiles auf die Zettelspule bewirken muls. 

Fig. 143 zeigt eine Band-Zettelmaschine der Firma Ben- 
ninger & Co. in Uzwil. Die Kettenfäden werden von einem in 
der Zeichnung nicht ersichtlichen Spulengestelle abgezogen, geordnet 
und in das Kreuzblatt mit kurzen und langen Zähnen eingezogen. 
Sie passieren sodann die Kreuzstäbe und ein Scherblatt von gleicher 
Dichte wie das Webeblatt. Die drei angeführten Teile sind auf einem 
Support angeordnet, welcher auf einer Führung geht. Dieser hat 
cine auslösbare Mutter, welche eine Schraubenspindel umfalst, die 
durch ein Kettengetriebe bewegt werden kann. Durch eine Kupplung 
ist es möglich, den Antrieb auszurücken, um den Support mit der 
Hand einstellen zu können. 

Die Kettenfälen werden nun an der Trommel befestigt und auf 
diese bandweise aufgewickelt. Zur Erzielung einer richtigen Scher- 
länge dient eine Mefsvorrichtung, welche auch eine Signalglocke trägt, 
nio- den Arbeiter darauf vorbereitet, dafs eine gewünschte Länge er- 
reicht ist. 

Der Haspelumfang beträgt 1,5 m, die Zettellänge, welche auf- 
windbar und zähl- bezw. mefsbar ist, 350 m. Nach Vollendung eines 


Fig. 143. 


ein kombiniertes Zahnrad- 
und Kettengetriebe bewegt. 

Mit der Maschine ist 
gleichzeitig die Aufbäum- 
vorrichtung verbunden. 
Diese besteht aus einem 
Support, der auf einer 
Schraubenspindel läuft, die 
wieder durch ein ein- und 
ausriickbaresKettengetriebe 
bewegt werden kann. Der 
Support bildet oben die 
Lager für jene Spindel, 
welche die Spule aufnimmt, 
auf die die Kette aufge- 
wickelt werden soll. Die 
Spule wird durch einen Mit- 
nehmer mitgenommen, der 
seine Bewegung durch einen 
Riementrieb und ein Zahn- 
radervorgelege von der 
Hauptwelle aus empfangt. 
Die Spule erhält, um ein 

. richtiges Auflaufen der 
Kettenfäden zu erhalten, 
eine hin- und hergehende 
Bewegung, die durch die 
Übersetzung geregelt wer- 
den kann. 

Die Maschine wird für 
12--48 om Zettelbreite ge- 
baut, je nachdem man sie 
für breite oder schmälere 
Bänder benötigt. Die Span- 

nung der Kette ist nach Be- 

dürfnis durch eine Bremse 
zu regulieren. Das Spulen- 

estell wird für 200 400 
pulen eingerichtet. 


Band- Zettelmaschine mit Aufbäumvorrichtung von Benninger & Co. in Uswil (Schweis). 


Maschine zum Eutpflöckeln hölzerner Schaft- 
maschinenkarten. wacharuck verboten. 


Oskar Müller in Erlach, Niederösterreich, hat in Erwägung 
der mannigfachen Gebräuchlichkeit der hölzernen Schaftmaschinen- 
karten und der Umstandlichkeit wie Zeitvergeudung, welche beim Ent- 
pflöckeln und Aufstecken neuer Pflöckel bei einem Musterwechsel auf- 
treten, eine Vorrichtung ersonnen, welche das Entpflöckeln rasch und 
sicher vornimmt. Man wendet noch immer viel Holzkarten aus dem 
Grunde an, weil solche bequem zerlegbar sind, einer geringen Ab- 
nutzung unterliegen und leicht aufgesteckt werden können. Das Zu- 
sammensetzen, Schlagen, Auseinandernehmen und Entpflöckeln solcher 
Karten war bislang hauptsächlich Handarbeit. Nunmehr hat man aber 
eine kleine Maschine für dus Entfernen des Beschlages geschaffen, 
welches die Arbeit des Entpflöckens rasch und ohne jede Beschädigung 
der Karten vollführt. d 

Die einfache Maschine arbeitet mit Handbetrieb, und es bedarf 
eines einfachen Niederdrückens eines Handhebels, um eine Holzschaft- 
karte zu entpflöckeln. Es werden dabei die Stifte nach unten heraus- 


befördert und in einem Behälter zur Wiederverwendung gesammelt. 
Auf diese Weise können pro Minute 80--100 Einzelnkarten entleert 
werden, also ein Quantum, das nicht im Entferntesten mit der Hand 
erreicht werden kann. Die Maschine schaltet die auf einer Trommel 
aufliegende Karte automatisch Karte um Karte weiter und erhält eine 
Vorrichtung, welche jede Karte genau unter die Prefsschiene stellt. 
Diese Prefsschiene enthält so viele Druckstempeln, als Schaftlöcher 
vorhanden sind, und wird links und rechts in den Gestellwinden ge- 
führt. Aufsen befinden sich an den Enden der Prefsschienen Zapfen, 
die durch Zugstangen mit einer Stange verbunden sind, welche an 
einem Ende den Druckhandhebel enthält. 

Stempel und Beschläge stehen sich genau gegenüber und müssen 
gewissermafsen ihr genaues Aufeinandertreffen vorher selbst aufsuchen, 
worauf erst die Kraftwirkung zur Geltung gelangt. 

Zu diesem Веһоѓе befinden sich die Stempel während eines Zeit- 
raumes der Stanzschienensenkung unter dem Einflufs zweier in Füh- 
rungen an der Gestellwand gleitenden Spiralfederpressen. 

Die Teilung der Stempel sowie die einfache oder doppelte An- 
ordnung richtet sich nach der Art der Schaftmaschine bezw. der Holz- 
karte. Eine Maschine kann selbstredend nur für eine bestimmte Tei- 
lang verwendet werden, doch ist dies kein Nachteil, nachdem in 
Webereien gewöhnlich eine einheitliche Anordnung der Schaftmaschinen 
zu finden ist. Die Vorrichtung hat als Ersatz für eine zeitraubende 
Arbeit unstreitig für Webereien einen grofsen Wert. 


Schtitzenfinger 
von G. Meyer in Forst і. L. 
(Mit Abbildung, Fig. 144.) Nachdruck verboten. 
Die Schützenfänger, welche ein Herausfliegen des Schützens ent- 
weder unmöglich oder unschädlich zu machen bestimmt sind, lassen 
sich auch nach diesen beiden Gesichtspunkten einteilen. Die erste 
Gruppe, welche ein Herausfliegen des Schützens überhaupt hindern 
soll, bedient sich meist einer Stange, die am Ladendeckel mit ab- 
ebogenen Enden befestigt, an dessen ganzer Breite entlang in mittlerer 
öhe zwischen ihm und der Ladenbahn läuft. Die zweite Gruppe 
Schützenfänger, welche den herausgeflogenen Schützen unschädlich 
macht, bedient sich meist aus Draht geflochtener Gitter, die entweder 
zu beiden Seiten des Stuhles fest aufgestellt oder an der hin- und 
herschwingenden Lade befestigt oder pendelnd an der Decke auf- 
gehängt sind. 
Gustav Meyer in Forst i. L. hat einen neuen Schützen- 
wächter konstruiert, der zur ersten Gruppe zu rechnen ist. 


(e 
E 


Fig. 144. Z. A.: Schützenfänger von G. Meyer in Forst ù L. 


Der durch Fig. 144 wiedergegebene, durch G. M. 248 579 geschützte 
Sehützenfänger kennzeichnet sich dadurch, dafs er gitterartig aus 
Längsdrähten a, b, с, zusammengesetzt ist, indem diese in etwa gleichem 
Abstand voneinander und parallel zueinander, in den Armen d, e, befestigt 
sind. Letztere sind mittels Scharnieren e am Ladendeckel f drehbar 
angeordnet, um den Schützenfänger nach Bedarf aus seiner, die Schützen- 
bahn verdeckenden Arbeitsstellung behufs Freigabe der Schützenbahn 
in die Höhe klappen zu können. Die Drehbarkeit der Armed, e, 
ist nach unten begrenzt. Die Grenzlage bildet die Arbeitsstellung des 
Schützenfängers, in welcher er sich gewöhnlich befindet. Nur für den 
Fall, dafs der Weber mit dem Schützen zu schaffen hat, wird er in 
die punktierte Lage gebracht, wodurch die Schützenbahn frei gelegt 
wird. Der vordere Draht a des gitterartigen Schützenfängers ist an 
den Enden derart nach oben gekröpft, dafs er der Stellung der Breit- 
halter nicht hinderlich ist und darüber hinweg geht; die Arme d sind 
desbalb entsprechend kürzer gehalten als die Arme e. Durch seine 
richtige Lage ist es dem Weber möglich, alles genau zu übersehen, 
und der Blatteinzug ist gut beleuchtet, so dafs sich der Weber nicht 
anzustrengen braucht. 


РА 
Verbesserungen an Kettenwiichtern. 
(Mit Abbildung, Fig. 145.) Nachdruck verboten. 

Kein Gebiet der Weberei weist so viele Neuerungen auf, als 
jenes der Kettenwächter. Es darf dies nicht Wunder nehmen, 
denn die Vorbedingung für die Erhöhung der Produktion bei einem 
automatischen Webstuhl ist und bleibt ein guter Kettenwächter. 

J. Wojciechowski und Roman Pluzanzki verwenden bei 
ihrem neuen, in Frankreich unter Nr. 349310 patentierten, auto- 
matischen Kettenwächter einen Luftstrom, welcher einer 
sicheren Wirkung des Mechanismus keineswegs förderlich ist. Der 
wesentlichste Teil des neuen Kettenwächters ist in Fig. 145, Skz. 1 dar- 

estellt. 

s Die Kettenfäden sind in der Figur durch die Punkte 8 im Aus- 
schnitte veranschaulicht. Uber diesen liegt ein Metallstreifen 9 mit 
kammartigen Ansätzen 10. Auf diesem Metallstiick 10 ist eine 
Traverse 11 angeordnet, welche kleine Ausschläge in horizontaler 
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Richtung machen kann. Die Fihrung ist durch Anbringung von Rollen 
85 gesichert. Unter den Kettenfäden befindet sich ein Rohr 13, das 
an beiden Seiten abgeplattet und auf Rollen, von denen nur die 38 
sichtbar sind, verschiebbar angeordnet ist. 13 erhält durch einen be- 
sonderen Mechanismus eine schwingende Bewegung, welche durch eine 
eigenartige Verbindung 24, 25 und ähnliche, nicht sichtbare Teile 
auch der Traverse 11 mitgeteilt wird. Diese Verbindung besteht nur 
unter normalen Verhältnissen und wird beim Reifsen eines Ketten- 
fadens sofort gestört, so dafs 13 allein weiter schwingt. Das Rohr 13 
enthält mehrere Gruppen von Löchern 14, durch welche ein Luftstrom 
gegen die Kettenfäden geblasen wird. Auf der oberen Kante 9 liegt 
lose eine Zahnstange 12, die durch einen Metalldraht 47 an den Stift 46 
und der Rolle 48 mit einer Ausrückvorrichtung des Webstuhles ver- 
bunden ist. Die Traverse 11 trägt an ihrer Hinterseite eine Reihe von 
Pendeln 15, drehbar um 16 und auf derselben Achse noch eine Fall- 
klinke 18, die auf dem Stift 19 des Pendels ruht. Reifst nun ein 
Kettenfaden ab, so wirft ihn der Luftstrom aus 14 in den Kamm, und 
dort wird er durch eine darüber hingleitende Bürste 21 festgehalten. 
Das Pendel 15 stöfst nun gegen den Faden, macht einen Ausschlag 
und bewirkt das Einfallen der Klinke 18 in die Zahnstange 12. Letz- 
tere wird mitgenommen, setzt die Ausrückvorrichtung in Gang, wirft 
aufserdem den Hebel 26 in die Höhe, so dafs eine zweite Klinke 30 
in die obere feste Zahnstange 45 eingreift und gleichzeitig die Kupp- 
lung von 11 und 13 gelöst wird. Es kommt demnach 11 auf jeden Fall 
in Ruhe, auch wenn die Ausrückvorrichtung nicht sofort in Kraft tritt. 
Der Kettenwächter von I. B. Le Mire besteht nach dem 
französischen Patent 347255 aus Platinen, die auf die Kettenfäden 
aufgeschobensind m 
und bei einem 
vorkommenden 
Fadenbruch her- 
abfallen und das 
Schliefsen einer 
Schere verhin- 
dern, wodurch 
der Stuhl ausge- 
rückt wird. 

Die Platinena 
(Fig. 145, Skz. 2 
u. 3) erhalten ihre 
Führung durch 
die Schienen b, die 
Stäbec und durch 
die Rillen der 

grobgehobelten 
Flacheisenschiene 
d. Die Schere 
Skz. 3 ist mit 
zwei | -förmigen 
Winkeleisen е, е; 
versehen. Sie wird 
geöffnet und ge- 
schlossen, indem 
die Bolzen z und z, in Schlitten i und i, in einer Scheibe gleiten, welche 
eine auf- und niedergehende Bewegung durch das Exzenter m erhält 
und durch die Schlitze k und 1 senkrecht geführt wird. Mit dem 
einen Scherenarm ist ein Hebel s verbunden, welcher gleichfalls seiven 
Drehpunkt bei g besitzt. Dieser Hebel schwingt bei der Bewegung 
der Schiene hin und her. Die Schwingung von s wird durch einc 
Stange t auf den Winkelhebel u, u, übertragen, welcher den in der 
Mitte gelenkigen Frosch у beeinflufst, der mit dem Ausrücker x fest 
verschraubt ist. Fällt nun bei einem Fadenbruch die Platine herab 
und hindert das Schliefsen der Schere, so wird auch die Bewegung 
des Hebels u, u, gestört, welcher jetzt das bewegliche Glied v nicht 
anhebt. Infolgedessen wird der an der Lade befestigte Hebel y gegen 
dieses Glied stofsen und das Stillsetzen des Stuhles veranlassen. 

t 


Vorrichtung zur Erzeugung innerhalb der 
Webbreite liegender Schnittleisten 


von Conze & Colsmann in Langenberg. 
(Mit Abbildung, Fig. 146.) Nachdruck verboten. 


Die neue Vorrichtung zur Erzeugung innerhalb der 
Webbreite liegender Schnittleisten, D. R.-P. 160708, von 
Conze & Colsmann in Langenberg (Rheinland), welche man 
jederorts der Lade anbringen kann, bezweckt, wie schon der Name 
sagt, die Herstellung sogen. Schnittkanten nach dem System der 
Brochéweberei. Sie vermag einen Imitatsaum von ziemlich hoher 
Festigkeit und Widerstandsfähigkeit gegen seitlichen Zug zu liefern. 

Allerdings ist eine allzudichte Schufseinstellung hierbei nicht denk- 
bar. Es werden somit an der gewünschten Stelle die Kettenfäden 
aufser vom gewöhnlichen Schufsfaden' von einem Broschierschufs ab- 
gebunden, der mit Hilfe eines Broschierschützens in das entsprechend 
weiter geöffnete Fach zugleich mit dem gewöhnlichen Schufs einge 
tragen wird. Zu diesem Zwecke sind zwei Broschierschützen hinter- 
einander angeordnet, welche abwechselnd derart bewegt werden, dafs 
sie bei entsprechender Fachbildung der Leistenkettenfäden ihren Faden 
je in die eine Leiste eintragen und diese fest einbinden. Dies er- 
möglicht die Bildung zweier unmittelbar nebeneinander liegender 


Fig. 145, 


Z. A.: Verbesserungen un Kettenudchtern. 
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Schnittleisten, во dafs die Übelstände anderer Mittelleisten vermieden 
sind. Dabei kann man den Schnittleisten einen ganz beliebigen Ver- 
lauf geben, indem man die Broschierlade gegenüber dem Gewebe 
verschiebt; man kann auf solche Weise ziekzackförmige oder ähn- 
lich verlaufende Kanten herstellen. Die Einrichtung besteht aus 
einem Metallkastchen 3, Skz. 1, das man an der Lade anbringt, aber 
nur so weit herabreichen läfst, dafs die Fäden der Warenkette das 
Gehäuse nicht berühren. In dem Kasten, dem man vorteilhaft eine 
nach rückwärts gehende, schiefe Lage gibt, befindet sich ein Aus- 
schnitt 4, in welchen die Leistenkettenfäden eintreten und wesentlich 
höher herausgetreten werden müssen, indem, wie erwähnt, Leisten- 
und Grundschufs zu glei- 
cher Zeit erfolgen. Das 
Gehäuse 3 enthält zwei 
Bogenschützen, die im 
Wechsel durch Räder 7—- 
9 und 12, 14 auf dem 
Zapfen 10 sowie die Zahn- 
stangen 13, 15 im Laden- 
verschlufs 2 angetrieben, 
zweimal die Öffnung 4 
durchmessen und jedesmal 
zwei Schüsse eintragen; 
dabei trägt die entepre- 
chendeFachbildung Sorge, 
dafs immer die gehörigen 
Kantenfäden der Kette ausgehoben werden. Die Bewegung der Zahn- 
stangen 13, 15 bewerkstelligt ein passendes Getriebe des Webstuhles. 
Die beiden Bogenschützen arbeiten hintereinander, und der eine ver- 
fertigt z. B. die Sohnittkante für das rechtsseitige, der andere die für 
das danebenliegende Warenstück. 

Man erhält auf solche Weise inmitten des Gewebes Kanten, die 
bezgl. ihrer Festigkeit den an den Aufsenrändern gebildeten in keiner 
Weise nachstehen. Sollen die Schnittleisten gerade verlaufen, so be- 
hält die Broschiereinrichtung ständig die gleiche Lage gegenüber der 
Lade. Bei der Erzeugung von ziekzack- oder bogenförmigen Kanten 
oder auch schräg über das ganze Gewebe verlaufenden Leisten findet 
eine entsprechende Längsverschiebung der Schiene 2 statt, und es 
wechseln dann die in Kantenschüsse eingebundenen Kettenfäden. 


Fig. 146. Z. А: Vorrichtung sur Erzeugung innerhalb 


der Webbreite liegender Schnittleisten. 


Vorrichtung zur Verhütung von Schufsfehlern 
für Rofshaarwebstühle 


von der Sächsischen Webstuhlfabrik (Louis Schönherr) 
in Chemnitz. 


(Mit Abbildung, Fig. 147.) 


Die unter Nr. 157594 patentierte Vorrichtung hat den Zweck, das 
Ausheben der Schäfte in Rofshaarwebstühlen so zu regeln, dafs nur 
nach erfolgtem Eintrag eines Rofshaares ein Fachwechsel stattfinden 
kann, während 
bei fehlendem 
Eintrag immer 
wieder das gleiche 
Fach aufgetreten 
wird. 

Bei Rofshaar- 
webstühlen er- 
weist sich als 
Haupthindernis, 
fehlerfreie Ware 
zu erhalten, das 
oftmalige Ver- 
sagen des rich- 
tigen Erfassens 
der feinen Ein- 
tragnadeln, wo- 
durch Bindungs- 
fehler entstehen, 
die besonders bei 
Köperbindungen 
Streifen geben, 
die der Ware ein 
schlechtes Aus- 
sehen verleihen 
und sie minder- 
wertig machen. 
Die Sächsische 

Webstuhl- 
fabrik (Louis 
Schönherr) in 
Chemnitz hat 
nun an Schaft- 
maschinenSystem 
Hattersley eine Einrichtung angebracht, welche diesen Übelstand 
dadurch beseitigt, dafs bei fehlendem Schafs der Schufswächter die 
Wendehaken des Kartenprismas derartig beeinflufst,, dafs die auf den 
Schuls fallende Karte wieder zurückgenommen wird. 

Skz. 1, Fig. 147 gibt eine Vorderansicht der Vorrichtung und Skz. 2 


Nachdruck verboten. 


Fig. 147. Z.A.: Vorrichtung sur Verhütung von Schufsfehlern 
für Rofshaarwebstühle von der Sächsischen Webstuhlfabrik 
(Louis Schönherr) in Chemnitz. 


zeigt die Stellung der Prismawendeeinrichtung nach erfolgter Wirk- 
samkeit des Nadelschufswächters bei fehlendem Eintrag. 

Die Arbeitsweise des gewöhnlichen Nadelschufswächters in der 
Ladenmitte ist ja bekannt, und ebenso können die Bewegungseinrich- 
tungen, welche nicht unmittelbar mit dieser neuen Einrichtung im 
Zusammenhange stehen, unerörtert bleiben. 

Am Eade der Antriebswelle ist eine Kurbel befestigt, welche 
durch die Zugstange b, die auf der Welle d der Schaftmaschine fest- 
sitzenden Hebel e in schwingende Bewegung setzt. Diese Hebel e 
sind durch Zugstangen mit dem Messer der Schaftmaschine verbunden, 
welches in der Figur durch den eingefallenen Haken i und durch die 
Zwischenglieder К, 1 und m den Schaft п hochzieht. Nach erfolgtem 
Eintrag eines Rofshaares wird beim Zurückgehen des Hebels e der 
mit diesem durch den Hebel o verbundene Wendehaken p des Karten- 
prisma q um eine Karte weiter geschaltet, so dafs der Karte ent- 
sprechend für den nächsten Schuls der zweite Schaft hochgezogen 
werden kann, was bei vorhandenem Rofshaareintrag abwechselnd regel- 
mälsig geschieht. 

Beim Fehlen eines Rofshaarschusses, d. h. wenn kein solcher in das 
Gewebefach eingetragen worden ist, tritt der gewöhnliche Nadelschufs- 
wächter r in Tätigkeit, und der mit einem Vorsprung versehene 
Schieber s geht beim Ladenvorgange nicht mehr an dem unteren 
Ende des Winkelhebels t vorbei, sondern trifft auf diesen und 
drückt ihn zurück, so dafs dadarch das bereits um eine Karte nach 
vorwärts geschaltete Kartenprisma durch die mit den Zwischengliedern 
u, v und w verbundene, auf einem Zapfen des Wendehakens p 
sitzende Falle x wieder zurückgedreht wird, wie aus Skz. 2 hervorgeht. 

Dies geschieht, so oft kein Haar im Gewebefach eingetragen ist. 
Selbstredend läfst sich die einfache Vorrichtung auch anwenden, wenn 
anstatt des Rofshaares ein anderes Material eingetragen wird. 


Schufsspulenwechsel für mechanischeWebstühle 


von John Duckworth, John Eddleston & Christopher Whalley 
in Clitheroe (England). 


(Mit Abbildung, Fig. 148.) Nachärack verboten. 


Noch immer entstehen neue Konstruktionen von automatischen 
Schufszuführungen bei mechanischen Webstühlen, und man kann kaum 
behaupten, dafs unter der Legion von Konstruktionen viele sich be- 
finden, denen eine gröfsere Bedeutung zukäme. Dem neuen Wechsel, 
der hier beschrieben werden soll, mufs man nachsagen, dafs er ein- 
fach, übersichtlich und kompendiös ist. Der neue Zufübrungsapparat 
weist einige Ahnlichkeit mit dem Prinzipe der sebsttätigen 
Schufszufiihrang des Northropwebstuhles auf und weicht 
ia mancher Beziehung nur konstruktiv von dieser amerikanischen 
Originalkonstruktion ab. 

Für den Spulenvorrat ist am Brustbaum a, Fig. 148, ein Magazin- 
bügel aufgestellt, in welchem eine grofse Anzahl von Spulen Platz 
findet, die unbehindert nach unten gleiten können, und von denen eine 
im erforderlichen Augenblicke durch die Öffnung o, c,, Skz. 5, Fig. 148 
heraustritt und in den Schützen hineingedrückt wird, wobei die er- 
schöpfte Spule aber gleichzeitig durch einen Spalt im Ladenklotz 
herausfällt. Die Spulenträger oder Dorne e, Skz. 1, sind mit Hülsen e* 
ausgestattet, wobei die Weite des Halses so bemessen ist, dafs sie mit 
дег Dicke der Wandung с übereinstimmt, die Spindel е also daselbst 
die nötige Führung erhält. Die Enden der Spulenfäden werden seit- 
warts an den Ständer | befestigt. 

Wie aus Ske. 3 hervorgeht, ist das Magazin c, welches sich nur 
aus Stäben zusammensetzt, unten rechtwinklig umgebogen. In dem 
Raume daselbst finden nach dem vorliegenden Ausführungsbeispiel 
drei Spulen Platz. Es können ihrer aber auch mehr oder weniger 
sein. Die gekriimmte Feder c, verhindert jedes eigenmächtige Heraus- 
gleiten der Spule. Effektiv wird letzteres durch den Zubringer d 
bewerkstelligt, der jedoch seine Lage nicht verändert und die Wirkung 
durch das Ausschwingen der Kammer o ausübt. Nahe des Scheitels 
von c ist eine Flachfeder t, am Träger b angeordnet, die c stets aus 
der Senkrechten, schief nach vorn der Lade zu, zu drängen trachtet. 
An tiefster Stelle mündet е in den Schenkel c, aus, der ev. auf den 
Ladenfinger u trifft und durch diesen zurückgeschoben werden kann. 
Etwas höher gelegen zweigt von с ein geschlitzter kurzer Arm в ab, 
in welchem der Hebel u spielt. Dieser Hebel u ist drehbar mit dem 
Hebel h verbunden und kann, wie Skz. 5 zeigt, nach rechts herausge- 
kehrt werden, was zur Folge hat, dafs die Spannung der Feder t 
zur Geltung gelangen und das Magazin с vortreiben kann. 

Das veranlassende Element ist in diesem Zeitpunkt die Welle g, 
welche nach Skz. 2 einen Hebel p nach oben führt, der eine Klaue m 
trägt, die vom Stab k am Brustbaum a bei liegengebliebener Schufs- 
gabel mitgenommen wird. Skz. 3 entspricht der Untätigkeitsstellung 
des Wechsels, Skz. 5 der Stellung der Vorrichtung in voller Tätigkeit. 

Der Fadenhammer, Skz. 2, hat die Stange k vorgezogen und die 
Welle g verdreht, den Hebel u, Skz. 5, nach rechts befördert und c 
bei u, und в entkappelt. Die Lade bewegt sich dem Brustbaum ent- 
gegen, hingegen ist das Magazin с nach der Lade zu vorgegangen. 
Der Zubrioger d bleibt gedrückt und räumt einer vierten Spule den 
Eintritt in den Schnabel c, о, ein. Die Lade schwingt noch weiter 
vor, пх trifft auf с, und beginnt с mitzunehmen. Der Drücker d 
treibt nunmehr die äulserste Spule mit Gewalt in den Schützen hinein. 
Der Spiralfeder t, Skz. 5, gelingt es, zwischen u, und s wieder. die 
Verkapplung naclı Skz. 3 herbeizuführen. 
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Der Apparat hat nunmehr einen ‚Arbeitsgang verrichtet und be- 
findet sich wieder in seiner zuwartenden Stellung, Skz. 3. Es liegen 
wieder die drei Spulen in der Kammer des Vorsprunges. Für den 
Fall, dafs man nicht automatisch zu arbeiten gedenkt, bedarf es nur | 
des Abkippens der Klaue m resp. ihres Aufhebens, wodurch sie ihrer 
Einwirkung auf die Schiene k verlustig geht. Im Schützen ist für den 
Halterkopf e“ des Spulendornes e eine entsprechende Federung an- 
gebracht und für das Eintreten des Fadens in das Auge ein Schlitz 
ausgeschnitten. Um den Drücker d jederzeit auch von Hand aus 
vorbewegen zu können, bedarf es des Abhubes einer Feder d,, die | 


Fig. 148. Z.A.: 
Christopher Whalley in Clitheroe (England). 


für gewöhnlich im Einschnitt d* ruht und den Verschlufs von d her- 
stellt. Die besteckten Dorne e werden durch die Erweiterung c*, 
Skz. 5, in die Sohlitzführung е, des Vorratsbehälters befördert. Eine 
Klemmung oder ein Steckenbleiben der Spulen ist nicht gut möglich, 
da sie einander berühren und sich so in paralleler Lage halten. Der 
Apparat sitzt gewöhnlich an der dem Stuhlantriebe entgegengesetzten 
Seite. 


Neuer automatischer Webstuhl 
von Wm. B. Stitt in Belfast. 
(Mit Abbildung, Fig. 149) Nachdruck verboten. 


In den letzten Jahren sind eine Menge automatischer Webstühle 
erstanden, welche nach bestimmten Prinzipien gruppiert werden können, 
aber innerhalb dieser Gruppen 
grofse Ähnlichkeit verraten. 
Der neue automatische 
Webstuhl von Wm. R. 
Stitt verhilft einem origi- 
nellen Gedanken zum Durch- 
bruch; seine Konstruktion ist 
einfach. Die Schafsauswechsel- 
vorrichtung besteht aus einem 
kompendiösen, durchsichtigen 
Mechanismus, aber es steht 
zu bezweifeln, ob der neue 
Webstuhl eine gröfsere Touren- 
zahl zu machen imstande sein 
wird. 

Das Hauptmerkmal ist ein 
schwingbarer, oder besser ge- 
sagt, kippbarer Schützen- 
kasten, der so aufgestellt 
werden kann, dafs eine Entfer- 
nung des erschöpften Schützens 
oder der Spule und die Einlage 
eines frischgefüllten leicht 
möglich ist. d 

Die Fig. 149, Skz. 1--3 zeigen eine Vorder- und Seitenansicht | 
sowie Grundrifs der Auswechselvorrichtung bei normalem Betrieb 
aufser Tätigkeit, Skz. 4--6 dagegen zeigen den Apparat in Arbeits- 
stellung. 

Der Apparat läfst sich, wie ersichtlich ist, für die Auswechslung 
von Spulen ebenso gut verwenden wie zur Auswechslung von Schützen. 

Die Zeichnungen lassen den Wechselschützenkasten a erkennen, 
der um zwei Scharniere b nach vorn von seiner normalen Stellung 
Skz.1--3 in die Stellung Skz. 4--6, wo die Auswechslung erfolgt, 
gekippt werden kann. Der Schützenkasten besteht aus einer dicken | 


Fig. 149. Z. A.: 


Schufsspulenwechsel für mechanische Webstühle von John Duckworth, John Eddleston & 


Vorderwand und einer Grundplatte mit einem Schlitz zur Führung des 
Pickers, der sich weiter vorn so erweitert, dafs durch die Öffnung die 
Spule ausgeworfen werden kann. Im Ladenklotz ist dann ein breiter 
Schlitz f, durch den der erschöpfte Schützen oder die Spule in einen 
Behälter fällt. 

Mit der Gestellwand ist ein gekröpfter und abgebogener Hebel m 
verbunden, der durch eine Feder in einer bestimmten Lage gehalten 
wird und bei der Bewegung der Lade an der Unterseite der Lade 
anliegt. Dieser Hebel kann mit einem Schlitten verbunden werden. 

Bei hergestelltem Kontakt wird der Schieber h, welcher durch 
Federn in gehobener Stellung gehalten wird, beim Vor- 
gang der Lade durch den Hebel m nach abwärts be- 
wegt, wodurch der mit einem Stängelchen mit dem 
Schlitten verbundene Schützenkasten umgekippt wird, 
so dafs er von der Stellung Skz. 4--6 kommt. Der 
Schiitzenkasten ist in seiner normalen Stellung durch 
eine bewegliche Feder gehalten, deren Kraft der 
Schlitten h beim Umkippen zu überwinden hat. Diese 
Feder bewirkt aber, dals der Wechselkasten nach er- 
fol Füllung wieder in seine ursprüngliche Lage zu- 
rückkehrt. 

Wenn der Hebel m immer in Kontakt mit dem 
Schlitten h wäre, würde der Schützenkasten bei jedem 
Hin- und Hergang der Lade umgekippt werden, da dies 
aber nur der Fall sein soll, wenn der Schufsfaden er- 
schöpft ist, wird von einem Gabelschufswächter oder 
einem Schufsfühler die Einstellung eines Hebels 1 ab- 
geleitet, der sich im gewünschten Zeitpunkte in die 
Ebene des Hebels m begibt. 

Dieser Hebel oder Zunge | ist am Schlitten be- 
festigt und erhält vom Gabelschulswachter oder dem 
Schufsfühler aus durch den Finger n seine Einstellung. 
Ist nämlich die Spule leer, geht der Hebel n nach 
links, und durch Übertragung mittels einer Feder wird 
der obere Arm des Hebels 1 ebenfalls nach links ge- 
drückt, dessen unterer Arm aber nach rechts ver- 
schoben, so dafs er in die Ebene des Hebels m ge- 
langt, Skz.4--6. Die Zunge 1 aber wird durch eine 
Spiralfeder wieder in die ursprüngliche Lage suriickver- 
setzt. Der Hebel m ist, wie der Grundrifs zeigt, bei p 
abgebogen, so dafs der Hebel 1 nur auf eine gewisse Länge 
beim Ladenvorgang aufliegt, wodurch alle Teile mit Aus- 
nahme des Schützenkastens und Schlittens, die durch den Vorsprung z 
gehalten werden, in die frühere Lage zurückversetzt werden körmen. 

Am Brustbaum des Webstuhles liegt in der Richtung des Aus- 
wechselkastens ein Magazin mit einer Schützenreserve. "Bas untere 
Ende dieses Magazins besitzt die Form eines Schiebers, der beim Vor- 
wärtsgang der Lade nach rückwärts geschoben wird. Am Brustbaum 
befindet sich auch ein Stöfser r, welcher beim Ladenvorgange die im 
Schieber liegenden und fallenden, also nunmehr vor dem Schieber r 
liegenden Schützen oder Spulen in den umgekippten Schützenkasten 
einprefst, wobei die erschöpfte Spule ausgedrückt wird, in den Teil f 
des Schützenkastens fällt und durch den breiten Schlitz im Laden- 
klotz in einen Behälter fällt. 

Der Schlitten zur Führung der untersten Reservespule, Skz. 4-6 
u.7, erhält nach „Textile Manufacturer‘ eine Bewegung nach rück- 
wärts und gibt dem Stöfser г eine sichere Führung. 


Neuer automatischer Webstuhl von Wm. R. Stitt in Belfast. 


Wenn die Lade zurückgeht, wird der Sohützenkasten in der auf- 
rechten Stellung noch bis zur vorn Neser Nase z gehalten; 
dann aber stellt sich der Kasten auf, und nun kann das Weben wie- 
der beginnen. Skz. 1-3 zeigen die Lage des Schützenkastens beim 
normalen Betrieb; Skz. 7 lälst dagegen dieselbe Stellung unmittel- 
bar nach der vollzogenen Füllung und Rückwärtsbewegung der Lade 
erkennen. 
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Trommel-Lufttrocken-Schlichtmaschine 
von der Maschinenfabrik Zell i. W. (Baden). 
(Mit Abbildung, Fig. 150.) Nachdruck verboten. 


Die Lufttrocken-Schlichtmaschine ist in neuerer Zeit 
eine mächtige Konkurrentin der Zylinder-Sizingmaschine geworden, 
weil sie die Vorteile dieser und der schottischen Maschine gleichsam 
vereinigt. Das Trocknen der Kette wird mit erwärmter Luft vorge- 
nommen, wodurch die vielen Nachteile der direkten Trocknung, wie 
das Zasammenkleben der Fäden, schnelle Trocknung, starke Anspannung 
der Fäden etc. in Wegfall kommen. Diese Maschinen können mit 
vielem Vorteil auch für feinere Garne und dichtere Einstellungen 
benutzt werden. 

Besonders in Buntwebereien, in denen wegen der verschiedenen 
Farben die Lufttrockenmaschine bedeutende Vorteile bietet, sind 
solche sehr beliebt. 

Aber auch in Rohwebereien verdrängt die Lufttrocken - Schlicht- 
maschine die Sizingschlichtmaschine, weil diese Maschinen die Fäden 
mehr schonen, ibnen Rundung und Elastizität bewahren und eine 
gleiche Produktion bei besserer Qualität des geschlichteten Garnes auf- 
weisen als bei Sizingmaschinen. 

Die Arbeitsweise der Maschine ist folgende: Die Kette wird von 
den neun Scherbäumen, Fig. 150, abgezogen und gelangt zuerst in 
einen kupfernen Schlichtetrog, um hier mittels einer kupfernen Tauch- 
walze die Schlichte aufzunehmen. Das Eintauchen dieser Tauch- 
walze wird in die Schlichte durch ein Zabnstangengetriebe geregelt. 
Die Kette geht dann zwischen den Schlicht- und Druckwalzen durch. 
Die Belastung der Druckwalzen kann durch Gewichte reguliert wer- 
den. Die Schlichtwalzen sind mit Kupfer überzogen, die Druckwalzen 
dagegen verzinkt und mit Schlichteflanell bewickelt. Die Heizung des 
Schlichtetroges erfolgt direkt mittels eines gelochten Kupferrohres 
zwecks Aufkochen und indirekt mittels heifsen Wassers, welches den 
Schlichtetrog von allen Seiten umgibt. Dieses Wasser wird durch ein 
mit Löchern versehenes Dampfrohr geheizt ; dadurch wird das Anbacken 
der Schlichte verhindert, weil diese nur mit von Wasser erhitzten 
Flächen in Berührung steht. 

Die Kette gelangt nunmehr, nachdem sie in nassem Zustande 
einigemale geteilt wurde, in den Trockenkasten und wird hier zuerst 
einmal hin- und hergeführt, um die gröfste Feuchtigkeit an die 
hier befindliche Luft, welche den Trockenkasten schon durchwandert 
hat, abzugeben; hierdurch ist erreicht, dafs von dem auf den Trocken- 
kasten aufmontierten Exhaustor neue Luft abgesaugt werden kann, 
“welche vollständig mit Feuchtigkeit gesättigt ist. Die vorgetrocknete 
Kette passiert nun, je nachdem eine mehr oder weniger grofse Pro- 
duktion verlangt wird, 3, 5, 7, 9, 11 oder 13 Trockenskelette, in deren 
Inneren Windhaspel rotieren. Diese Skelettrommeln sind übereinander 
liegend angeordnet, weil dabei die Kette auf den Skeletten beständig 
wechselt, d. h. einmal die äufsere und einmal Jie innere Seite von den 
Windhaspeln bespült wird. Die Skelettwalzen bestehen aus Stäben, 
die an allen Stellen, wo die Kette passiert, Messingbelag haben. Diese 
angenieteten Messingstäbe sind oben an der Auflage der Kette nur 
1 mm breit, so dafs die Fäden die Stäbe auf einer kleinsten voll- 
ständig runden Fläche berühren. Dadurch ist nicht allein jede schäd- 
liche Rostbildung ausgeschlossen, sondern auch ein Anbacken der 
Schliebte unmöglich, und die Windbarpel werden in ihrer Wirkung 
nicht so behindert als bei breiteren Auflagen, bei denen der Wirkungs- 
grad der Trocknung dadurch verringert wird, dafs durch die breiten 
Auflagen die von den Windflügeln in Bewegung gesetzte Luft die 
Kette nicht so intensiv bestreichen kann. Die Trockenskelette haben 
einen Durchmesser von 950 mm und werden nicht durch die Garn- 
kette gezogen, sondern zur Schonung des Garnes durch Zahnkränze 
mechanisch angetrieben, wobei eine zwischen jeden Antrieb einge- 
schaltete Friktion bewirkt, dafs die Kette auch nicht den geringsten 
Zug erleidet. 

Die Heizung der Trockenkammer erfolgt mittels Rippenheizrohren 
mit gewellten Rippen, die unter den Skelettwalzen in zwei Etagen 
angeordnet sind. Der Trockenkasten ist nach allen Seiten durch ver- 
glaste Fenster geschlossen, wodurch das Schlichtlokal eine ange- 
nehme Temperatur erhält und die Kette in allen ihren Stadien beob- 
achtet werden kann. 
| Aus der Trockenkammer kommt die Kette, nachdem sie. die Teil- 
| stäbe passiert bat, durch den Expansionskamm zur Aufbäumvorrichtung. 

Die Aufwicklung der Kette erfolgt durch ein Drei-Walzensystem, wo- 

bei eine Friktionsvorrichtung mit vertikal wirkendem Prefsapparat 

die gleichmäfsige und nach Wunsch harte Aufbäumung besorgt. Für 

Leinenketten nimmt man einen mechanisch wirkenden Prefsapparat 
| mit zweifachem Schneckengetriebe. Die Aufwindungsgeschwindigkeit 
der Garnkette läfst sich durch Konusriemenscheiben selbst währen: 
des Ganges der Maschine zwischen 5 und 30 m pro Minute beliebig 
regulieren. 

Wie bei allen solehen Maschinen ist auch eine Langsambewegung 
an der Friktionswelle vorgesehen. 

An der Baummaschine befindet sich ein automatischer Zähl- und 

f y Zeichenapparat (Schmitzapparat), welcher innerhalb der Grenzen von 
erce CT 50-150 m Länge auf jeden cm genau ohne die Anwendung von 
SC Wechselrädern die Kette markiert und die Stücke automatisch zählt. 
el Die Schlichtmaschine kann auch zum Schlichten zweier nebenein- 
| SF ander liegender Ketten und zum separaten Aufbäumen jeder Kette 
` eingerichtet werden. 

Diese Maschinen eignen sich wegen der geringen Beanspruchung 

der Kette während des Schlichtens auch für die leichtesten Ketten; 
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Z. A.: Trommel- Lufttrocken-Schlichtmaschine von der Maschinenfabrik Zell i. W. (Baden). 
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Maschinenfabrik Zell i. W. 
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jedoch können sie mit ebensoviel Vorteil zum Schlichten von Gaze- 
und Crépeketten von nur einigen hundert Faden beniitzt werden als 
auch fiir schwere Bettstoffketten mit 11000 Faden. 


Der Briisseler Teppich. 
Von Gustav Strahl in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 151) Nachdruck verboten 


Bei der grofsen Zahl der heute im Handel befindlichen plüsch- 
artigen Teppichgewebe ist es häufig gar nicht so leicht, mit Sicherheit 
zu sagen, Ob man einen echten Brüsseler Teppich vor sich hat oder nicht, 
obgleich die Bezeichnung „Brüsseler“ nur einer ganz bestimmten Ware 
beigelegt ist, die für den mit Plüschwaren vertrauten Fachmann ohne 
besondere Schwierigkeiten unter Hunderten von ähnlichen Teppichen 
herauszufinden ist. Schon die Мове Farbenzahl gibt meist einen An- 
haltspunkt, ob man es mit Brüsseler oder einer Druckware zu tun hat, 
da man bei ersterer Ware nur selten über fünf Farben hinausgeht. 
Dann ist die Schärfe der Konturen im Muster ein Merkzeichen; indessen 
gehört schon eine gewisse Übung dazu, ein längerer Umgang mit 
verschiedenartigen Waren, um hier eine Sicherheit zu erlangen. Es 
wird dieses Merkmal also für den Nichtfachmann kaum in Betracht 
kommen können. Trotzdem können die Konturen auch für den Laien 
ein zuverlässiges Kennzeichen abgeben. Sobald nämlich am Rande 
einer Figur, ganz besonders da, wo zwei recht voneinander abstechende 
Farben zusammentreffen (ein oder mehrere Plüschbüschel, von der 
obersten Spitze bis zum Grunde betrachtet), beide Farben enthalten, also 
halb hell und halb dunkel gefärbt sind, kann man mit Sicherheit sagen, 
dafs man keinen Brüsseler vor sich hat. Dies gilt selbst dann, wenn die 
Ware etwa zufällig nur fünffarbig sein sollte; man hat es dann mit 
Druck- oder Tapestryware zu tun. Ferner lassen sich diese beiden 
Waren auch auf der Linksseite sehr gut auseinanderhalten, indem 
nämlich Brüsseler Ware im Grundgewebe zwischen je zwei Grundfäden- 
partien soviel einzelne gefärbte Woll- 
fäden erkennen läfst, als verschiedene 
Farben im Muster vorkommen, in 
unserem speziellen Falle also fünf; 
Tapestryware dagegen enthält nur einen 
einzigen, an den verschiedenen Stellen 
verschieden gefärbten (gedruckten) 
Wollfaden. 

Es ist nun gleichgültig, ob die 
Plüschnoppe, wie es bei Brüsseler und’ 
Tapestry der Fall ist, unaufgeschnitten, 
also geschlossen bleibt, oder ob sie 
aufgeschnitten wird, im ersteren Falle 
also eine Zugware, im zweiten Falle 
eine Plüschware resultiert; es wird da- 
durch an der Ware selbst nichts ge- 
ändert, wenigstens vom technischen 
Standpunkte aus, sondern nur an dem äufseren Aussehen. Im Handel 
führen diese Waren natürlich andere Bezeichnungen; der geschnittene 
Brüsseler heifst Wiltonteppich (seine Bindung vgl. Fig. 151, Skz. 3), 
und der geschnittene Tapestry hat den Namen Tapestry-Velours 
erhalten. $ 

Obwohl der Brüsseler Teppich (Bindung vgl. Fig. 151, Skz. 2) und 
der durch Aufschneiden der Noppen aus ihm entstandene Wilton- 
teppich unstreitig recht elegante Waren sind, ist ibr Verkaufspreis 
im Verhältnis zu anderen, dem Gebrauchswerte nach durchaus nicht 
höher stehenden Teppichen, wie echten Persern, ein so niedriger, 
dafs man von vornherein auf eine hochentwickelte Technik schliefsen 
kann, mit der es möglich ist, den einen der Faktoren, aus welchem 
sich der Preis der Ware bestimmt, namlich den Arbeitslobn, den Her- 
stellungspreis, auf ein Minimum herabzudrücken. Im Materialwert ist 
zwischen dem echten Perser und dem echten Brüsseler kein grofser 
Unterschied; wenn trotzdem die Preise beider Teppichgattungen ganz 
bedeutend voneinander abweichen, so ist das nur darin bedingt, dafs 
der Perserteppich eine mittels Handarbeit hergestellte Ware ist, von 
welcher der Arbeitslohn eines Meters fast soviel kostet, wie von hundert 
Metern Briisseler Ware, da diese rein maschinell und in unheimlichen 
Massen hergestellt werden kann. 

Wir wollen nun versuchen, den Fabrikationsgang dieses 
Teppichs zu beschreiben. 

Webtechnisch ausgedrückt ist der Brüsseler Teppich eine Jacquard- 
Rutenpliischware. Der Umstand jedoch, dafs seit Konstruktion des 
mechanischen Rutenplüschstuhles hauptsächlich diese Qualität auf ge- 
nannten Stühlen gefertigt wird, hat auch in der Technik der Bezeichnung 
Brüsselstuhl Vorschub geleistet, so dafs heute jeder Fachmann weils, 
was Brüsselstuhl und Brüsselvorrichtung heifst. Wenn also .bier an- 
geblich eine Beschreibung dieses Spezialmechanismus gegeben wird, 
so ist das im Grunde nicht ganz korrekt ausgedrückt, da der moderne 
mechanische Rutenstuhl weiter nichts neues aufzuweisen hat, als die 
Mechanismen zur Bewegung der Rute; das übrige war alles schon zu 
Anfang des Mittelalters bekannt. Es existieren aus der Zeit der Re- 
naissance Jacquardrutenplüsche in Seide, die getrost eine Konkurrenz 
mit den besten heutigen Waren aushalten, jedenfalls ein Beweis, dafs 
nach dieser Richtung nicht mehr viel zu konstruieren war. Die be- 
treffenden Gewebe sind natürlich auf dem Handstuhl hergestellt und 
zum Überflufs auch noch ohne Jacquardmaschine. 

Unter Plüsch versteht man im allgemeinen ein Gewebe, auf dessen 
Oberfläche in Form von zusammenhängenden Locken oder einzeln 


Fig. 151. 


Z. A.: Der Brüsseler 
Teppich. 


stehenden Abschnitten eine aus anderem Material als die Grundkette, 
bestehende Flor- oder Polkette verarbeitet ist. Bei geschnittenem 
Plüsch lassen sich ohne besondere Mühe solche Fädenstummel heraus- 
ziehen. Die Skz. 1 der Fig. 151 zeigt den vergröfserten Querschnitt 
eines glatten Plüschgewebes. Ehe die mechanischen Webstühle be- 
kannt waren, mufsten diese Waren natürlich auf dem Handstuhl ge- 
macht werden, und es wurde oben schon ausgeführt, zu welcher Voll- 
kommenheit man dies gebracht hatte. Die beiden Ketten, nämlich 
Grundkette und Polkette (Florkette), wurden aufgespannt, je nach der 
Ware durch Geschirr oder Harnisch gereiht und nun zur Bildung der 
Flornoppen die Polkette ganz oder teilweise ausgehoben, während die 
gesamten Grundkettenfäden im Unterfach verblieben. In das so ge- 
bildete Fach steckt dann der Weber mit der linken Hand die Rute, 
ein Messing- oder Stahlstäbehen von rundem, ovalen oder anders ge- 
formten Querschnitt; sollten geschlossene Locken gebildet werden, so 
war das Stäbchen gewöhnlich oval oder flach gewalzt, dagegen hatte 
es meist die Form eines spitzwinkligen Dreiecks, an dessen kleinster 
Seite eine Führungsnute für das zum Aufschneiden gebrauchte Messer 
eingearbeitet war. Die zur Bildung geschlossener Locken bestimmte 
Rute, auch Zugrute genannt, hat gewöhnlich am linken Ende eine 
Schleife, damit der Weber sie beim Herausziehen besser anfassen kann. 
Bei der Schnittrute ist das nicht nötig, da diese nach Aufschneiden 
der Noppenreihe gänzlich frei oben aufliegt. К 

Um mehrfarbige gemusterte Plüsche herzustellen, bedient man sich 
heute stets einer Jacquardmaschine. Da bei Brüsseler und Wilton- 
ware gewöhnlich fünf Farben zur Verwendung kommen, so müssen 
auch zwischen jeder Grundfadenpartie, dem Grundfadenrapport, fünf 
verschieden gefärbte Polfäden eingezogen werden. Diese fünf Polfäden 
müssen natürlich auch beliebig einzeln zu heben sein, um jeweils nach 
Bedarf eine andere Farbe an die Oberfläche bringen zu können. Aus 
diesem Grunde mufs auch in der Jacquardmaschine für jeden Faden 
eine besondere Platine sein, so dafs sich die Zahl der Platinen gegen- 
über dem cinfarbigen Muster fünfmal höher stellt, bei 400 Grundrapport 
also 2000 Platinen. 

Um eine bessere Übersicht sowohl über die Harnischanordnung 
als auch über die Maschine zu haben, wählt man gewöhnlich den 
sogen. Choreinzug, d. h. man macht von vornherein im Harnischbrett 
und in der Maschine für die Florkette fünf gesonderte Abteilungen. 
Das Harnischbrett teilt man in fünf hintereinanderliegende Gryppen 
und zieht beim Reihen den ersten Polfaden in die erste Harnisch- 
schour der ersten Gruppe, den zweiten Faden in die erste Harnisch- 
schuur der zweiten Gruppe u. в. f., bis alle fünf Polfäden eingezogen 
sind. 

Es ist dabei gleichgültig, ob man als erste Gruppe die hinterste 
oder vorderste im Harnischbrett nimmt, d. h. ob man rückwärts oder 
vorwärts reiht. Für die Maschine liegt die Sache dann ebenso; die 
erste Harnischschnur hängt an Platine 1, die zweite an 401, die dritte 
an 601 u.s.f. Dadurch teilt sich dann naturgemäls auch die Muster- 
walze in ebenso viele Abschnitte, was für das Patronieren dieser 
Waren und das spätere Kartenschlagen von eminentem Wert ist. Man 
hat in neuerer Zeit sogar für jeden Maschinenteil eine gesonderte 
Karte geschlagen, anstatt wie früher nur eine grofse Karte zu be- 
nutzen, welche die ganze Musterwalzenseite bedeckt und sich dadurch 
die Möglichkeit geschaffen, die Muster untereinander auszuwechseln. 
Es erlangt diese Einrichtung einen ungeheuren praktischen Wert da- 
durch, dafs man z.B. erst ein Stück Ware machen kann, in welcher 
die Farben gemäls der Patrone stehen, sagen wir z. В. Fondmode, 
erste Farbe rot, dann gelb, grün, blau. Dann kaon man zwei Muster 
vertauschen, z. B. rot und gelb; es kommen dann die Figuren, welche 
in der ersten Ware rot waren, als gelb und umgekehrt. Es ist ebenso 
gut möglich, auch den Fond zu wechseln, z. В. rot Fond zu arbeiten, 


. die anderen Faden ebenfalls beliebig zu vertauschen. Es ergeben sich 


auf diese Weise 25 Möglichkeiten, deren Erreichung ohne diese An- 
ordnung mit ganz erheblichen Geldkosten und Schwierigkeiten ver- 
knüpft waren. Man miifete in diesem Falle unbedingt die Chorteile 
der Polkette, welche man wechseln will, abschneiden und wieder neu 
anknüpfen. Aufser der dazu nötigen Zeit, welche doch bezahlt wer- 
den mus, geht dabei jedesmal noch ca. ein Meter Material verloren. 

Eine der Hauptschwierigkeiten der Brüsselervorrichtung ist die 
richtige Anordnung der Polkettfäden. Da diese Fäden ungleich viel 
verarbeiten, weil von den fünf zu einem Rapport gehörigen doch immer 
nur einer arbeitet resp. verbraucht wird, während die anderen ge- 
streckt im Grund liegen, so ist es hier nicht möglich, die Polkette 
auf einen Baum zu wickeln, sondern jeder einzelne Faden muls seinen 
eigenen Baum haben, für welchen dann auch eine eigene Spannung 
vorgesehen sein muls, so dals für den einfachen Grundrapport von 
400 Rohren 2000 kleine Kettbäumchen (Polketten) und ebenso viel Pla- 
tinen vorhanden sein müssen. Man gibt diesen Bäumchen zweckmalsig 
die Gestalt von Rollen, durch welche man ein Stück stärkeren Draht 
als Achse steckt und diese alle dann in einem Rahmen oder Gitter so 
lagert, dafs sich jede Spule bewegen kann, ohne eine Nachbarspule zu 
beeinflussen, was dadurch kommen könnte, dafs zwei Spulen mit ihren 
Handscheiben fest gegeneinander liegen. Als Spannung oder Brems- 
gewicht wird auf jede Spule eine an einer Schnurschleife hängende 
Bleikugel oder ein sonstiges Gewicht gehängt, und zwar entweder auf 
den mit Garn bewickelten Spulenkörper oder auf einen eigens für 
diesen Zweck an der Spule angeordneten Spurkranz. In früherer Zeit, 
als man diese Spulen noch aus Holz drehte, war das letztere zumeist 
der Fall, obwohl auch damals schon die Ansichten darüber geteilt 
waren und man auch Spulen mit glatten Rändern verwendete, bei 
denen das Bremsgewicht nur auf dem Garnkörper hängen konnte. In 


neuerer Zeit wendet man sich der letzteren Aufhängungsmethode immer 
mehr zu, da diese schon aus praktischen Gründen empfehlenswerter 
ist, aufserdem der Anfertigung von Spulen mit Spurkränzen in der 
heute in Hartpapier gebräuchlichen Herstellungsweise Schwierigkeiten 
erwachsen, durch welche diese Spulen erheblich verteuert werden 
würden. 

Je nach der Breite der Ware wiederholen sich die Figuren in 
bestimmter Zahl, und dieser entsprechend müssen auch so viel Fäden 
auf jeder einzelnen Spule sein. Da es nun nicht möglich ist, diese 
Spulen во zu lagern, dafs die Fäden ebenso glatt in den Harnisch 
hineinlaufen, wie von einem Baume, so mufs man hinter dem Harnisch 
noch ein Blatt oder Riet anordnen, von welchem aus dann die Faden 
gerade zum Harnisch kommen. Gewöhnlich läfst man dabei alle fünf 
zu einem Grundrapport gehörige Fäden durch ein Rohr gehen, voraus- 
gesetzt, dals die Dichte dieses Blattes der Dichte der zu fertigenden 
Ware entspricht. Der Einzug dieses Blattes entspricht dann genau 
der Art und Weise des Harnischeinzuges; die Polfäden laufen kreuz- 
weise über- und untereinander von der rechten und linken Seite der 
Spulentafel zusammen. Beim Arbeiten erfordert gerade dieser Einzug 
von Seiten des Webers die äufserste Sorgfalt, da infolge falschen 
Durchnehmens der Fäden bei eintretendem Fadenbruch sehr leicht 
ein Verschlingen mehrerer Fäden vorkommen kann, wodurch diese 
dann alle bei Anziehen eines von ihnen locker werden und in der Ware 
sich nach links durchschlagen, also unreine Ware veranlassen. Es 
kommt durchaus nicht selten vor, dafs eine selche Vorrichtung schon 
nach wenigen Stücken abgeschnitten und neu angeknüpft werden mufs, 
weil vor verzogenen Fäden kein Vorwärtskommen mehr ist. In der 
Webersprache nennt man das Fingerleim. 

Die in einem Gestell übereinander angeordneten Rollentafeln 
sind so geneigt gelagert, dafs die Rollenfäden alle frei nach dem 
Harnisch einlaufen können. Vor jeder einzelnen Spule im Rahmen ist 
meist noch eine Führungsöse angebracht, welche aufserdem noch den 
Zweck hat, die Aufhängung eines zweiten kleinen Gewichtes za ermög- 
lichen. Dieses letztere soll das etwa zuviel abgezogene Garn von der 
Spule wieder zurückziehen und dient also auch als Gegengewicht. Bei 
der Fachbildung ist es nämlich nicht möglich, stets nur ein so grofses 
Fadenstück von der Spule abzuziehen, als vorn zum Umarbeiten gebraucht 
wird. Es würde dieses Zuviel also irgendwo bleiben müssen. In den 
meisten Fällen schlagen sich aber lose Polfäden nach der Linksseite 
der Ware durch und erzeugen so eine durchaus unbrauchbare Qualität. 
Diesem Übelstand wird durch das Gegengewicht abgeholfen; dieses 
verhindert wohl nicht ein zu vieles Abziehen des Fadens, es hält ihn 
aber stets in angemessener Spannung, wodurch ein glattes Verarbeiten 
im Grundgewebe gewährleistet wird. 

In den bisher vorgeführten Punkten unterscheidet sich der Hand- 
stuhl von dem mechanischen nicht wesentlich; auch das erhaltene 
Endprodukt, die fertige Ware, ist nach beiden Prozessen nicht zu 
unterscheiden. Es ist, wie eingangs schon angedeutet, nur interessant, 
zu verfolgen, wie der mechanische Plüschstuhl die Einbringung der 
Ruten ausführt, wenn man dagegen hält, dafs diese Arbeit dem 
Handweber erst nach längerer Übung gelingt. 

Der mechanische Stuhl weist auch insofern noch einen Unter- 
schied auf, als bei ihm die Bildung des Rutenfaches nicht einen be- 
sonderen Zeitabschnitt beansprucht, wie beim Handweber, sondern 
mit einem Schützenwurf gleichzeitig ausgeführt wird. Um dies zu 
können, werden am mechanischen Stuhl zwei Fächer übereinander ge- 
bildet; das untere, welches auf der Ladenbahn aufliegt und von den 
Grundkettfäden gebildet wird, ist für den Durchgang des Schützens 
bestimmt, während in das obere gleichzeitig die Rute eingetragen 
wird. Wie beim Handstuhl wird auch hier erst eine grölsere Anzahl 
von Ruten eingetragen, beim Brüsseler bis zu 16 Stück, in manchen 
Fällen vielleicht noch mehr, ehe wieder eine Rute aus dem Gewebe 
eutfernt wird. Die hier gebräuchlichen Ruten haben, wie bei den 
Zugruten, am Handstubl erwähnt, eine Schleife oder Ose, in welche 
der Rutenzieher eingreifen kann. Es ist dies am mechanischen Stuhl 
ein federnder Haken, welcher auf einem ап der Seite des Stuhles an- 
gebrachten Schlitten gleitend, bei seiner Bewegung nach den Ruten 
hin so geführt wird, dafs er in die genannte Schleife, das Ruten- 
schlofs, einschnappt und diese nun bei einer Rückwärtsbewegung, bei 
seinem Weggehen von der Ware, herauszieht. 

Je nach der Breite der gewebten Ware sind nätürlich die Ruten- 
längen bemessen und diesen entsprechend ist auch die Weglänge des 
Rutenzieherschlittens. Während des Ausziehens der Rute kommt ein 
in der Nähe der Warenkante bis dahin in Rubestellung gebliebenes, 
schnabelartiges Organ in geeignete Stellung, um beim Verlassen des 
letzten Stückchens der Rute aus der Ware diese aufzufangen, da ja 
sonst die jetzt ohne Unterstützung bleibende Rutenspitze nach unten 
fallen würde. Diese wird durch den genannten Schnabel aber nicht 
nur am Herunterfallen gehindert, sondern bei Ankunft des Ruten- 
schlittens an seinem Endpunkt macht der Schnabel auch eine Bewe- 

ang nach der Lade hin, so dafs die Rutenspitze gerade vor der Mitte 
des oberen (Ruten-)Faches zu stehen kommt und bei der Bewegung 
des Rutenschlittens nach der Ware hin in dieses Fach eingeschoben 
wird. Durch eine geeignete Vorrichtung wird hierauf der Rutenzieher 
von der Rute gelöst; diese wird durch die herankommende Lade in 
ihre richtige Stellung gebracht, und der Rutenzieher geht nach vorn, 
um wieder vor seinem Rückwärtsgange eine Rute zu erfassen. Diese 
Bewegungen führen sich alle so schnell aus, dafs das Erzählen der 
Vorgänge hier viel länger dauert als das Ausführen, da diese Stühle 
bis zu 90 Schufs in der Minute machen; die Durchschnittsgeschwindig- 
keit ist 60 Schufs. Auch diese Zahl ist noch hoch genug; denn der 


mechanische Stuhl ergibt bei dieser Schulszahl in einem halben Tage 
noch bedeutend mehr Ware, als der Handweber in einer ganzen 
Woche zu schaffen im stande ist. Soll der Brüsseler geschnitten wer- 
den, so werden Ruten verwendet, an deren Spitze schräg ansteigende 
Messer angelötet oder angeschweifst sind. Diese trennen dann beim 
Ausziehen die Florlocken in der Mitte auf. Die Fig. 150, 2 u. 3 zeigen 
noch zwei verschiedene Bindungen, wie sie für Brüsseler und ge- 
schnittene oder Wiltonware gebräuchlich sind. Aus ihnen ist auch 
zu erkennen, wie die nicht verarbeiteten Polfäden in das Grundgewebe 
eingebunden sind. Diese Art der Einbindung ist eins der besten 
Kennzeichen genannter Waren. 


Näh- und Flechtindustrie, 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Posamentiersttihle 


von Oskar Schreiber in Zwickau i. Sachsen. 
Nachdruck verboten. 


Mancherlei Verhältnisse haben in der Posamentrie dazu gedrängt, 
dafs man an den alten Hochkammstühlen festhielt und noch 
beute von diesem eigenartig eingerichteten Stuhlsystem nicht ab- 
weichen will. Was kennzeichnet den Hochkammstuhl? Die Fach- 
bildungsorgane, welche nach dem veralteten Prinzipe des Kordel- 
stuhles gebaut sind! Man hat sozusagen zwei Geschirre, das Hoch- 
geschirr oder den Hochkamm und das eigentliche Webgeschirr. In 
die Hochkämme sind starke Kordeln eingezogen, die hinten am Stuhle 
befestigt werden und über eine Walze zu dem eigentlichen Webgeschirr 
oder zu einer Harnischschnur gehen. Die Hochkämme bleiben immer 
im Stuhle. Die Hochkämme sind durch Schnüre mit Contremarschen 
und Tritte verbunden. Das Treten eines Trittes bewirkt eine Hebung 
des ihm zugehörigen Hochkammes bezw. der in diesen eingezogenen 
Kordeln und der mit diesen verbundenen Schäfte oder Harnisch- 
schnüre. 

Soll demnach ein Schaft in die Höhe gehen, so mufs die zuge- 
hörige Kordelschnur in den getretenen Hochkamm eingezogen werden. 
Die Contremarsche und Tritte sind entsprechend anzuschnüren. Sollen 
mehrere Schäfte hochgeben, so müssen ihre Schnüre durch denselben 
Hochkamm gehen. 

Heute arbeitet man unstreitig viel bequemer mit der Jaquard- 
maschine oder Schaftmaschine. Der Hochkammstuhl eignet 
sich besonders für Möbelposamenten mit verschiedenen, sehr künst- 
lichen Mustern, verlorenen Schüssen, Einzugfäden, Fransen, Zecken etc. 
mit vielen Farben im Einschlage etc. Die Vorrichtung gestattet einen 
leichten, schnellen Musterwechsel, und die Einrichtung ist nicht teuer, 
so dafs selbst bei einem geringen Bedarf an Ware die Umwechslung 
der Stuhleinrichtung rentabel ist. Die Hochkammstühle sind bei einem 
geübten Arbeiter sehr leistungsfähig, aber entschieden ist es nicht 
richtig, wenn vielfach behauptet wird, dafs man mit einer Jacquard- 
einrichtung die Leistung des Hochkammstuhles nicht erreichen kann. 

Der letztere hat doch auch mancherlei schwerwiegende Nach- 
teile. 

Die Hochkämme mit den vielen Schnüren und Rollen verhindern 
die Übersicht und Kontrolle der Inneneinrichtung, und das lästige 
Reifsen der vielen Schnüre erhöht nicht unwesentlich die Betriebs- 
stillstände. Es steht aufser Zweifel, dafs das Treten so vieler Tritte, 
besonders wenn das Treten nicht der Reihe nach zu erfolgen hat, nicht 
leicht ist und viel Übung erfordert. Da überdies die Einrichtung 
eines Musters, je nach Grölse, immerhin zeitraubend ist and die Muster 
in der Regel nicht über 24 Schufs haben können, ist es eigentlich 
unbegreiflich, dafs man an manchem Ort so sehr an den alten Hoch- 
kämmen festhält. 

Es dürfte daher interessieren, zu erfahren, dafs Oskar Schreiber 
in Zwickau (Sachsen) einen neuen Posamentierstuhl geschaffen 
hat, der einige der Nachteile der alten Hochkamm- und eintrittigen 
Jacquard-Posamentierstühle beseitigt und ein neues Stuhlsystem dar- 
stellt, bei dem neue Muster schnell und leicht eingerichtet werden 
können, bei welchem das Muster von der Schulszahl unabhängig ist, 
und der ein schnelles, nicht ermüdendes Arbeiten gestattet. 

Die Einteilung der Jacquardkarten ist so erfolgt, dafs jede 
Karte zwei Schufs bewirkt; deshalb ist nur die Hälfte der bisher 
erforderlichen Karten nötig. Auf dem Stuhlgestell ist eine Jacquard- 
maschine aufgestellt, die mit zwei zwangsläufig auf- und nieder- 
gehenden Messerkästen ausgestattet ist. Die Hebung und Senkung 
der letzteren erfolgt durch zwei auf eine Welle aufgesteckte Rollen, 
auf welche je ein Riemen mit verstellbarer Verschraubung befestigt 
ist. Dieser Antrieb gestattet eine ruhige, fast stolsfreie Bewegung 
der Platinen, was eine Verringerung des Kraftbedarfes und eine 
gröfsere Schonung der Litzen ermöglicht. Der Stuhl erhält Stahl- 
platinen, so dals das lästige Sichziehen, Brechen und Reiben der 
alten Holzplatinen wegfällt. Die Platinen werden eine längere 
Lebensdauer haben und die Reparaturen der Jacquardmaschine auf 
ein Minimum redazierbar sein. 

Die Lade unterscheidet sich von der bisherigen durch eine an 
Stelle der bisher so lästigen Richtschnurenspannung angebrachten ein- 
fachen Leiste mit Nute, die den Vorteil hat, in kürzester Zeit die 
Herausnahme und Einsetzung eines Rietblattes zu gestatten. 
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Der Warenbaum ist mit einem positiven Warenbaumregulator ver- 
sehen, der selbsttatig die Ware aufzieht und damit dem Arbeiter die 
Zeit fir das Anziehen der fertigen Ware erspart. 

Die Vorteile des neuen Stuhles sollen kurz zusammengefalst 
folgende sein: 

Schnelle und einfache Einrichtung von Mustern mit unbeschränkter 
Schufszahl, abwechselndes Treten mit nur zwei Tritten, leichte Be- 
dienung und Handhabung des Stuhles, Kartenersparnis, weil jede Karte 
auf zwei Schufs wirkt, Schonung der Schnüre und Litzen, geringe Licht- 
entnahme und freier Überblick über die Ketten- und Stuhleinrichtung. 


Es wird behauptet, dafs der neue Stuhl ebenso gut im Perl- ` 


fache wie im Goldfache verwendet werden kann. 


Bekleidungsindustrie im allgemeinen. 


Bettfedernfabrik 


von M. Kahn Söhne in Mannheim. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 11.) 


Nachdruck verboten. 

Das Gebäude der auf Tafel 11 dargestellten Bettfedernfabrik 
der Firma M. Kahn Söhne in Mannheim wurde durch die Bau- 
firma Е. & A. Ludwig in Mannheim entworfen und ausgeführt. 
Es ist, wie die Fig. 1, 3, 6, 7 u. 9 zeigen, dreigeschossig und 
seiner Verwendung zweckentsprechend in Wänden und Decken voll- 
ständig massiv und feuersicher erbaut. 

An der einen Kopfseite (vgl. Fig. 4) sind die Bureau- 
räumlichkeiten, welche an sich schon auf einen ausgedehn- 
ten Geschäftsbetrieb schliefsen lassen, eingebaut; sie um- 
fassen das Hauptbureau B, das Telephonzimmer D und 
‚die Bureaux С, C,. Ihnen schliefsen sich im Erdgeschols 
die mit einem Transportgeleise versehenen Lade- und 
Packräume sowie die Maschinenräume für die Reinigung 
und Sortierung der aus allen Weltteilen hier zusammen- 
fliefsenden Rohwaren an. 

Im ersten Obergeschofs befinden sich über den Bu- 
reauräumlichkeiten C, C, die Musterräume K, K,, das 
Bureau des Lageristen I, sowie ausgedehnte Räume L, 
N, N für die weitere maschinelle Behandlung der Roh- 
ware. Die Räume L, M speziell enthalten eine Anzahl 
Sammelkammern 1, von denen die im Abteile L für 
weilse, die im Abteile M für Chinaware bestimmt sind. 
Der Raum N dient gleich demjenigen G im Geschofs, 
Fig: 5, als Magazin. In ähnlicher Weise ist das zweite 
Obergeschofs ausgenützt, nur dafs hier über den Bureaux 
(vgl. Fig. 2) eine Wohnung, die Zimmer P--P, und 
die Küche () umfassend, angelegt ist. 

Mehrere feuersichere Treppen vermitteln den Verkehr zwischen 
den einzelnen Geschossen; für die Warenbeförderung sind elektrische 
Aufzüge k, k,, k, eingebaut. Zwei Staubtürme nehmen die bei der 
Reinigung entstehenden Unreinigkeiten auf und machen sie durch 
eine geeignete Behandlung unschädlich. 

Das Gebäude an sich ist in seinen Umfassungs- und Brandmauern 
aus Ziegelsteinen hergestellt; die Fassadenflächen sind in demselben 
Material mehrfarbig verblendet, die Fundamente in Bruchsteinen aus- 
geführt. Das Gebäude ist übrigens nur zum kleinsten Teile, und zwar 
unter den Bureauräumlichkeiten, unterkellert. 

Das Gebälk wird von Eisenbalken gebildet, zwischen denen Beton 
cipgestampft ist. Die so entstandene Decke wird durch eiserne Unterzüge 
getragen und durch schmiedeeiserne Stützen aus Winkeleisen mit ange- 
nieteten Tragkonsolen und Tragplatten unterstützt. Die Fundamente 
für diese Freistützen haben nach unten zu, der geringen Tragfähigkeit 
des Baugrundes wegen, wesentlich verbreitert werden müssen. Der 
Dachstuhl ist von Holz und mit Holz-Zementbedachung versehen. 

Die Maschinen und Dampfkessel zum Betriebe der in den Fabriks- 
räumen aufgestellten Arbeitsmaschinen sind in einem besonderen, auf 
der Tafel nicht mitdetaillierten Gebäude V-W des Dispositionsplanes 
untergebracht. Diesem schliefst sich eine Werkstätte U an, und da- 
neben ist.als besonderer Bau ein kleineres Gebäude mit Warte- oder 
Aufenthaltsräumen für männliche (8-R) und weibliche (Т) Arbeiter 
errichtet; Brausebäder und Aborteinrichtungen sind ebenfalls in diesem 
Gebäude vorhanden. 

Die Fabrikanlage wurde, wie uns der Architekt Wilb. Söhner 
in Mannheim mitteilt, — auf dessen Angaben die vorstehende Be- 
schreibung beruht —, im Jahre 1904 erbaut und in Betrieb genommen. 

Was die maschinelle Ausstattung der Fabrik anlangt, so 
ist diese in den Zeichnungen allerdings nur ganz roh angedeutet. 
Es befinden sich im Raume E die Dampftrockenapparate b und im 
Maschinenraume für Chinaware F auf der einen Seite die Wasch- 
apparate g, Zentrifugen f, der Staubsammler h und die Staubmühle i. 
Auf der anderen Seite stehen der Staubsammler e,, die Staubmühle e 
und die drei Dampftrockenapparate b,, be. Von den Saugkörben der 
Apparate b,, b, führen, gleichwie von denen der Dampftrockenapparate 
b, ce im Raume Е für weifse Ware, Kanäle zu den Exhaustoren vor 
den Staubtürmen. 

Über die Anordnung der Transmissionen gibt der Grundrifs 
Fig. 5 Aufschlufs. Die Übertragung der Bewegung von der Maschine 
auf die Hauptwelle, von der aus die anderen beiden Wellen betrieben 
werden, erfolgt durch Seile. 


Etiketten - Anleim - Maschine 
von Kellner & Flothmann, Maschinenfabrik in Düsseldorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 152.) Nachdruck verboten. 


Die in Fig. 152 dargestellte Etiketten - Anleim - Maschine von 
Kellner & Flothmann in Düsseldorf dient zum Anleimen 
kleinerer Stücke wie Deckelbilder, Etiketten etc., zum Kaschieren von 
Postkarten, zum Aufkleben von Böden und Spiegel auf kleinen Kartons 
etc. Besonders gute Dienste leistet diese Maschine beim Etikettieren 
von Flaschen, Konservenbüchsen, Cakesdosen und ähnlichen Artikeln, 
indem sie selbst die kleinsten Stücke sauber und gleichmafsig beleimt. 

Fig. 152 zeigt die Maschine Modell E, die für Hand-, Kraft- und Fufs- 
betrieb mit oder ohne Unterbau ausgeführt und mit einem selbsttätigen 
Transporteur von ca. 1, m Länge geliefert wird. Die Endwalze der 
Transportbahn wird bei der normalen Ausführung, wie in Fig. 152 
dargestellt, in zwei Armen gelagert; soll der Transporteur länger sein, 
so wird die Endwalze in einem Bock gelagert, der auf einen be- 


' sonderen Arbeitstisch aufgeschraubt wird. Eine Bogenabhebevorrichtung 


gibt die von Hand eingelegten und an der in den Leimkessel tauchenden 
Zylinderwalze hängenden Bogen wieder frei und übergibt sie an die 
Transportführung. Die Beschreibung dieser durch D. R.-P. 128479 ge- 
schützten Transportführung, die bis zu 12 m Länge ausgeführt wird, 
findet sich in der „Technischen Rundschau“, Ausgabe V, Nr. 3, Jahrg. 1903. 


Fig. 152. 2. 4.: Etiketten- Апіеіт- Мазсћте von Kellner § Flothmann, Maschinenfabrik in Düsseldorf. 


Das Aufkleben der Etiketten geschieht wie üblich von Hand; die 
Maschine besorgt nur das Anleimen, wofür sie speziell in gröfseren 
Betrieben weitgehende Lohnersparnisse ermöglicht. Nach Mitteilungen 
der Firma wurden schon Maschinen geliefert, die für zwölf bis fünf- 
zehn Aufkleberinnen anleimten, während sonst von Hand eine An- 
schmiererin nur für zwei bis drei Aufkleberinnen anleimen kann. 


Neuerungen und Patente. 
(Mit Abbildung, Fig. 153.) 


Knotenfänger für die Papierfabrikation von Heinrich 
Schmolka in Prag. D. R.-P. 157316. (Fig. 153.) Knotenfänger 
für die Papierfabrikation mit aufrecht stehenden Knotenfangplatten, 
zwischen denen ein Organ zur Er- 
zeugung von Pulsationen in der Stoff- 
masse angeordnet ist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafs dieses Organ aus einer 
Schwingplatte i bekannter Art be- 
steht, wobei, um die Wirkung dieser 
Schwingplatten za erhöhen, einem 
Ausweichen des Stoffes nach oben da- 
durch vorgebeugt wird, dafs der Raum 
zwischen den Knotenfangplatten d 
oben abgeschlossen ist. 

Verfahren zur Herstellung von 
einseitig glattem Marmorpapier auf 
der Papiermaschine von Philipp 
Nebrich in Smichow bei Prag. 
D. R.-P. 162928. Verfahren zur Her- 
stellung von einseitig glattem Marmor- 
papier auf der Papiermaschine mit 
Farbenzuführung durch das Sieb, dadurch gekennzeichnet, dals eine 
oder mehrere Farben tropfen- oder klecksweise durch geeignete 
Spritz- oder Wurfvorrichtungen durch die Maschen des Maschinen- 
siebes gegen die Unterseite der Papierbalın gesöhleudert werden, zum 
Zweck, auf letzterer durch das Absaugen der tropfenweise am Siebe 
hängenden Farben verschwommene Bild- oder Figurenränder zu er- 
zeugen. 


Fig. 153. Knotenfänger für die Papier- 
fahrikation. 
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Das Aufziehen der Krempelgarnituren in den 
Spinnereien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 154 u. 155.) 


Nachdruck verboten. 

Es ist von höchster Wichtigkeit, dafs die Zylinder und Abnehmer 
der Krempeln so sorgfältig bezogen werden, dals ein Gleiten der Gar- 
nitur oder eine Blasenbildung infolge Temperaturwechsels, erhöhter 
Beanspruchung oder anderer Ursachen nicht eintreten kann. Dies aber 
ist nur möglich, wenn das Band mittels eines Apparates aufgezogen 
wird, welcher von Anfang bis Ende die gleiche Spannung einhält, 
ohne jede Variation. In früheren Jahren wurden die Krempelbänder 
mit der Hand aufgezogen, in 
den letzten 10 + 15 Jahren ist 
aber insofern eine grofse An- 
derung vor sich gegangen, als 
man heute zum Aufziehen der 
Garnituren sich fast stets der 
Maschine bedient. 

Die Krempelband- 
Aufziehmaschine, welche 
in Fig. 154 dargestellt ist, wurde 
von Dronsfield Bros. Ltd. 
inOldham gebaut und dürfte 
wohl am meisten ingVerwen- 
dung sein. Sie wird auf das 
Krempelgestell aufgeschraubt, 
und zwar entweder vor dem 
Zylinder oder vor dem Ab- 
nehmer, und besteht aus dem 
Bett K, auf welchem der Schlit- 
ten H gleitet. Das [doppelte 
Vorgelege U, welches zum 
Drehen des Zylinders oder Ab- 
nehmers dient, vervollständigt 
die Maschine. 

Will man eine Walze be- 
ziehen, so bewegt man den 
Spannkopf, welcher in Fig. 155 
dargestellt ist, längs des Bet- 
tes bis zum linken Ende und 
zieht dann die Klemmschraube 
fest, um ein Eingreifen des 
Rades in die Leitspindel und 
ein Fortbewegen des Spann- 
kopfes zu sichern; die Leit- 
spindel wird von der Kette und dem Kettenrad L angetrieben. 

Da die Maschine für verschiedene Bandbreiten Verwendung finden 
soll, so ist es natürlich erforderlich, dafs sich der Spannkopf mit ver- 
schiedener, der Breite des Bandes angepalster Geschwindigkeit längs 
des Bettes bewegt, z. B. wird er bei Verwendung eines 2” breiten 
Bandes für jede Umdrehung des Zylinders 2” weiterrücken müssen, bei 
1°,” breitem Band 11, u. s. w.; um dies zu erreichen, werden für 
den Kettenantrieb verschiedene Wechselräder geliefert. Die Spannung 
läfst sich folgendermafsen regulieren: — das Band passiert die Führung 
D und wird dann um die Dreikonenscheibe C gewunden, wobei es von 
einem Konus zum anderen über Kurvenplatten geführt wird. Jeder 
folgende Konus ist grölser als der vorhergehende, und der gröfste ist 
mit Leder bezogen. Vom grölsten Konus geht das Band über den 
Hebel F auf den zu beziehenden Zylinder, во dafs das Aufziehen nach 
dem Festnageln des Endes in der richtigen Lage beginnen kann. Der 
Hebel Е beeinflufst auch den Finger, welcher die genaue Spannung 
des Bandes im Apparate anzeigt. 

Die Behandlung des Bandes beim Aufziehen besteht da- 
rin, dafs das Krempelband in einen Korb abgewickelt wird, wobei 
man die Rückseite der Zähne fest an die Unterlage anreibt. Dann 
bringt man das Band ungefähr drei Tage lang in einem Raume unter, 
dessen Temperatur ca. 5° höher ist als die des Krempelsaales. Das 
Beziehen beginnt auf der linken Seite, von der Ablieferung gesehen, 
und die Spitzen der Häkchen müssen nach dem Abnehmer zeigen. 
Man schneidet das Band auf der Innenseite bis auf 1” Breite (4 Draht- 


Fig. 154. Z.A.: Das Aujziehen der Krempelgarnituren in den Spinnereien. 


reihen) in der Länge von 6’ parallel ab, dann läfst man es allmählich 
breiter werden, bis es nach weiteren 6’ die volle Breite erreicht hat, 
wobei man immer das Überflüssige an der Innenseite abschneidet. Bei 
dem Festnageln des Endes ist darauf zu achten, dafs die Nägel so 
weit als möglich am unteren Rande des Holzpflockes eingeschlagen 
werden, um das Band mit zwei weiteren Nägeln darin befestigen zu 
können, wenn es einmal um den Zylinder gelegt ist. Nun beginnt 
man das Aufziehen mit 150 lbs. Spannung, wobei man in jede Pflock- 
reihe Nägel einschlägt. Um das Band an den Anfang anzuschliefsen, 
muls man auf der Aulsenseite vier Reihen Draht wegnehmen, doch 
mufs dies mit grofser Sorgfalt geschehen. 

Man markiere das Band mit Kreide, so dafs die Verbindungs- 
stelle, wenn das Band angespannt ist, genau an den Anfang anschlielst 
und mit zwei Nägeln in demselben Pflock befestigt werden kann. 

- Um eine komplette Spirale herauszubekommen, ist es erforderlich, 
die zweite Lage des Bandes allmählich breiter werden zu lassen, bis 
es nach 6’ Länge die volle Breite erreicht hat. An dieser Stelle 
schliefst es an den Anfang des keilförmigen Stückes in der ersten Lage 
an. Nun schneide man das an 
der Seite überflüssige Band ab 


und ele es fest, wobei man 
soviel Spannung gibt wie das 
Band verträgt. 


"let die Spirale fertig, во 
hat man nur nötig, das Band 
auf den Zylinder aufzuwickeln, 
bis man am untern Ende an- 
kommt, wobei man 325 lbs. 
Spannung gibt. Diese Span- 
nung wird im Apparat auf 
dreierlei Weise erreicht: 

1. Die Konusscheibenvor- 
richtung gibt nur eine Span- 
nung von ca. 50 lbs., da eine 
grölsere Länge Band erforder- 
lich wäre, den Umfang des 
rotierenden, lederbezogenen, 
gröfsten Konus zu bedecken, 
und das Gleiten über die bei- 
den feststehenden kleineren 
Konen eine Bremsung des Ban- 
des verursacht. Diese Span- 
nung des Bandes wird erklär- 
licher Weise auf der Rück- 
seite des Bandes, also nicht 
auf den Zähnen bewirkt. 

2. An der Konuswelle wird 
eine Bremse angebracht, wel- 
che den gréfsten Konus bremst ; 
die dadurch erreichte Span- 
nung des Bandes beläuft sich 

X auf ca. 100 lbs. Diese Bremse 
wird durch die Flügelschraube E (Fig. 155) reguliert. 

3. Der Rest der erforderlichen Spannung wird durch Nieder- 
schrauben des Gewichtes in der Führung B auf die Zähne des Bandes 
durch die Schraube D bewirkt. Die Bremsung des Bandes auf der 
Rückseite wirkt sehr vorteilhaft auf dessen Form, bevor es den 
Zylinder erreicht; denn die Zähne werden fest angeprefst, und in 
Wirklichkeit befindet sich die gröfste Spannung in der Mittellinie des 
Bandes, во dafs dieses im Querschnitt einen Bogen beschreibt; infolge- 
dessen kommen die weniger angespannten Kanten des Bandes zuerst 
mit der Zylinderoberfläche in Berührung und deshalb ist es sehr leicht 
möglich, das Band glatt an die vorhergehende Lage anzuschliefsen. 

Die Firma Dronsfield Bros. empfiehlt folgende Spannungen: 


Für Zylinder - Garnituren, in gehärtetem Stahl 325 lbs. 


» » » » weichem er 230 „ 
» Abnehmer- ж » gehartetem „ 225 „ 
” ” » » weichem Ў 160 ,, 


Wenn das Band bis auf 1” (4 Drahtstreifen) vor der rechten 
Kante des Zylinders angekommen ist, nagelt man es mit vier Nägeln 
an den nächsten Holzpflöcken fest; denn nun mufs man die Spannung 
ganz aufheben, um das Endkeilstück zuzuschneiden. Dieses geschieht 
in drei Phasen wie folgt: 

1. Man schneidet ein Keilstück von 6’ Länge, bei welchem die 
Breite des Bandes schliefslich auf 1” reduziert wird дав Überflüssige 
wird aufsen abgeschnitten. Dieses Keilstück/ befestigt> man an der 


nächsten Reihe Pflöcke mit vier Nägeln über die ganze Breite des 
Bandes, und zwar verrichtet man diese Arbeit, bevor man das über- 
flüssige Stück abschneidet; denn dieses mufs das Band in möglichst 
starker Spannung erhalten, während es aufgenagelt wird. 

2. Nun schneidet man ein weiteres 6’ langes Keilstück und ent- 
fernt dabei das Überflüssige von der inneren Seite; man beginnt mit 
der vollen Breite und verjüngt bis auf 1” und nagelt das Band an 
die nächsten Pflöcke mit ca. 150 lbs. Spannung fest. 

3. Dann schneidet man ein paralleles Stück von 6’ Länge und 
1" Breite und entfernt das Übersohüssige wieder auf der inneren Seite. 

Die Enden sollen beim Auflegen an jeder Pflockreihe genagelt 
werden, die mittleren Lagen sollen aber wenigstens einen Tag ruhen; 
dann schlägt man ca. zwölf Nägel in jede Pflockreihe, so dafs die 
Nägel in der Mittellinie des Bandes liegen. 

Der Monteur muls beim Aufziehen des Anfangsstückes die Spannung 

enau beobachten, damit das Band nicht etwa reifst; wenn aber das 
Stück befestigt ist, dann gebe man die volle Spaunung, also bei Stahl- 
draht 325 Ibs. 


Es ist ferner daranf zu achten, dafs das Aufziehen 
leichmälsig geschieht, denn bei ruckweiser Vorwärtsbewegung des 
Fylinders kann es sehr leicht vorkommen, dafs das Band reifst. 
Beim Beziehen des Zylinders soll die Aufziehmaschine 14” vom 
Zylindermantel entfernt stehen, während beim Beziehen des Abnehmers 
die Entfernung vom Abnehmermantel bis zum Bett des Aufziehapparates 
nur 6” zu betragen braucht. Zu diesem Zwecke wird das Krempel- 
gestell an der Drehtopfseite durch die mit der Maschine gelieferte 
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Fig. 155. 


2. A.: Das Aufsiehen der Krempelgarnituren in den Spinnereien. 


Platte verlängert, so dafs man eine feste Auflagefläche für das Bett 
erhält. An stelle des sechzehner Kettenrades wird für das 1’ breite 
Band das zwölfer Rad verwendet. 

Im allgemeinen geschieht das Beziehen des Abnehmers genau so 
wie das des Zylinders: Die Enden werden auch so zugeschnitten, je- 
doch kürzer und schmäler, und zwar für einen Abnehmer von 24" 
Durchmesser 3” lang. Die Breite wird auf ®),” reduziert, da das Band 
nur 1” breit ist. 


Liefervorrichtung für Maschinen zum Ver- 
spinnen feuchter Bändchen aus kurzen Faser- 
stoffen 
von Rudolf Kron in Golzern. 

(Mit Abbildung, Fig. 156.) Nachdruck verboten. 


Die Herstellung des Papierstoffgarnes erfolgt gewöhnlich auf nas- 
sem Wege durch Zerkleinern kurzer Fasern aus weichem Holz in Hol- 
ländern, Aufgiefsen des dünnen Faserbreies auf Siebe, wodurch eine 
dem Fliefs der Karden ähnliche, gleichmalsige, dünne, weiche Pappe 
entsteht, die in schmale Bändohen zerlegt wird, welche nach gehöriger 
Entwässerung der Fäden zusammengedreht werden. Man braucht ganz 
eigenartige Spinnmaschinen mit besonderen Liefervorrichtungen ohne 
Streckwerk. 

Es sind Verfahren bekannt, den Feinspinnmaschinen Vorgarn da- 
durch vorzulegen, dafs man es in Form von Kreuzspulen ohne Spulen- 
körper in ruhende Behälter einlegt und die Fäden einem besonderen 
Lieferungszylinder oder einem Streckwerk durch eine Trommel zu- 
führt, wobei die neben letzterer liegenden, unumgänglich notwendigen 
Lieferungszylinder und Streckwerke die Lieferungsgeschwindigkeit be- 
dingen. 

Spulen- und Zwirnmaschinen besitzen auch Einrichtungen zur 
Regelung der Fadenspannung, die dicht vor den Spulen angebracht 
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sind; sie bestehen aus drei parallel zueinander gelagerten Faden- 
leitungsechienen, über welche die Fäden vor dem Auflaufen hinweg- 
gehen. Die mittelste dieser Schienen ist verstellbar, während die 
beiden anderen festliegen. Die eigenartige Anordnung der Spulen zu 
den drei Leitschienen ermöglicht die Herstellung dichter Fadenauf- 
windungen auf den Spulen. Als Fadenführer dienen Haken, durch 
welche das Garn nach einem die gewünschte Bremsung hervorrufenden 
Rechen überführt wird. Um eine gleichmäfsige Spannung aller Fäden 
zu erzielen, erfolgt diese Bremsung durch ziekzackförmige Führung 
der Fäden. 

Es sind auch Spulmaschinen bekannt, bei denen eine veränderliche 
Betriebsgeschwindigkeit durch verstellbare Riemen — oder Schnuren- 
scheiben erreicht wird. 

Alle diese bekannten Einrichtungen sind vornehmlich zum Spinnen 
trockener Vorgarne bestimmt. Will man jedoch auf Spinn- und Zwirn- 
maschinen feuchte Bändchen aus kurzem Faserstoff (etwa aus Holzzell- 
stoff) auf Spinnmaschinen mit Streckwerken, Bremswalzen, Aufsteck- 
rahmen etc. verspinnen, so lassen sich die bekannten Liefervorrich- 
tungen, von denen einige hinsichtlich ihrer Anordnung und Wirkungs- 
weise gekennzeichnet wurden, nicht verwenden. 

Die neue Liefervorrichtung, D. R.-P. 162790, von Ru- 
dolf Kron in Golzern, zum Verspinnen feuchter Bändchen aus 
kurzen Fasern, gestattet ein loses Abziehen der Bändchen von Sam- 
melrollen, Kreuzspulen und dergl. ohne jedwede mechanische Abroll- 
bremsung. Die Bändchen können durch Reibungslieferwalzen, deren 
Umfangsgeschwindigkeit sich während des Ganges regeln läfst, ganz 
ohne Verzug zugeführt werden. Die Bändchen laufen vor der Liefer- 
walze durch verstellbare Fadenlatten mit schwacher Bremsung und 
hinter den Lieferwalzen durch mit Bremsstiften versehene Fadenlatten 
mit stärkerer Bremsung. Die von der Speisewalze zugeführten Bänd- 
chen gelangen unmittelbar, somit ohne Passage eines Streckwerkes, zu 
dem Spinnorgane. 

Von der oben erwähnten Regelungsvorrichtung unterscheidet sich 
die für Spinnzwecke bestimmte neue Liefervorrichtung§dadurch , dafs 
die feuchten Bänd- 
chen nicht erst kurz 
vor der Spule, son- 
dern vor und hin- 
ter der Lieferwalze 
durch getrennt an- 
geordnete und von- 
einander unabhän- 
gige Fadenlatten ge- 
bremst werden, wel- 
che zu beiden Seiten, 
also vor und hinter 
dieser Lieferwalze, 
verstellt werden kön- 
nen, um die während 
des Betriebes etwa 
abgerissenen Bänd- 


Fig. 156. Z. A.: Liefervorrichtung für Maschinen zum Ver- 


chendurch Bremsung spinnen feuchter Bändchen aus kurzen Faserstoffen con 
zum Stillstand zu Rudolf- Kron it! Goisern: 
bringen. 


Fig. 156, Skz. 1 und 2 stellen ein Ausführungsbeispiel der Liefer- 
vorrichtung im Querschnitt und in der Ansicht dar. 

Von den in Form von Sammelrollen, Kreuzspulen eto. auf einem 
Tisch a befindlichen Banderrollen b werden die Bändchen с lose ab- 
gezogen bezw. aus Kannen herausgeholt und über die Lieferwalze d 
goführt. Die Bändchen с nehmen durch Reibung die Walze d mit 
und gelangen weiter nach der Spindel e, auf der das gedrehte Garn 
nunmehr in der üblichen Weise aufgewickelt wird. 

Weil die Liefervorrichtung aus einer einzigen Lieferwalze besteht, 
werden die losen Bändehen nicht gestreckt, und die Mitnahme der 
Walze wird allein durch Friktion bewirkt. Für jede Fadenstärke muls 
die Liefergeschwindigkeit der Walze d, welohe vom Maschinenantrieb 
abgeleitet wird, verändert werden. Zu diesem Zwecke ist eine wäh- 
rend des Ganges verstellbare Riemen- oder Schnurenscheibe g, Skz. 1 
u. 2, vorgesehen. 

Die Lieferwalze d ist von zwei Fadenlatten oder Rechen f so 
eingesäumt, dafs die Bändchen c vor und hiuter der Lieferwalze durch 
diese Latten, durch Ablenkung aus ihrer geraden Richtung gebremst 
werden. Je gröfser die Ablenkung, desto stärker die Bremsung. Die 
уегїпйегпг der Ablenkung erfolgt durch Verstellung der Rechen. Weil 
sich die Lieferwalze und der Rechen über die ganze Lange der Maschine 
erstrecken, ist die Bremsung der Bander überall dieselbe. Um jedoch 
die Spannung jedes einzelnen Bandchens verändern zu können, bringt 
man auf dem Rechen der Ablaufseite eine Anzahl Bremsstifte h an, 
um welche die Bändchen geführt werden. Selbstredend können solche 
Bremsstifte auch an der Anlaufseite der Latten angeordnet werden. 

Man kann somit, wenn die Bremsung der beiden Rechen genügt, 
die Bändchen lose zwischen den Stiften hindurchführen; bei Bedarf 
einer höheren Spannung legt mau die Bändchen einfach um einen oder 
mehrere Bremsstifte, wie Skz. 2, Fig. 156 bei a,, a,, b, und о, zeigt. 

Wenn das Anhaftungsvermögen der ziemlich trocken gesponnenen 
Bändchen auf der gewöhnlichen Lieferwalze nicht genügt, kann man 
die Walze mit einem dieses Anhaften vermehrenden Cummiübereug 
oder Lackanstrich versehen. 


Garnmefsvorrichtang für Spulmaschinen u. dgl. 
von G. F. Grosser in Markersdorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 157.) Nachdruck verboten. 

Die Firma G. F. Grosser in Markersdorf, Bez. Leipzig, hat 
eine neue Garnmefsvorrichtung konstruiert (Pat. 162 053), wel- 
che es ermöglichen soll, grofse Fadenlängen abzumessen, unter An- 
wendung eines das Zählen veranlafsenden Teiles, welcher zu seiner 
Bewegung wenig Kraft erfordert und zugleich geeignet ist, aufser dem 
selbsttätigen Stilleetzen der fertigen Spule bezw. der Maschine ein 
selbsttätiges Zurückbringen der Messvorrichtung auf ihre Anfangsstellung 
vor jedesmaligem Beginn einer neuen Spule herbeizuführen. Erreicht 


wird dies dadurch, dafs der genannte Teil eine spiral-, schraubengang- 
oder exzenterförmige Kurvenbahn besitzt, welche, um ihre Mittelachse 
sich bewegend, periodisch weitergedreht wird und hierbei im Verhältnis 
ihrer Weiterbewegung einen mit ihr in Eingriff stehenden Teil fort- 
rückt, der in einem beliebig zu wählenden Zeitpunkt die oben genannten 
Wirkungen hervorruft. 


. Z. A.: Garnmefsvorrichtung für Spulmaschinen u. dgl. von G. F. Grosser 
in Markersdorf. 


Der Zähler km wird durch einen vom laufenden Faden in Be- 
wegung versetzten Teil mit spiralformigem Gang fortgerückt, um die 
Arbeit des die Mefsvorrichtung antreibenden Garnfadens herabzumindern. 
Der mit spiralférmigem oder dergl. Gang versehene Fortriicker h, für 
den Zähler veranlafst nach Erreichung einer eingestellten Zählerstellung 
seitens des letzteren ein Auslösen des den Fortrücker bewegenden 
Schneckengetriebes cd durch den Zähler, und hierdurch kommt ein 
Gewicht oder dergl. zur Wirkung, welches das Zurückdrehen des Fort- 
rückers und mittels dessen ein Zurückbringen der übrigen Zählwerks- 
bezw. Ausrückteile bewerkstelligt. 


Neuerungen an Spulmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 158--160.) 
Nachdruck verboten. 

Die Erkenntnis von der Wichtigkeit der’Spulmaschinen als Grund- 
bedingung für ein gleichmäfsiges, reines Gewebe hat sich überall Bahn 
gebrochen und zu Verbesserungen und Neukonstruktionen mannigfacher 
Art geführt. Ein besonderes Augenmerk wird darauf gerichtet, die 
Fadenspannung in richtiger Weise zu regulieren, damit der Faden von 
der Spule ganz gleichmälsig abgezogen 
werden kann. 

Auch die Kreuzspulmaschinen waren 
Gegenstand einiger interessanter Ver- 
besserungen; so hat Herm. Schroers 
in Krefeld nach Patent 162938 eine 
Vorrichtung für Kreuzspul- 
maschinen mit Schlitztrommeln ge- 
schaffen, durch welche der Faden ge- 
zwungen wird, möglichst nahe an 
dem Berührungspunkte der 
Schlitztrommel mit der Hülse 
bezw. Spule, aber immer an ein und 
derselben Stelle der Spule, seine Schrau- 
benlinie zu beginnen. 

Der Fadenführer a besteht aus einem 
Drehbügel, welcher in der aus Fig. 158 
ersichtlichen Form gebogen ist. Dieser 
Fadenführerbügel ist in ein auf der Trom- 
melachse gelagertes Gewicht eingelassen 
und befestigt. Infolge der im Verhältnis 
zu dem leichten Drahtbügel betracht- 
lichen Schwere des hängenden Gewichtes 
wird der ganze Fadenführer stets im sta- 
bilen Gleichgewicht gehalten, also der 
Fadenführerbügel die in der Zeichnung angegebene Lage fast genau über 
der Trommelachse einnehmen. Ein etwaiges Mitnehmen des Faden- 
führers a im Drehsinne der Schlitztrommel infolge der Reibung 
zwischen der Trommelachse b und der Lagerfläche des Fadenführers a 
wird durch die Anwendung einer Kugellagerung verhindert. Der 
Faden f läuft vom Haspel d ab über die Leitwalzen e durch die 
Schlitztrommel е über den Fadenführerbügel, durch welchen der Faden 


Fig. 158. Z. A.: Neuerungen 
an Spulmaschinen. 


eine schwache Knickung erfährt, zur Hülse bezw. Spule g; fast genau 
an der Stelle, wo sich der Umfang der Schlitztrommel mit dem je- 
weiligen Umfang der Spule herührt, liegt auch der Aufwickelpunkt 
des Fadens. Die bestehende Ungenauigkeit der Verschiebung des Auf- 
wickelpunktes gegenüber dem jedesmaligen Berührungspunkte zwischen 
Trommel und grate lafet sich freilich nicht gänzlich beseitigen; sie ist 
aber durch den auf der Trommelwelle hängenden Fadenführer auf ein 
geringes Mafs бергеш, das sich auch beim Dickerwerden der Spule 
nicht ändert, der über den Fadenführerbügel laufende Faden bei 
stärkerem Spulendurchmesser mehr geknickt wird, als bei Beginn der 
Aufwickelung einer Spule. 

Aus dieser schärferen Knickung entsteht eine stärkere Faden- 
spannung, infolge deren der auf der Trommelwelle drehbare Fadenführer 
entsprechend nachgibt, wodurch einerseits die Spannung geregelt und 
andererseits der Aufwickelpunkt möglichst nahe an den neuen Be- 
rührungspunkt der Trommel mit Spule gelegt wird. Diese Einrichtung 
an Kreuzspulmaschinen mit geschlitzter Trommel ermöglicht eine von 
Aufang bis zu Ende der Aufwickelung gleichmälsige Fadenspannung 
und eine von der inner- d 
sten bis zur äulsersten 
Fadenschicht gleiche 
Breite der Spule. 

W.Schlafhorst 
& Co. in M.-Glad- 
bach haben für 
Kreuzspul- und an- 
dere Spul- und 
Windemaschinen 
eine einfache selbst- 
tatige Abstellvor- 
richtung konstruiert, 
welche durch eine mit 
dem Spulenhalter ver- 
bundene Stützstange 


Fig. 160. 
2. A.: Neuerungen an Spulmaschinen. 


Fig. 159 u. 160. 


die Spule aufser Betrieb setzt, sobald sie den bestimmten ge- 
wünschten Durchmesser erlangt hat. Die Stützstange wird zu dem vor- 
genannten Zeitpunkte in den Bereich eines Mittels gebracht, welches 
zwei Arbeitsbewegungen, z. B. eine hebende und verschiebende aus- 
führt und dadurch die Stützstange sowohl anhebt als auch in eine 
Stützlage überführt. 

Die Skz. 1 u. 2, Fig. 159 veranschaulichen eine Ausführung der 
neuen Konstruktion P. 160034 an einer Kreuzspulmaschine, und zwar 
Skz. 1 in der Vorderansicht und Skz. 2 in der Seitenansicht. 

Die Schlitztrommel a, welche in beliebiger Weise angetrieben 
werden kann, ruht in den Lagerböcken b und c. Um eine Achse d 
schwingt der Spulenhalter e, der durch die eigene Schwere gegen die 
Schlitztrommel а sich anlegt, gegebenenfalls aber auch durch Gewicht 
oder Federn gegen die Schlitztrommel angedrückt wird, so dafs die 
nackte Spindel oder eine darauf geschobene Hülse und späterhin die 
sich auf der Spindel oder Hülse bildende Spule f durch die Schlitz- 
trommel a mitgenommen wird. 3 

Mit dem Spulenhalter e ist in bekannter Weise eine Stützstange g 
verbunden, deren man sich bereits als verbindendes Glied zwischen 
einer Abstellvorrichtung und dem Spulenhalter e bedient hat. Die 
Stützstange g schwingt um den Zapfen h und liegt im Bereich eines 
einen Kreis oder eine kreisähnliche Bewegung vollführenden Zapfens i. 
Es kann aber schliefslich jedes Mittel angewendet werden, welches 
zwei Arbeitsbewegungen, z. B. eine hebende und verschiebende oder 
eine hebende und seitlich verdrängende, ausführt. 

In der Skz. 2 sitzt der Zapfen i unmittelbar an der Schlitz- 
trommel a. Die Stützstange g liegt während des Spulens an einem 
Anschlag k des Lagerbockes b oder eines anderen Gestellteiles der 
Maschine an. An der Stange g, welche zweckmäfsig in einem Schlitz- 
eisen s geführt wird, ist ein Querzapfen m angeordnet, der bei an- 
gehobenem Spulenhalter e sich auf die Auflage oder Stützfläche n am 
Lagerbock b legt. In diese Stützlage kann die Stange g jederzeit 
gebracht werden, wenn zum Zwecke der Unterbrechung des Spulens 
der Spulenhalter e mittels der Handhabe r von Hand angehoben wird. 

J. J. Ischeulus hat nach dem französischen Patent Nr. 346941 
eine automatische Spulmaschine ‚zür/ Herstellung von ver- 
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schieden langen Spulen mit Kreuzwickelung auf kleinen 
Holzspulen ohne Flanschen ersonnen, die offenbar fiir Bandschiffchen- 
spulen bestimmt ist und durch Verstellung eines Zeigers den Faden- 
führer der Spulenlänge anpalst. 

Die Maschine erhält durch die im oberen Teil des Gestelles (Fig. 160) 
gelagerte Welle a, auf der sich die Fest- und Losscheibe b befinden, 
ihren Antrieb. Auf der Welle a sitzt aufserhalb des Rahmens eine 
Scheibe б, von welcher aus das im unteren Teile des Gestelles gelagerte 
Rad d angetrieben wird. Der Durchmesser dieses Rades ist veränderlich, 
eo dafs eine Änderung der Umfangsgeschwindigkeit und damit das 
regelmälsige Aufspulen von Fäden verschiedener Dicke erzielt werden 
kann. Das Rad d treibt mit Hülfe eines auf einer Achse festen, kleinen 
Kegelrades ein grofses Kegelrad, welches mit einer schraubenförmigen 
Nut versehen ist. Durch eine in dieser Nut laufende Rolle erhält 
der Schlitten f eine senkrecht auf- und absteigende Bewegung. An 
dem Schlitten f ist eine Kulisse g befestigt, in welcher eine auf der 
Stange i befestigte Rolle läuft. Bei der auf- und absteigenden Be- 
wegung des Schlittens und der Kulisse erhält also die Rolle und da- 
mit die Stange i eine horizontal hin- und hergehende Bewegung. Die 
Grölse dieser Bewegung hängt von der Neigung der Kulisse g ab, 
welche mit Hilfe der Schraube h entsprechend eingestellt werden 
kann, indem die Kulisse um ihren Mittelpunkt drehbar ist. 

Auf der Stange i sitzt der Fadenführer 1. Auf der verschiebbaren 
Stange k sitzt ein Support, welcher entsprechend der Lange der Spule 
eingestellt ist und gegen dessen Spitze sich die Holzspule stützt, welche 
auf die Welle a aufgesteckt wird. 

Durch Anderung des Durchmessers vom Rade d kann man also den 
Mechanismus der Fadendicke anpassen, während die Einstellung auf 
eine beliebige Spulenlänge durch Drehen der Kulisse g erfolgt. 


Northrop-Weberei für 320 mechanische 
Webstühle. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 12.) 
Nachdruck verboten. 

Seitdem der Northropstuhl überall seinen Einzug gehalten 
hat und in fast allen Ländern der Welt Northropwebereien entstanden 
sind, ist die Frage aufgetaucht, wie man die bauliche Anordnung einer 
mechanischen Weberei den geänderten Verhältnissen am besten anzu- 
passen vermag. 

Während vordem in der Baumwollweberei das Zweistuhl- höchstens 
Vierstuhlsystem vorherrschte, kann man bei Northropwebstühlen ge- 
übten Arbeitern sechzehn und mehr Webstühle zur Be- 
dienung anvertrauen, weil doch die menschliche Mithilfe fast 
ganz entbehrlich geworden ist, ја der Arbeiter nur mehr in aufsersten 
und seltenen Fällen einzugreifen hat. Die Kettenwächter, deren Voll- 
kommenheit stets im Zunehmen begriffen ist, werden bei gutem Ketten- 
material so zuverlässig wirken, dafs der Arbeiter nur selten in die 
Lage kommen wird, den Stuhl selbst ausrücken zu müssen. 

Die einzige Arbeit der Füllung der Spulentrommeln mit den Re- 
servespulen kann ja von untergeordneten Organen besorgt werden. 
Wenn aber ein Arbeiter sechzehn Stühle ohne Schwierigkeit bedienen 
kann, und die Erfahrung lehrt, dafs dies der Fall ist, so zerfällt die 
Gesamtweberei gewissermalsen in Gruppen zu sechzehn Stühlen und 
jeder Gruppe ist ein Arbeiter, mehreren aber ein Spulen- 
zuträger zugehörig; dabei spielt jedoch die Maschinengruppierung 
eine grolse Rolle. Die sechzehn Stühle sollen so aufgestellt sein, dafs 
jeder einzelne von dem Arbeiter leicht und schnell erreicht werden 
kann. Bei der üblichen Maschinenaufstellung würden acht Webstühle 
rechts und acht Webstühle links einem Arbeiter zugehören, somit 
hätte der Arbeiter eine Strafse von 44 m (acht Webstühle zu je zwei 
in einem Säulenfeld von 5,5 m Länge gibt eine Gesamtaufstellungs- 
länge von 8 < 5,5 = 44 m) abzulaufen, um die Stühle kontrollieren 
zu können. Eine solche Länge hat aber zur Folge, dafs bei Eintritt 
von Störungen der Arbeiter nicht rechtzeitig zur Stelle sein kann und 
Fehler im Gewebe und hier und da auch Fadenbrüche und andere 
Brüche vorkommen. Es würde somit die gesteigerte Produktion nach- 
teilig paralisiert durch die fehlerhafte Ware und vorkommende Stuhl- 
beschädigungen. 

. Man muls daher trachten, die Maschinenaufstellung so vorzunehmen, 
dafs die von sechzehn Stühlen bedeckte Bodenfläche möglichst ver- 
ringert wird, der Arbeiter die sechzehn Stühle leicht übersiebt und 
kleinste Wege bei der Behebung von Störungen zurückzulegen hat. 

Tafel 12 zeigt in den Fig. 1--6 eine Northrop-Weberei für 320 
mechanische Webstühle mit automatischer Schulsauswechslung (dem- 
nach 20 Gruppen а 16 Webstühle), bei welcher die Webstühle die 
denkbar günstigste Aufstellung haben. 

Die einzelnen Webstuhlgruppen I--XX sind im Grundrils Fig. 3 
ersichtlich gemacht. Die Gruppe I besteht aus 16 Stühlen, die in vier 
Längs- und vier Querreihen aufgestellt sind. Der Grundrifs der Web- 
stühle läfst durch Einzeichnung der Webstuhlladen deutlich die zu- 
gehörige Stellung erkennen. Die Stühle 1 und 3, 2 und 4, 9 und 11 
und 10 und 12 sind so zueinander gestellt, dafs sich die Brustbäume 
gegenüberstehen; ebenso sind 5 und 7, 6 und 8, 13 und 15, 14 und 16 
einander zugekehrt. 

Der Arbeiter kann somit von dem Mittelgang aus nach links und 
rechts in die Arbeiterstände eintreten und hat jetzt bei dem Kontroll- 
gang nur mehr einen Weg von 7,5 m zurückzulegen. Er kann zu 
jedem Webstuhl leicht und schnell dazu. Die Aufstellung bietet aber 


noch einen und jedenfalls sehr wichtigen Vorteil. Die Arbeiter werden 
selten von vornherein so geschult sein, um sofort sechzehn Web- 
stühle zu bedienen; sie müssen erst allmählich sich einarbeiten und 
zuerst etwa mit vier Webstühlen anfangen. Ein Blick auf den 
Grundrifs läfst erkennen, dafs man diese Zuteilung von vier oder 
acht Webstühlen hindernislos vornehmen kann, d. h. die Gruppe von 
sechzehn Stühlen kann geteilt werden in vier solchen zu je vier меп, 
oder in zwei zu vier und eine Gruppe zu acht oder endlich in zwei 
zu acht Webstühlen. Man könnte im Anfang sogar noch weiter gehen 
und das Zweistuhlsystem beibehalten. So erscheint die Webstuhlauf- 
stellung als eine ideale Lösung des Problemes. 

Als beste, vollkommenste Lösung erscheint die in Gruppe XI ver- 
zeichnete, wo jede, einem Arbeiter zugewiesene Gruppe ihren beson- 
deren elektrischen Gruppenantrieb besitzt, so dafs jeder Arbeiter ge- 
wissermalsen seine Weberei für sich hat, die er jederzeit ganz oder 
teilweise abstellen kann. 

Es ist dann nur mehr das Problem der Spulenzuführung zu lösen. 
Der Websaal A ist von einem Schienennetz durchzogen, welches seine 
Ausläufer in die Expedition D, in der Schlichterei und Vorbereitung hat. 

Auf diesen Schienen fahren kleine Spulenwagen, die in den Haupt- 
gängen von den Spulenzuträgern erwartet werden, welche die Spulen- 
trommeln des Northropapparates stets mit frischen Spulen versehen. 

Der Grundrifs des Etablissements (vgl. Fig. 3) ist einfach und 
läfst einen ökonomischen, rationellen Betrieb infolge der günstigen 
Aneinanderreihung der Räume erwarten. 

In der Mitte des Vordergebäudes ist der Haupteingang. Neben 
diesem direkt zum Websaal im Haupt- und Mitteltrakt führenden Gang 
befinden sich die Bureaux H und die Garderoben G und G, sowie die 
Schreibstube F, welche von dem Bureau H durch den Gang E ge 
trennt ist. Dieser Gang führt zum Garnlager D. 

Das Schufsmaterial wird in Form von Kops, die direkt von den 
Ringspinnmaschinen kommen, ausgegeben, und wie bereits erwähnt, 
in kleinen Spulenwagen zu den Webstühlen geschafft. 

Das Kettenmaterial aber gelangt vom Lokal D in den Vorbereit 
raum B, wird dort auf drei Kettenspulmaschinen s mit je 200 Spin- 
deln auf Spulen gebracht, und diese werden in die gegenüberstehenden 
Spulengitter der Zettelmaschinen z eingelegt. Man erhält durch das 
Scheren die Zettelbäume, welche auf Wagen in die Schlichterei trans- 
portiert werden. Die Schlichterei falst zwei Zylinder-Sizing-Schlicht- 
maschinen bei в, und s,, von denen vorläufig nur die eine aufgestellt 
ist. Im Schlichtlokale befinden sich dann noch Schlichtrühr- und Koch- 
apparate в, und s, auf einem von einer Treppe zugänglichen Zwischen- 
boden. Auf dem Platze s, werden die Bäume abgelagert. 

Es wäre noch zu erwähnen, dafs im Vorbereitungasaal В sechs 
Einziehstühle a aufgestellt sind und ein Platz z, für Andrehen, 
Blattstechen und die sonst erforderlichen Manipulationen zur Verfügung 
steht. 

Man sieht, das Material geht bei der Vorbereitung den kürzesten 
Weg, nämlich durch die Lokale D, B, C und A. 

Der Websaal umfafst, wie bereits eingangs besprochen wurde, 
320 mechanische Northropwebstühle. Er ist wie alle übrigen Teile 
des Gebäudes als Shed mit sattelartigen Oberlichtlaternen gedacht, 
welche in jedem Säulenfeld so angeordnet sind, dafs sie parallel zu 
den Längsachsen der Webstühle laufen. Der Querschnitt Fig. 4 und 
der Längenschnitt Fig. 2 lassen die Laternenordnung deutlich erkennen. 

Die Säulenteilung nach beiden Richtungen zeigen die Schnitte, 
De, 2 u. 4, ebenso die Anordnung des aufgeschiffteten Holzzement- 
daches: 

Die Hinterfront des Websaales ist von einem Seilgang abgeschlossen, 
an den sich ein Hintergebäude, enthaltend das Kesselhaus O, den 
Maschinensaal P und die Reparaturwerkstatten, und zwar Schlosserei Q 
und Tischlerei R, anschliefst. 

Die Dampfmaschinenstube Р enthält eine 200 pferdige Kompound- 
dampfmaschine, deren Seilschwungrad mittels acht Hanfseilen von je 
55 mm Durchmesser die Haupttransmission betreibt. Weiter ist darin 
die Beleuchtungsmaschine aufgestellt, eine Gleichstromdynamo für sechs 
Bogenlampen und 400 Glühlampen. 

Das Kesselhaus enthält zwei Wasserröhrenkessel von је 150 qm 
Heizfläche mit Überhitzer. Die Reparaturwerkstätten haben die üb- 
liche Einrichtung. 

Der Seilgang hat einen Zwischenboden, der den Schmiergang mit 
der Transmission von den unteren Magazinen trennt. 

Die Teilung des Effektes im Seilgange ist einfach und im Grund- 
rifs zeichnerisch so klargelegt, dafs eine weitere Erklärung kaum 
nötig erscheint. 

Von jeder Hauptwellenleitung wird links und rechts je ein Wellen- 
strang der Weberei angetrieben. 

Die Wellenleitungen der Weberei erfordern halbgeschränkte Riemen. 

Der Webstuhlantrieb ist in Fig. 5 im Detail herausgezeichnet. 
Dieser Antrieb mit halbgeschränkten Riemen bietet den Vorteil, dafs 
man an Wellenleitungen beträchtlich spart und dadurch auch eine 
Kraftersparnis erzielt. Würde man im vorliegenden Falle offene und 
geschränkte Riemen anwenden, mülste man 11 Wellenstränge haben 
von beträchtlicherer Länge als jene acht Wellenstränge, welche bei 
der eingezeichneten Transmissionsanordnung notwendig sind. 

Bei der Variante für elektrischen Gruppenantrieb (Gruppe XI) ist 
zwischen die mittleren Stühle ein Drehstromelektromotor von 5 PS 
eingesetzt, welcher mittels Riemen ein kurzes Vorgelege betreibt, von 
dem mit Hilfe halbgeschränkter Riemen in gleicher Weise wie bei 
der mechanischen Transmission (Fig. 6) die linke Webstuhlgruppe an- 
getrieben wird. Ein Riemen/treibt.vom ersten ein zweites über der 
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rechten Gru: legenes Vorgele; е, vom dem in gleicher Weise wie 

links die zugehörigen acht Webstihle angetrieben garden. Der Dreh- 
stromelektromotor und jedes Vorgelege, endlich jeder Webstuhl sind 
für sich abstellbar, so dafs beide Gruppen, oder jede einzelne oder 
jeder Stuhl in Tätigkeit oder in Stillstand gesetzt werden kann. 

Schliefslich mag noch der Zweck der Lokale K und L erwähnt 
werden; sie dienen als Warenübernahme und Rohgewebelager, von 
welchem die Ware an die Bleiche abgeführt wird. 

Es ist von Interesse, dafs infolge der geringen Arbeiterzahl der 
Weberei — statt 320 beim Einstuhlsystem werden hier nur 20 gebraucht — 
die Toilette ebenfalls verkleinert werden kann und je drei Aborte für 
Männer resp. Frauen (M und N) vollständig zureichen. 

Für das Arbeitspersonal in der Vorbereitung sind behufs Abkürzung 
der Entfernung zwei Aborte an das Kesselhaus angebaut. 

Fig. 1 zeigt das einfache Aufsere des Shedgebäudes, welches 
sonst durchaus moderne Einrichtungen in Bezug auf Heizung, Be- 
leuchtung, Ventilation und Luftbefeuchtung enthält, auf die hier nicht 
näher eingegangen werden soll, da der Hauptzweck der Vorführung 
dieses Projektes war, Interessenten eine zweckmälsige Aufstellung von 
Northropwebstühlen zu zeigen. 


Revolver-Überspringer-Schützenwechsel 

von der Oberlausitzer Webstuhlfabrik C. A. Roscher 
in Neugersdorf. 
(Mit Abbildung, Fig. 161.) Nachdruck verboten. 

Wenige Mechanismen sind vom Fortschritte der Technik so un- 
berührt geblieben als jene, welche die Drehung um einen, zwei oder 
drei Kästen einer Revolverlade herbeiführen. Bekanntlich 
erfolgt bei der sogen. Überspringer-Revolverlade die 
Bewegung des Revolvers mittels eines auf dessen Achse sitzen- 
den Zahnrades, das durch beliebig einstellbare, beiderseits lie- 

ende Zahnstangen mittels Platinen und Hebel in dreierlei 
eise gedreht werden kann. 

Die neue Einrichtung des Revolver-Überspringer- 
Schützenwechsels, Pat. 161261 (Fig. 161) unterscheidet 
sich von der bisherigen hauptsächlich dadurch, dafs die Schal- 
tung des Revolvers im einen oder anderen Sinne durch 
zwei entgegengesetzt wirkende Schalthebel erfolgt, welche 
gemäls dem Muster eine der jeweiligen Drehung des Revolvers 
entsprechende Schwingung erhalten, und deren jeder eine an 
ihm angestellte Schaltklinke bewegt, welche sich gewöhnlich 
aufser Eingriff mit dem zugehörigen, die Bewegung auf den 
Revolver übertragenden Schaltrade befindet, um dem Muster 
gemäls je nach dem jeweils erforderlichen Drehungssinne ein- 
gelegt, zu werden. 

ie zwei in entgegengesetztem Sinne wirkenden Schalt- 
tafeln 2 und 3 sind nebeneinander lose drehbar zu dem Schalt- 
rade 4 auf einem feststehenden Zapfen 5 angeordnet und 
durch Zugstangen 6 und 7, deren Länge zweckmalsig regelbar 


Die Druckhebel 32, 33 wirken mit ihrem unteren, mit Rollen ver- 
sehenen Ende auf die Rücken der Schaltklinken 23 und 24 ein. 

Um die Teilung des Schaltrades 4 kleiner halten zu können als 
die Teilung des Revolvers, und damit einen kleineren Weg für die 
Schaltklinken bei einer gewissen Umdrehung des Revolvers zu er- 
zielen, ist das Schaltrad 4 nicht unmittelbar auf der Revolverwelle 41 
befestigt, sondern überträgt seine Drehung durch ein Rädervorgelege 


mit der Übersetzung 1:3. Das gröfsere Rad 42 ist fest mit dem 
Schaltrade 4 verbunden, während der kleine 14-zähnige Kolben 43 
auf der Revolverwelle sitzt. Die Schaltung um einen Zahn entspricht 


der Weiterbewegung des Revolvers um eine Zelle. 

Alle von der Welle 17 aus unmittelbar bewegten Hubglieder 
schwingen beständig, und ihre Bewegung wird je nach dem Muster 
durch die entsprechenden Platinen und deren Hebel auf die Schalt- 
hebel 2, 3 bezw. die Druckhebel 32 bezw. 33 zum Einlegen der Klin- 
ken übertragen. 

Die neue Schaltvorrichtung soll die Funktionssicherheit vergröfsern, 
um dadurch die Möglichkeit zu haben, die Geschwindigkeit des Web- 
stuhles zu erhöben bezw. die Produktion zu vermehren. 


Crompton-Schaftmaschine 
mit zwangsläufig gesteuerten Schemelplatinen 
von der Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. 
in Grofsenhain. 
(Mit Abbildung, Fig. 162.) Nachdruck verboten. 
Die Grofsenhainer Webstubl- und Maschinenfabrik 
hat neuerdings den Versuch unternommen, die bekannte Schaft- 


ist, mit dem einen Arm 8 eines zweiarmigen Hebels 8, 9 
verbunden, welcher in bekannter Weise um den Bolzen 10 
schwingt und am Ender des Armes 9 drei Platinen 11, 12, 13 
trägt, deren jede ein besonderes Hubglied 14, bezw. 15 und 
16 besitzt. Jeder dieser Hebel steht unter der Einwirkung eines auf 
der Schlagwelle 17 des Webstuhles angeordneten Exzenters 18, 19 und 
20. Je nach dem Muster wird eine der Platinen 11, 12, 13 mit ihrem 
Hubgliede 14, 15, 16 in Eingriff gebracht, um dem Hebel 8, 9 ent- 
egen der Federkraft 31 eine Schwingung zu erteilen. Die Einstellung 
der Platinen erfolgt in bekannter Weise durch Nadelhebel 21, welche 
von der Wechselkarte 22 aus bewegt werden. Die verschiedenen 
Hübe der Exzenter 18, 19, 20 und damit die Ausschläge der Hub- 
glieder 14, 15, 16 entsprechen den verschiedenen Drehungen des Re- 
volvers um ein, zwei oder drei Zellen. 

Die Übertragung der Bewegung von den Schalthebeln 2 und 3 
auf das in der Figur beispielsweise beiden gemeinsame Schaltrad 4 
erfolgt durch Schaltklinken 23, 24, welche durch Federn 25, 26 für 
gewöhnlich aufser Eingriff mit dem Schaltrad 4 gehalten werden, wo- 
bei ihr Ausschlag durch Rasten 27, 28, die an den Schalthebeln an- 
geordnet sind, begrenzt wird. Die an den Schaltklinken vorgesehenen 
Anschläge 29 bezw. 30 sind einstellbar und bestehen beispielsweise 
aus Stellschrauben. Das gemeinsame Schaltrad 4 ist, um die Ein- 
wirkung der Klinken 23 und 24 in entgegengesetztem Sinne auf das- 
selbe zu ermöglichen, nach Art des Sperrades eines ruhenden Ge- 
sperres verzahnt. Die Klinken 23, 24 erhalten den Scharten des 
Schaltrades entsprechende Nasen, wodurch gleichzeitig die unbeabsich- 
tigte Weiterbewegung des Revolvers infolge des Beharrungsvermögens 
der bewegten Teile verhindert wird, weil infolge der der Schartenform 
entsprechenden Nasenform die Schaltklinken zu gleicher Zeit Sperr- 
klinken für das Schaltrad bilden. Die Einlegung der Schaltklinken 23 
und 24 geschieht ebenfalls von der Karte 22 aus gemäls dem Muster. 

Bei dem dargestellten Schützenwechsel sind zu diesem Zweoke 
in ihrer Länge regulierbare Druckhebel 32 und 33 vorgesehen, welche 
auf Spindeln 34 und 35 befestigt sind, die in Lagern 33 an dem La- 
denbock sich drehen können. Am anderen Ende besitzen diese Spin- 
deln Arme 37 und 38, die mit Schubstangen 39 und 40 mit dem 
Hebel 3 und 9 ähnlichen Hebeln verbunden sind, die ebenfalls mit 
einem beständig schwingenden Gliede durch Platinen gekuppelt wer- 
den können, welche durch Nadelhebel von der Musterkarte 22 aus 
eingelegt werden. 


Fg. 161. 
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Z. A.: Revolver-Überspringer-Schütsenwechsel von der Oberlausitser Webstuhlfabrik 
С. A. Roscher in Neugersdorf. 


maschine der Kurbelbuckskinstühle dahin zu verbessern, 
dafs man die Schemelplatinen durch eine Hilfsmaschine nach beiden Rich- 
tungen hin steuert und auf solche Weise eine zwangsläufige Führung 
schafft, welche eine zuverlässige Funktion der Schaftmaschine selbst 
bei erhöhter Tourenzahl erwarten läfst. Die Verbesserung lafst in der 
Tat eine nicht unerhebliche Steigerung der Betriebsgeschwindigkeit 
soleber Stühle zu, und man kann daher auch die Produktion der- 
ertiger Stühle mit Hilfe der neuen Schaftmaschinen bedeutend steigern. 

Die bisherigen Versuche, eine zwangsläufige Steuerung der Schemel- 
platinen durch eine Hilfsmaschine herbeizuführen, waren insofern nicht 
ganz vollkommen, als sie nicht ganz eine zwangsläufige Führung ge- 
statteten, weil die Platinen der Hilfsmaschine nicht ebenfalls zwangs- 
läufig gesteuert wurden, sondern aus der gehobenen Stellung frei fallen 
mulsten. Bei einem schnelleren Gang der Maschine können hierdurch 
Störungen und Fehler im Muster hervorgerufen werden. 

Um ein vollständig fehlerfreies Arbeiten auch bei höchster Ge- 
schwindigkeit der Maschine zu erzielen, wird nach der neuen Kon- 
struktion das Senken der Schemelplatinen durch eine zweite Karte 
bezw. bei Papp- oder Papierkarten durch einen zweiten Nadelsatz be- 
wirkt, welche im entsprechenden Sinne auf die Schemelplatinen ein- 
wirken, während die gewöhnliche Karte bezw. der gewöhnliche Nadel- 
satz die Schemelplatinen für die Senkung freigibt. 

Bei Anwendung von Rollen- und Stiftenkarten wirken diese un- 
mittelbar auf die Schemelplatinen ein, während man bei Papier- oder 
Pappkarten in bekannter Weise zwischen den Nadeln und den Platinen 
Nadelhebel einschaltet. 

Fig. 162, Skz. 1 u. 2 zeigen eine Ausführung (D. R.-P. No. 162 940) 
unter Ausnutzung von Rollenkarten, Skz. 3 eine solche mit Pappkarten. 

Die Schemelplatinen a besitzen bei beiden Ausführungen eine Ver- 
längerung b, auf welche die zweite Karte bezw. der zweite Nadelsatz 
ebenso hebend einwirkt, wie gewöhnlich die erste Karte oder der erste 
Nadelsatz auf die Schemelplatinen selbst. In Skz. 1 u. 2 ist o die 
gewöhnliche Rollenkarte, d deren Prisma oder Zylinder. Der Antrieb 
des Zylinders erfolgt in der gewöhnlichen Weise. Die zweite Rollen- 
karte e ist auf dem Zylinder f unterhalb der Verlängerung b der 
Schemelplatinen a angeordnet, vorausgesetzt, dafs diese sich in der 
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Stellung (Skz. 2), die sie bei geschlossenem Fach einnehmen, befinden. 
Der Antrieb des Zylinders f erfolgt vom Zylinder d aus beispielsweise 
durch Zahnräder g, h (Skz. 1) mit dem Übersetzungsverhältnis 1:1. 
Gibt man der Rollenkarte e eine grofse Rolle an der Stelle, welche 
einer kleinen Rolle der Karte e entspricht, so wird durch die Einwirkung 
der grofsen Rolle auf die Verlängerung b der Schemelplatinen a die 
zwangsweise Senkung beim Fachschlusse erfolgen. Andererseits mufs 
an allen denjenigen Stellen der Karte e, welche grofsen Rollen der 
Karte o entsprechen, eine kleine Rolle vorgesehen sein, damit die 
olsen Rollen der Karte o im Sinne der Hebung der Platinen a wirken 
önnen. In ähnlicher Weise würde die Einrichtung für Stiftenkarten 
zu treffen sein. In Skz. 3 ist die Anwendung von Pappkarten ver- 
anschaulicht, welche für gröfsere Länge der Karten empfeblenswerter 
wäre. Man kann auch hier mit zwei verschiedenen Karten mit je 
einem Nadelsatz arbeiten. Besser ist es jedoch, die zweite Karte ganz 
zu sparen und dafür der einen Karte zwei Nadelsätze zu geben, wie 
dies in der Zeichnung geschehen ist. Die Nadeln wirken wieder von 


Fig. 162. Z. A.: Orompton-Schaftmaschine mit swangsiäufig gesteuerten Schemeiplatinen 
von der Grofsenhainer Webstuhl- und Maschinenfabrik A.-G. in Grofsenkain. 


unten her auf die Platinen ein. Die Karte i wird durch das Prisma k 
eingestellt, welches in bekannter Weise geschaltet, gegen seine beiden 
Nadelsätze 1 und m bewegt wird. Der Nadelsatz 1 bewirkt mittels 
der Nadelhebel n die Heb der Schemelplatinen a, der Nadelsatz m 
dagegen wirkt mit seinen Nadelhebeln o auf die Verlängerung b der 

emelplatinen im entgegengesetzten Sinne, übernimmt also die Arbeit 
der zweiten Rollenkarte in der Ausführung 1 u. 2. 

Um die richtige gemeinsame Wirkung der beiden Nadelsätze auf 
die Schemelplatinen zu erreichen, ist es klar, dafs einer vollen Stelle 
in der Lochreihe der einen Nadelreihe ein Loch der anderen Nadel- 
reihe entsprechen mufs. Um die gehobenen Schemelplatinen a in der 
gehobenen Lage zu sichern, ist ein Widerlager p vorgesehen, unter 
welches beim Öffnen des Faches eine Verlängerung q der Platinen 
tritt. Die mit dem Widerlager p in Berührung tretende obere Seite 
der Verlängerung q ist entsprechend der Kreisbewegung des Schemels 
und der Schemelplatinen gekrümmt. In der Ausführung ist das 
Widerlager p federnd angeordnet, um Brüche zu vermeiden. Zu dem 
Zwecke wird das Widerlager p von dem Winkelhebel rs getragen, 
welcher um einen Bolzen t schwingen kann und unter dem Einflusse 
von Federn u steht, die bei v am Maschinengestell befestigt sind. 
Damit ferner die Platinen a nicht mit ihrem ganzen Gewicht auf den 
Nadelhebeln n lasten, besitzen sie Ausgleichsgewichte, welche durch 
entsprechende Verdickung der Verlängerung q gebildet werden. 


Herstellung von gemusterten Chenille- Geweben, von Franz 
Schmidt in Ober-Schéneweide b. Berlin. (р. RP 156 433.) 
Dieses neue Verfahren zur Herstellung von gemusterten Chenille-Ge- 
weben besteht darin, dafs bedruckte Chenillefäden als Kette verwendet 
werden, um dadurch beliebig viele Gewebe nacheinander ‚auf dem- 
selben Webstuhl herzustellen Das Verfahren wird im wesentlichen 
wie folgt ausgeführt : 

Der roh (ungefärbt) gewebte Chenillepelz wird geschnitten und 
die erhaltenen rohen (ungefärbten) Chenillefäden werden gegebenenfalls 
miteinander verbunden, so dafs sie einen fortlaufenden Faden bilden, 
und straff auf die Drucktrommel, dicht aneinander anschliefsend, auf- 

wickelt. Hierauf werden die Fäden nach dem Master bedruckt, so 
afs die einzelnen Rapporte auf dem Faden in gleicher Zahl wie die 
Windungen auf der Trommel aufeinanderfolgend sich wiederholen. 

Die gedruckten Chenillefäden werden dann zu Rundchenille ge- 
dreht, gespult, auf dem Setzwagen für die Kettengarne zum Muster 
zusammengesetzt und gebäumt. Dadurch, dafs die Ketten eine mög- 
lichst grofse Länge besitzen können, so dafs dieselbe aufgebäumte 
Kette für eine grofse Anzahl von Webstücken Verwendung finden 
kann, werden die hohen Kosten des Aufbäumens auf eine grofse Anzahl 
von Webstücken verteilt. 

Das Verfahren geschieht sowohl mit Deckgrundkette (für Teppiche, 
Möbelstoffe) als auch ohne, nur mit Bindekette (für Tischdecken, Por- 
tioren). Die letzteren erscheinen also doppelt gemustert. 


Näh- und Flechtindustrie. 
Wäscherei, Färberei und Appretur. 


Hank- oder Strähn-Bürst- und Glättmaschine 


von George Keighley Ltd. in Burnley. 
(Mit Abbildung, Fig. 163.) Nachdruck verboten. 

. In der Buntweberei und bei der Fabrikation glänzender Baum- 
wollgarne, besonders Eisengarne, benötigt man einfacher Maschinen, 
welche den Zweok haben, die einzelnen Faden eines Strähnes gleich- 
mälsig mit einer Schlichtemasse oder Paraffin zu bedecken. So wird 
in der Buntweberei und bei der Eisengarnerzeugung der Strähn erst- 
lich geschlichtet, d. h. mehrmals durch eine Schlichte gezogen und 
hierauf die überflüssige Schlichte ausgequetscht oder ausgerungen, und 
nun soll eine gleichmafsige Verteilung der Schlichtemasse auf einer 
eigenen Maschine herbeigeführt werden. i 

Die hierzu von George Keighley Ltd. konstruierte Maschine 
besteht der Hauptsache nach aus zwei Walzen, einer oberen in einem 
Gabellager fest gelagerten, welche von der Hauptwelle aus durch ein 
doppeltes Schneckengetriebe eine langsame Bewegung erfährt, und einer 
unteren Walze, welche derartig gelagert ist, dafs sie zum Spannen 
eines über die beiden Walzen aufgelegten Strähnes dienen kann. 

In die Zapfen der Walzen sind nämlich Haken eingehängt, die 
mit flachgingi- 
en Schrauben 
erartig ver- 
bunden sind, 
dafs bei einer 
Drehung der 
Schraube die 
Gabellager 
bezw. Haken 
sich nicht mit- 
drehen, sondern 
nur die Hebung 
oder Senkung 
der Schraube 

mitmachen. 

DieSchrau- 
ben laufen in 

Muttern der Ge- 
stellwand und 
tragen an ihren 
unteren Enden 
konische Räder, 
welche in eben 
solche eingrei- 
fen, die an einer 


horizontalen 
Welle befestigt 
werden,dieüber ` ру. 163, Z,A.: Hank- oder Strähn-Bürst- und Gldttmaschixe 
die ganze Ma- von George Keighley Ltd. in Burnley. 


schinenlänge zu 

liegen kommt. Am rechten Ende dieser Welle ist ein Handrad mit 
Handgriffen befestigt, mittels dessen man die untere Walze senken 
und dadurch die Fäden des Strähnes, die unter die Walzenlänge 
gleichmafsig verteilt sind, spannen kann. 

An der Hauptwelle sind zwei gulseiserne Scheiben angebracht, auf 
welche Bürstenhölzer, die in der Fig. 163 nicht eingezeichnet sind, be- 
festigt werden. 

Den Abschlufs nach oben und rückwärts bildet ein Schutz- bezw. 
Spritzblech, welches das Wegschleudern der Schlichtemasse bezw. die 
Verunreinigung des Bodens verhindert. Oben ist eine Distanzstange 
zur Verbindung der beiden Gestellwände angeordnet, welche auch zum 
Auflegen des Paraffins verwendet werden kann. 

` Das Auflegen der Strähne erfolgt dadurch, dafs man die obere 
Walze einseitig aus dem Lager hebt und den Strähn aufschiebt; so 
dann geht man unten in ähnlicher Weise vor und verteilt die Fäden 
gleichmafsig auf die ganze Breite; schliefslich spannt man die Fäden 
mit дег Spannvorrichtung so an, dafs sie gleichmälsig gespannt sind. 


für Gewebe-Spann- und Trockenmaschinen. 
(Mit Abbildung, Fig 164.) Nachdruck verboten. 
Die Tasterkluppen von Gewebe-Spann- und Trookenmaschinen sollen 
derartig beschaffen sein, dafs sich ein Gewebe leicht einspannen lalst 
und durch das Einklemmen an keiner Stelle der Führung eine über- 
mälsige Beanspruchung herbeifiihrt, welche etwa ein Einreifsen oder 
sonstige Beschädigung zur Folge hätte. К 
Gebrider Sulzer in Winterthur (Schweiz) und Ludwigs- 
hafen a. Rb. haben eine neue Tasterkluppe geschaffen, welche 
nach dem Patent 163611 aus einer festen und beweglichen Klemm- 
backe besteht, von der letztere einen Drehpunkt besitzt, der unter 
der festen Klemmbacke gelagert ist, so dafs die Ware in die offene 
Kluppe senkrecht von oben bequem eingelegt werden kann. 
Der Hauptvorteil der Konstruktion liegt darin, dafs der an der 
beweglichen Kluppenbacke drehbarhefestigte Taster mit einer Nase 
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versehen ist, die sich bei dèr Schliefsbewegung der beweglichen 
Klemmbacke gegen eine Kante der festen Kluppenbacke anlegt und 
hierdurch erstens den Taster veranlafst, sich auf das Gewebe aufzu- 
legen, und zweitens den Schlufs der Kluppe so lange aufhält, bis die 
Gewebekante unter dem Taster hinweggegangen ist. 

Der Taster ist mit einer Nase h, Fig. 164, Skz. 3, versehen, die 
sich bei der Schliefsbewegung der beweglichen Kluppenbacke с gegen 
die feste Kluppenbacke anlegt und darauf den Taster veranlalst, sich 
auf das Gewebe aufzulegen, und die bewegliche Kluppenbacke so lange 
an einen Schlufs hindert, bis das Gewebe den Taster verlassen hat. 

Moritz Jahr G. m. b. H. in Gera hat nach dem Patent 161717 
eine Tasterkluppe für Gewebe-Spann- und Trockenmaschinen mit in 
senkrechten Ebenen umlaufenden Spannketten konstruiert, bei welcher 
ebenfalls die bewegliche Kluppenbacke, aus einem Stück besteht, und 
deren Drehpunkt unterhalb der festen Backe liegt. 

Die neue Kluppe vermag das Gewebe selbsttätig und ordnungs- 
їйє п erfassen und mit grofsméglichster Schonung zu fihren. 

Skz. 1, 2 u. 4, Fig. 164 stellen die neue Klemmvorrichtung dar. 
Skz. 2 eine Seitenansicht mit geöffneter und geschlossener Kluppen- 
backe, Skz. 1 die Stellung ihrer beweglichen Teile vor dem endgültigen 
Ergreifen der Gewebekante und Skz. 4 den Grundrifs der geöffneten 

Јарре. 

Die Kluppe besitzt aufser der um дер Drehungspunkt а schwingen- 
den Backe h, einen um die in der festen Backe gelagerte Drehachse 
b sohwingenden Taster k. Die Backe h, wird durch eine Schrauben- 
feder in den beiden Ruhelagen gehalten. Der neue Taster hat inso- 
fern eine von der bisherigen abweichende Wirkungsweise, als sich 
die Gewebeleiste im Augenblicke des Herausgleitens unter dem Taster 
der zuschlagenden, 
beweglichen Klup- 
penbacke darbietet. 
Diese glatte Lage 
wird dadurch ge- 
währleistet, dafs, da 
der Drehpunkt des 
Tasters sich an der 
festen Kluppenbacke 
befindet, dieser beim 
Auflegen auf die Ge- 
webekante keine 
schiebende Bewegung 
nach vorn machen 
und somit kein Zu- 
riickschieben oder 
Streichen der Ge- 
webekante bewirken 
kann. Der Taster ist 
fingerartiggegliedert 
und erstreckt sich 
fast über die ganze 
Kluppenbreite. Die 
Enden der finger- 
artigen Teile sind nach aufwärts aufgebogen, um von der beweglichen 
Kluppenbacke bei deren Schliefsbewegung erfalst zu werden. Den 
Schraubenfedern an beiden Enden wird vom Taster beständig das Be- 
streben erteilt, sich aufzurichten. 

Die feste Kluppenbacke hat den Fingern des Tasters entsprechend 
Aussparungen, in welche erstere eintreten können, wenn die Kluppe 
geschlossen ist. 

Bei geöffneter Kluppe ist der Taster aufgerichtet, und die feste 
Kluppenbacke ist für die Aufnahme der Warenleiste bereit, welche 
bis an das Gelenke des Tasters geführt werden kann. Nunmehr wird 
die eg e Kluppenbacke durch eine selbsttätige Schliefsvorrich- 
tung in die Schliefsstellung übergeführt,, wobei sie beim Niedergang 
den Taster mitnimmt und ihn mit einem gewissen Drucke auf die 
Ware auflegt. Die bewegliche Kluppenbacke selbst aber wird durch die 
vorstehenden Nasen der Tasterfinger am gänzlichen Zuschlagen ver- 
hindert. Die Ware zieht sich nun infolge der schrägen Stellung der 
Kettenschienen im Einlafsfeld der Spannmaschine allmählich aus der 
Kluppe heraus, bis die äufserste Kante der Leiste unter den Taster- 
fingern herausgleitet und letztere somit unter dem Drucke der beweg- 
lichen Kluppenbacke in die Aussparungen des Warentisches hinein- 
treten. Die bewegliche Kluppenbacke gleitet hierbei über die aufge- 
bogenen Fingerenden des Tasters hinweg, schlägt völlig zu und erfalst 
dabei die Gewebeleiste, die durch die Vorrichtung aulserordentlich 
geschont bleibt. 


Fig. 164. Z. A.: Tasterkluppen für Gewebe-Spann- und 
Trockenmaschinen. 


Neuerungen an Schiffchenstickmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 165 u. 166.) 
Nachdruck verboten. 

Die Vogtländische Maschinenfabrik, vorm. J. С. & Н. 
Dietrich, A.-G. in Plauen i. V., hat für ihre Schiffschenstick- 
maschinen einen neuen Friktionsantrieb fürdenBohrapparat 
konstruiert; dieser zwar ist in Bezug auf den Antrieb bekannter Art, 
indem er nämlich aus zwei Reibscheiben besteht, von denen die eine, 
z. B. die treibende, einen festgelagerten Mittelpunkt, die andere, etwa 
die getriebene aber ortsveränderlich gelagert ist, so dafs man durch 
Gegeneinanderdrücken der beiden Scheiben den Betrieb einleiten kann, 
aber er weicht dennoch von dem bisherigen einigermalsen ab. 

Das Neue der Einrichtung P. 160459 besteht in einem bewegbaren 


Anschlage, welcher sich an dem Umfange des getriebenen Reibrades 
befindet und dazu dient, dem Stioker ein Zeichen zu geben, in welchem 
bestimmten Augenblicke er die beiden Räder voneinander entfernen 
soll. Würde nämlich das Ausrücken in einem unrichtigen Moment 
geschehen, so würden die Bohrer in diesem Augenblicke vielleicht 
gerade noch im Stoffe stecken, und es wäre dann jedesmal ein lästiges 
und zeitraubendes Nachhelfen nötig, um den Bohrapparat in die Tot- 
lage zurückzuführen. 

Der bewegliche Anschlag kann entweder beständig über den Umfang 


| des Rades hinausragen, und es wird sich dann bei jeder Umdrehung ein 


Klopfen bemerkbar machen, indem der Anschlag des getriebenen Rades 
gegen den Umfang des treibenden Rades schlägt (der Sticker wird diesen 
Anschlag nicht nur hören, 
sondern ihn auch fühlen, 
da er den Einrückhebel 
des Bohrapparates in der 
Hand hält), oder aber der 
Anschlag kann gewöhnlich 
zurückgezogen sein, und 
erst dann, wenn das Boh- 
ren unterbrochen werden 
soll, kann der Anschlag 
mittels einer besonderen 
Einstellvorrichtung zwi- 
schen die beiden Scheiben- 
umfänge eingelegt werden, 
so dafs sich ein plötzlicher 
Stillstand des getriebenen 
Rades im richtigen Augen- 
blicke zwangsweise ein- 
stellt, während im ersteren 
Falle der Betrieb durch 
den Sticker selbst nach 
Mafegabe des empfange- 
nen Klopfzeichens unter- 
brochen werden muls. Der 
Sticker. bekommt aber 
durch das Gegeneinander- 
schlagen der bewegten 
Teile nicht nur ein Zeichen 
zum Ausrücken des Bohr- 
apparates, sondern das 
Äusrücken wird dadurch 
unterstützt und zu einem 
plötzlichen gemacht, dafs 
der Anschlag die beiden 
Räder auseinander zu 
treiben sucht. 


Fig. 166. 
Fig. 165 и. 166. Z. A.: Neuerungen an Schiffchenstickmaschinen. 


Die Figuren der Abbildung Fig. 166 zeigen zwei Ausführungsbei- 
spiele. Skz. 1 ist eine Seitenansicht des Maschinengestelles von links 
gesehen, Skz. 2 ist die Vorderansicht eines Teiles von Skz. 1 und 
Skz. 3 zeigt Einzelteile der Skz. 1 in grölserem Mafsstabe des einen 
Ausführungsbeispieles, während Skz. 5 eine Seitenansicht und Skz. 4 
eine Vorderansicht des anderen Beispieles darstellen. 

Das angetriebene Reibrad 1 ist mit einem über den Umfang dieses 
Rades hinaus bewegbaren Anschlage, z. B. einer weichen Rolle 6 ver- 
sehen, um durch dessen Auftreffen auf den Umfang des treibenden 
Rades f während des Arbeitsganges dem Sticker ein Zeichen zu 
geben, wann der zum Ausrücken des Friktionsantriebes geeignete 
Augenblick gekommen ist. Der bewegliche Anschlag 7 ist mit einem 
Stellorgan 19 durch geeignete Zwischenorgane 11, 13, 15 verbunden, 
so dafs der bewegliche Anschlag 7 zum Eingriff zwischen die Umfänge 
des treibenden und des getriebenen Reibrades gebracht werden kann, 
um eine Weiterbewegung des letzteren zu verhindern. 

Eine neue Bohrvorrichtung "für Schiffchenstiok- 
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maschinen mit in dem Maschinengestell fest gelagerter An- 
triebswelle ist der „Maschinenfabrik Kappel in Chem- 
nitz-Kappel“ unter Nr. 160861 patentiert worden. Die Konstruktion 
bezweckt, bei Schiffchenstickmaschinen die Nadellineale von geringster 
Breite und geringstem Gewicht herzustellen, die Nadelbewegungs- 
mechanismen so viel als möglich zu entlasten und zu vermeiden, dafs 
störende Bewegungen der Bohrer beim Sticken eintreten. Dies wird 
dadurch erreicht, dafs bei einer Stickmaschine, bei der die Antriebs- 
welle für die Bohrer fest im Maschinengestelle gelagert ist, die 
Bohrerlineale aber während des Stickens mit den Nadellinealen mit- 
bewegt werden, die Bohrerlineale von den Mechanismen der Nadel- 
bewegung getragen werden und mit der Antriebswelle für die Bohrer 
sowohl beim Bohren als auch beim Sticken verbunden sind, und dafs 
gleichzeitig die Antriebswelle für die Nadeln während des Stickens 
erart verbunden ist, dafs die Bohrerlineale genau die gleichen 
Wege machen wie die Nadellineale. Es gibt allerdings schon Stick- 
maschinen, bei denen die Antriebswelle für die Bohrer fest im 
Maschinengestelle gelagert ist und die Bohrerlineale während des 
Stickens nicht nur mit den Nadellinealen mit bewegt werden, sondern 
dabei auch genau die gleichen Wege machen wie die Nadellineale. Er- 
reicht wird dies dadurch, dafs die Bohrerlineale beim Sticken von den 
Nadellinealen durch Schnappfedern mitgenommen werden. Dabei sind 
die Bohrerlineale aber nur wäh- 


Papierindnstrie and graphische Gewerbe. 
Elektrisch betriebener Rollkalander 


von Mather and Platt Ltd. in Manchester. 


(Mit Abbildungen, Fig. 167 u. 168.) 
Nachdruck verboten. 

Ein in allen Teilen nach den neuesten Erfahrungen gebauter 
Rollkalander mit sieben Walzen, wie er neuerdings von Mather 
and Platt Ltd. in Manchester auf den Markt gebracht wird, ist 
in Fig. 167 u. 168 nach „Engineer“ dargestellt. з ist dies nach 
Angabe der Firma der erste Kalander dieses Typs, der mit elektrischem 
Einzelantrieb ausgerüstet ist. 

In den beiden Vertikalständern sind die sieben Walzen überein- 
ander gelagert, und zwar ist die in Fig. 168 mit b bezeichnete oberste 
Walze aus Hartguls, die zweite (с) aus Papier, die dritte Walze d ist 
eine mit Dampf beheizte Hohlwalze, der an vierter Stelle wieder eine 
Papierwalze с, folgt. Die unter letzterer gelagerte Walze d, ist 
wieder als dampfbeheizte Trockenwalze ausgeführt, während c, eine 
Papierwalze ist. Ganz unten ist die schwere Hartgufstriebwalze b, 
angeordnet, die unter Vermittelung eines Rädervorgeleges e von dem 
Elektromotor f bewegt wird. 


rend des Bohrens mit der Bohr- 
welle verbunden, und der Druck 
der zur Kupplung mit den 
Nadellinealen ordneten 
Schnappfedern erschwert die 
Bohrerbewegung. Bei anderen 
Stickmaschinen, bei denen auch 
die Antriebswelle fir die Boh- 
rer fest im Maschinengestell 
gelagert ist und die Bohrer- 
lineale während des Stickens 
mit den Nadellinealen auch 
mitbewegt werden, sind Bohrer- 
lineale und Bohrerwelle zwar 
ständig verbunden, die Bobrer- 
welle und Nadelwelle hängen 
beim Sticken aber derart mit- 
einander zusammen, dafs die 
Bohrerlineale kürzere Wege 
machen als die Nadellineale, 
um anderen Hilfsmechanismen 
Platz zu machen. 

Von den Skz. 1-4, Fig. 165 
zeigt Skz. 4 das eine Ende der 
Maschine mit in Ruhestellung 

brachtem HebelzurBewegung 
de Bohrvorrichtung. Der Bohr- 
apparat ist in der Weise au- 
geordnet, dafs die die Bohrer- 
lineale 1 tragenden Stölsel m in 
den Stéfsen 2 geführt sind (Skz.1 
u. 2), welche die Nadellineale 
1 tragen; die zum Antrieb 
der Bohrvorrichtung dienende 
Welle p dagegen ruht in den 
Lagern 3 am Gestell g der 
Maschine. Die Übertragung der Fig. 167. 
Bewegung von der Welle p auf К 
die Bohrerlineale erfolgt durch die Hebel о und die Zugstangen п. Die 
Stöfse 2 sind in den am Maschinengestell g sitzenden Lagern 3 geführt 
und werden durch die Zugstangen 4 und die Hebel 5 von der Welle 6 
aus bewegt, die ihren Antrieb von der Maschinenhauptwelle aus erhält. 

Die Nadellineale sind nur so breit gehalten, dafs sie die Bohrer 
und Bohrerlineale oben überdecken. Es muls deshalb, um zu ver- 
hindern, dafs beim Gange der Maschine die Nadellineale gegen die 
Bobrerlineale anstofsen, den letzteren eine ausweichende Bewegung er- 
teilt werden. Hierzu ist die Welle p mit der Welle 6 durch die Hebel 
а о und die Zugstangen b verbunden. Diese Verbindung ist zu lösen, 
wenn gebohrt werden soll, und es erfolgt dann die Bewegung der 
Bohrvorrichtung durch den auf der Welle p sitzenden Handhebel r. 

Damit die Lösung und die Wiederherstellung der Verbindung der 
Wellen p und 6 vom Sticker rasch und mit der das Bohren ausführen- 
den Hand allein bewerkstelligt werden kann, steckt der Hebel e (Skz. 4) 
lose auf der Welle p; neben ihm sitzt fest der Hebel d, welcher einen 
Bolzen e trägt, in dem gelenkig um die Welle f der Handhebel r ge- 
lagert ist. Die Welle f ist mit einem Kurbelzapfen versehen, welcher 
in einen Schlitz des Bolzens e fafst, so dafs beim Umlegen des Hand- 
hebels r der Bolzen e verschoben wird. Befindet sich der Handhebel r 
in der Ruhestellung (Skz. 4), so ist der Bolzen e vorgeschoben und in 
eine Bohrung des Hebels c eingetreten, so dafs also die Welle p 
von dem von der Welle 6 aus bewegten Hebel c mitgenommen wird. 

Bringt dagegen der Sticker den Handhebel r in die Arbeits- 
stellung zum Bohren (Skz. 2), so wird der Bolzen a aus dem Hebel с 
zurückgezogen, die Verbindung mit der Welle 6 gelöst, und es kann 
nun der Bohrapparat unabhängig von den Nadellinealen durch den 
Handhebel r bewegt werden. 


Die Metallwalzen sind mit 
Stahlschabern versehen, durch 
die sie frei von Anhang und 
rein erhalten werden, eine An- 
ordnung, die wesentlich zur 
Ersparnis von Ausschufs bei- 
trägt. An den mit Dampf be- 
heizten Walzen d, д, sind aufser- 
dem Trockenfilze vorgesehen, 
die das Runzeln des Papieres 
oder dieBildung von Falten ver- 
hindern, d.h. das Papier glätten. 

Die Lager der Walzen sind 
insofern interessant, als sie nach 
allen Seiten verstellbar sind 
und jedes auf seiner Achse hori- 
zonal schwingen kann. Für die 
obere und unterste Hartgufs- 
walze sind die Lager besonders 
kräftig ausgeführt und mit auto- 
matischer Schmierung versehen. 

Ein- und Austrittsrolle a 
resp. a, des Papieres befinden 
sich beide auf derselben Seite 
des Kalanders, so dafs sie von 
einem Mann bedient werden 
können. Ein auf dem Gestell 
der Maschine angeordnetes 
Windwerk, das von dem Hand- 
rad h aus bewegt wird, ver- 
mittelt den Transport der 
Papierrollen. 

Die Spannung des den Ka- 
lander durchlaufenden Papieres 
kann durch Hebeldruck in wei- 
ten Grenzen variiert oder für 


Z. A.: Elektrisch betriebener Rolikalender von Mather and Platt Ltd. in Manchester. 


bestimmte Zwecke auch 
momentan aufgehoben 
werden, während die Wal- 
zen des Kalanders;von den 
Handrädern i aus mittels 
Spindelschrauben und Zug- 
stangen einander genähert 
oder voneinander entfernt 
werden können, um ihre 
gegenseitige Pressung zu 
regulieren. 

Der elektrische An- 
trieb der Maschine erfolgt 
durch einen vierpoligen 
Nebenschlufsmotor f, der 
vollständig eingekapselt 
ist und mit maximal 1000 
Umdrehungen in der Mi- 
nute läuft. Der Motor ist 
mit Bronzelagern für auto- 
matische Schmierung ver- 
sehen, und seine Touren- 
zahl kann zwischen 1000 u. 
150 durch einen Regulier- 
widerstand verändert wer- 
den. Ein aufderAnkerwelle 
des Motors sitzender Roh- 
hauttrieb bewegt das den 
Kalanderantrieb vermit- 
telnde Zahnradervorgelege. 


Fig. 168. 2. A.: Elektrisch betriebener Rolikalander 
von Mather and Platt Ltd. in Manchester. 
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| Budapest: Friedr. Kilian’s Nach- (Mit Zeichnungen auf Taf. 6 und Maschinenfabrikationu.Glefserel. Elsenbau| besonderer Herückeichtigung der 
| folger,kgl.ung.Universititsbuchh. Abbildung, Fig. 24). ...... 21 und Dampfkesselfabrikation. Seite Firma Reh & Co., Asphaltzesellachatt 
IV, Waitznergasse 1. б ё jan Valentino, Berlin. (Mit Abbil- 
| Buenos-Aires: Gustav Krause, | |e Hingsbridge ‚Krattatation dor New Automatische Schraubenmaschine der ваз Valentina Bahla, (all жуш A 
Buchh., Calle San Martin 387. H Se Go Sei ec? el E ED aal t oit Mi Si Mie FE Viet A Lag Die Sprechmaschinen der Gegenwart 
| Bukarest: Ig. Hertz, Buchh, ork. ( eichnungen auf Taf. 7. Ce are ¢ ungen, Fig. 1 | „ Von Heinrich Schwabe [Fortautzung.) 21 
7 || Christiania: Cammermeyer's Bog- |} |Der neue Doppelschraubendampfer йыл pale ee 11 | Röntgenstrahlen im Dienste der Ka- 
dl handel, Carl Johans Gade 41 u. 43. „Koerber“ des Oesterreichischen Das Fräsen. Von Gg. Th. Stier, Barmen. belfabrikation. Von Ing. W. Otto, 
| | Concepcion (Chile): Carlos Brandt, Lloyd. (Mit Zeichnunger. auf Taf. 8 ШАНЫ] ира 12| Berlin. (Mit Abbildung, Fig. 24). 2 
Buchh. u. 9 und Abbildung, Fig. 95)... 23 
Genf: R. Burkhardt, Buchh., 2Place || |Neue Explosions-Kraftmaschinen und |Signalstern für Drehbänke von Н. J. Industriebetrieb und Organisation. 
| | Ga Molardı Druck-und Gaug-Gaskraftanlagen der Eggers, Hamburg. (Mit Abbildun- |Fabrikorganieation Das Direktions- 
| | Gothenburg: N. J. Gumpert's Garmotoren- Fabrik Deutz, Zweig- EEE: a nn Вось, Angenläur« .. 
| Bokhandel. niederlansung Leipsig. (Mit Zeich- | Die Maschinenwerkstatt dor de Laval | pupa W- R. Shephard, Buroaulciter. 23 
Graz: Leuschner & Lubensky, Uni- nungen auf Taf. 3 u. 4 und Abbil- Steam Turbine Company, Trenton, AETA E E ES 1а 
versitätsbuchh. dungen, Fig. 26 u. 27.) [Schlufs]. 31 N.J. (Mit Zeichnungen auf Taf.2.) 14 |n;," ukbotrieben . nt ү 26 
Haag: W.P. van Stockum & Zoon, * Die Aussichten des "Techniken in 
ро Ш Ober Damptturbinen, Von Dr.-Ing. (Einrichtung und Botrieb der Giofse- Nordamerika ........ fa "SÉ 
Kiew: Karl Schepe, Buchh. Я Berlin. (Mit Abbildungen, reien nach dem hentigen Stande der Veikehiswesea: 
Kopenhagen: Georg Chr. Ursin's Fig. 28:30.) [Fortsetzung.]. . . . 25 Technik. „yon F. Wilcke, Leipzig. Won Berlin näch London, Yon BE Dich: | 
Nacht, Verlagsbuchh., K., Kjöb- || |Der moderne Automobilmotor. Von nl langen, ч 146510) 14| mann. [еш]... _. 27 
magerg. 8. С. Schröder, Berlin. (Mit Abbildun- [Fortsetsung). .. - . . GE Die Stadtbabn in Tokio. (Mit Abbil- 
Lemberg: Gubrynowicz 4 Schmidt, gen, Fig. 31 u. 32.) [Schlufs]. . . 26 Über industrielle Feuerungeu mit G: dungen, Fig. #5+97)....... 
Verlagsbuchh. betrieb. Von Karl Reitmayer, Inge- Eine Bahn auf den Montblanc... . 
Lodz: Е. Schatke, Buchh. ‚Detallkonstruntionen und Notizen | nieur, Wien. (Mit Abbildungen, Fig. Die Eisenbahnen der Erde Sak 
London: F. A. Brockhaus, E. C., aus der Praxis. 30+ 36.) [Fortsetzung.] . ... . 17|Ein Leuchtturm auf offener Seo. | | 
жа Sa Желе; Fassel, Libreria || |Spilwinde mit elektrischem Antrieb Neue Bahnstrecken . . . d SE AO 
| агала, Atala si E ee (Mit = Bergh: d Hüttenwesen. Das Recht für Industrie und Verkehr. 
| Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh. Der eee EH Dio rechtliche Stellung der Betriebs- 
Gallerie de Cristoforis 59/63. || | Olabscheider von A. Leipold, Berlin. _|FOrtschritte im Eisenhüttenwosen. Von 18)  beamten.Von Rechtsanwalt Dr Baum, 
Moskau: J. Deubner, Buchh. (Mit Abbildung, Fig. 34.) . . . . . 28 Se hae Ga Bee en 31 
New-York: The International я $ 
Nowe Company. 88 and 88 Duane || | Ober Körnerlagerung bei Spindeln . 28 Kee e Sicherheits- und 
Ge EE Lichtpausen von den Originalen Die Hygiene der Reise. Von Fr.Warnow. 32 
, 17 Rue der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs ale Der „Copenhagen - Thermostat" von 
parte. die Tafeln) geben wir an unsere C. Lorenz, Berlin. (Mit Abbildung, 
зь Eoterspurg: X. 1. See Abonnenten zu 2 + 15 Mark Fip 289 e RR ЖЕ ы; 
Buchh, Newsky Prospekt 14. : Unterricht u. Vereinswesen. Ausstellungen. 
Pola: F. W. Schrinner, Buchh. pro Exempli ab (je nach der Geh. Regierungsrat Prof. Dr. Ing. Otto 
Pra e Rivnac, Buchh., Gra- Gröfse der Originale). Intze +. (Mit Bi dois) 32 
en 24. D Automobil- А 
Riga: N. Kymmel’s Sort.-Buchh. D. Red. d. „Prakt. Maach.-Konstr ч. | Sean КА ТОН Жена Ae хов 33 
о EH Neues und Bewährtes für Jedermann. 
Säo Paul los Gerke & Co., | Geachirrsptilmaschine von Steinmetz & 
Buchh., Caixa correio 123. | eS ЕЕ Co. Köln a. Rh. (Mit Abbildun- 
Stockholm: Nordiska Bokhandeln, gen, Fig. 29 u.30) ........ 34 
Drottninggatan 7. Rettungsseil für Selbstrettung aus 
Triest: Е. Н. Schimpf, Buchh. Feuersgefahr von H. Berghaus, Rem- 
Valparaiso (Chile): Carlos Brandt, scheid. (Mit Abbildung, Fig. 31.) . 34 
Buchh. 
Warschau: Е. Wende & Co, Ee 
Ee ere ver: | Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Zurich: Eduard Raschen Meyer a | |AUSKunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
d = 
Zellers Nachfolger, Buchh, Rat- | markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. ө. w. befinden 
a = sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 
== besonderer Beachtung der Leser empfohlen. = 
Leipzig, Uhlands technischer Verlag М. H. Uhland, G. m. Б. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“). | 
Kommissionir: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 
’ 3 
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Hierbei 1 Tafel Metallindustrie Nr. 2 in Photolithographie. 


ee | „е 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in sämtlichen Ausgaben dor Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur“ (Gesamt- uni! Separatausgabe), 
„Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik“ und „Uhlands Technische Rundschau in Elnzelausgaben‘, die am gleichen Termin aus en werden, sowie in de 
e von Uhlands Monatsschrift „Für Jedermann‘. Die Insertionsgebühr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
owie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabat auf der zweiton und letzten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 
vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15% erho Für Chiffre- g der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige 
zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Bellagen, von denen zuvor Probecxemp! zusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 

Schlufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Do! ag) ersoheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbureaux, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen au un. erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Abteilung für Inseratwesen. 


grolser Inserat: 


А Я ` „ 
Unsere geehrten in Mühlenbau-Ingenieur für Bureau für Techniker 
tüchtige Kraft, selbständiger Arbeiter, welcher mit der Konstruktion moderner, Aller Industriezweige. 
Leser Sg vertraut ist und auch We ätten-Kenntnis besitzt, forner ein! Ofene Stellen. 
1364. Techniker zu sofort gesucht. 
Geschäftsverbindungen infolge det | 
in unseren Zeitschriften enthaltenen gewandt im Verkehr mit der Kundschaft. бей. Offerten mit Angabe der бе- | en DE ыы сасы 


оше сейги, Von einer gröfseren Mühlenbau-Anstalt Österreichs werden gesucht: Stellenliste 
Müllereimaschinen, Ausarbeitung von Plänen, Projekten und Kostenanschlägen 
— 
b.tten wir, bei Anknüpfun vou | Mii hl h | fü R d B ч ће Е 
i So ühlenbau-Ingenieur für Reise und Bureau ` CC 
haltsanspriiche unter „Bureau-Ingenieur, resp. Reise-Ingenieur G. B. 1113“ 


Luserate stets auf | mit Zeugnis-Abschriften und An- 
р "nn Haasenstein & Vogler, Wien І. gabe der Gehaltsanspriiche und 
Uhland's Zeit des Eintrittes an die Ex- 


| 
| ou 
Zeitschriften, 4 Radkämme iis: {en sons eee 
‘ Be FABRIKSCHORNSTEINE an SS ur dan Sege 
Bevug nehmen zu wollen. (seit 1874 Spezialität) bureau einer bedeutenden Scha- 

geg RE кайрай NEUBAU A REPARATUREN Feilenhefte und Anhänge-Etiquetten mottefabrik tüchtiger und prak- 


| GLUTZABLEITUNG KESSELEINMAUERUN | aus garantiert trockenem Weifsbuchenholz tischer Techniker. Es wird flot- 
| nach Zeichnung oder Muster sauber ge- 
rohe u. blank er: 


ә А .. d 5 pho tes Zeichnen jedoch keine Spezial- 
he u lank. % ТТА arbeitet, liefort billigst, in eiligen Fallen kenntnisse verlangt ‘one ee mit 
e otographie unter Nennung der 
Robert Wagner, fay HANNOVER ЦС H. Emil Wurmbach, Herborn ciassan) Gehaltsansprüche erbeten. 
SS Yorrls0odusiöhreneer E ei S 
жалан нокат Fabrik: Stellen-Gesuche. 


574. Junger Ingenieur, 21 Jahre alt 
und militärfrei, Abs. des Tech- 


Meng- u. Hnetmaschinen, "="... 


Betriebe einer Dampfmaschinen- 


one E DP E EEN 

675.7 . їп ет! 22 Jah mili- 

Borbecker Maschinenfabrik u. Giesserei| vr jo, ege, 22 sbre, mit 

abgeschl. Fach- u. 4 Semester Hoch- 

йаш Ausführung: Piton |: 20 Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. ee 
ges + 6, —— Illustrirte Prospekte werden gratis und franco zur Verfügung gestellt. —— Oberrealschule, 1 Jhr. Praxis, sucht 


bei bescheidenen Ansprüchen Stel- 


lung im Betriebe, am liebsten in 
| EEE 3333333333399 Pabrik von Massenartikaln: ж. im 


Auslande gleichwo. Suchender ist 


RL nd 
Maschinenelementen, Triebwerken® 
und Armaturen, 


evang. (Werkmeister-, Techn.- u. 
herausgegeben von 


Ing.-Examen „mit Auszeichnung“ 
W.H. Uhland, 


bestanden), sucht als perf. Kon- 
strukteur in Dampf- u. Wasser- 

Ingenieur und Patentanwalt. 
Herausgeber des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ etc. 


turb.-, allgem. Masch.- u. Präz.- 
Teil I: Triebwerke. 


Dampfmasch.-Bau Stellung (auch 
98 Tafeln 


probeweise). 
577. Junger Ingenieur, Absolvent des 
in Photolithographie und Farbendruck. 
In eleganter Leinwandmappe. 


Technikums Hainichen, sucht unter 
Preis für Abonnenten unserer Zeitschriften 12M. 


tierung und Verwertung von 


drei nützlichen 
u. einträglichen 
Erfindungen 


Näheres (bei Rückporto) unter 
„B. 130° durch die Kgl 
dieser Zeitschrift. 


Schniedeeiserne Forster, 


und Oberlichte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 
und Thore 
‘fertigt als Specialitat 1889 | 


R. Zimmermann, Bautzen. 


bescheidenen Ansprüchen Anfangs- 
stellung als Techniker oder In- 
genieur im Betrieb oder Bureau. 
31/, Jahre praktische Ausbildung 
im Dampfmaschinen-, Dampf- 
kessel-, Transmissions- und allge- 
meinen Maschinenbau. 

578. Ingenieur, 24 Jahre alt, Einj. 
gedient, 6 Semester höh. tech. 
Inst., 1! Jahr Praxis, gute Zeugn., 
sucht für sofort oder später An- 
fangsstellung. 

579. Posten als Volontär im Bureau 
einer Maschinenfabrik gesucht. 
Reflektant ist 17 Jahre alt und 
hat 1 Jahr eine höhere Gewerbe- 
schule besucht. 

680. Maschinentechniker, 23 Jahre 

alt, mit längerer Werkstattpraxis, 

gewandter Zeichner und guter 

Rechner, sucht unter bescheidenen 

Ansprüchen Anfangsstellung. 

Junger Maschinen - Techniker, 

Absolvent einer Ingenieur-Schule, 

2 Jahre Werkstätte, 23 Jahre alt, 

gedient, sucht bei bescheidenen 

Ansprüchen Anfangsstellung für 

Bureau oder Betrieb im In- oder 


EE 


Präzisions- 


A Reilszeuge 


Rundsystem. 


f Clemens Rieller, 


Nesselwang u.München. 


Den Wünschen vieler Fachgenossen entsprechend, bringen wir hiermit 
als ersten Teil der ganzen Sammlun, mi unserer bekannten „Normalkonstruk- 
tionen“ zunächst die Abteilung „Triebwerke“ an die Öffentlichkeit. In 
handlichem Format und in geschmackvoller Mappe vereinigt, werden sich 
dieselben ohne Zweifel in allen technischen Bureaux neue Freunde erwerben, 
sind sie ja schon seit Jahren in vielen Maschinenfabriken als brauchbare 
Hilfsmittel gut eingeführt und bilden insbesondere für den jüngeren Tech- 
niker eine wesentliche Erleichterung beim Entwerfen oder schnellen Aut- 
zeichnen der Spezialgröfsen von Transmissionsteilen. 

An technischen Lehranstalten werden diese „Normalkonstruktionen" als 
Zeichenvorlagen recht gute Dienste leisten. 


581. 


| Paris 1900 Grand Prix. 


EE EE | 


SE Zu beziehen durch alle Buchhandlungen oder von dem Verlag: ‘Ausland. 
WH Die Zirkel derech- „Bureau des Praktischen Maschinen-Konstrukteur“‘, 682. Betriebstechniker, 28 Jahre, 
ten Riefler - Reifszeuge W. Н. Uhland, G. m. b. H., Leipzig-Gohlis. verh, 6 Jahre: Worketattprarid, 


sind mit dem Namen Absolv, Mittweida, seit mehreren 


} RIEFLER gestempelt. | ээээээээээээвєєєєєєєєєєєєєєє Fortsetzung auf S. Ill des Umschlags. 


Jahren Assistent in ersten Ma- 
schinenfabriken, in ungek. Stellung, 
wünscht sich zu verändern, am 
liebsten Süddeutschland. 3 Prima 
Zeugnisse. a 

583, Junger Ingenieur für Maschinen- 
bau und Elektrotechnik (Studium 
mit Auszeichnung absolviert), 
sucht Stellung im Bureau oder 
Betrieb. Beste Zeugnisse. Aus- 
land bevorzugt. Antritt sofort. 

584. Diplom-Ingenieur, 26 Jahre alt, 
militärfrei, Akad.- und Fachschul- 
bildung, 2!/, Jahre Werkstatt- und 
2 Jahre Bureaupraxis, sucht s0- 
fort oder später Stellung. 

. Ingenieur, 26 Jahre alt, 2 Jahre 
Werkstattpraxis, perfekt im Engl. 
u. Franz., sucht für sofort oder 
später Anfangsstellung im Bureau 
oder Betrieb. 

586. Selbständiger u. strebsamer Inge- 
nieur, 30 Jahre alt, gewandter Kon- 
strukteur, repräsentationsfähig, 
mit guten Umgangsformen, lang- 
jähriger Bureau- und Werkstatt- 
praxis in Maschinenbau und Elek- 


trotechnik, sucht Stellung für 
Bureau und Reise, Betrieb "oder 
Montage. 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 

Lehrwerkrtätten, Laboratorien, Ausbildung 

als Monteur, Elektrotechniker, Elektro- 
Eisenbahutechniker. 

Programm frei. — Gegründet von 


Technikum Neus’adt i. Меси. 


Höhere Lehranst, f. Ingenieure. 
Abteilungen für Toch- 
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{TECHNIKUM WORMS”Rh 


о Beginn 1 October о 
PROGRAMM & LEHRPLAN ele gratis 
durchdieDirection FRITZ ENGEL. 


Dir. Wilh. Biscan 


Technikum Strelitz,Mecklenb. 


Ingen.-, Meister-, Technikerkurse. + Masch. u. Elektrotechn. 
Hoch: u. Tiefbau. + Elsenkonstr. + Tischlerei. + Lehrwerkstatt. 


Eintr.tägl. Einzelunterr. Abgek. Stud. Progr. gratis. 


Zeugnis — Abschriften 
ttelst Sohreitma- 
hnell ,bill.,diskr. 


Sohreitmaschinen - Bureau 
Ов. Bartsoh, Mirnbderg 
, Prospekte Kostenlos. 


Fragekasten. 


Unentgeltliche Aufnahme der Fragen 
fiir unsere Abonnenten, 


Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2956. Wie haben sich die Eisenbahn- 
schwellen in Betoneisenkon- 
struktion bewährt? 
Welche Zeitschrift (erscheint in 
Berlin) enthält speziell offene 
Stellen für technische Beamte? 
2959. Woher kann man komprimierte 
Luft beziehen? 
Wer liefert praktische, leistungs- 
fähige Werkzeuge zum Aus- 
drehen von Dampfzylindern so- 
wie zum Fräsen der Schieber- 
flächen ohne Demontage an Ort 
und Stelle? 
. Welche Firma baut Maschinen zur 
u Herstellung von Golf-Bällen? 
.Aus welchem Material werden 
Zentrifugentrommeln gefertigt? 
— Welche Firma fabriziert diesel- 
ben oder liefert sie in Rohmate- 
rial? 
Wer fabriziert Apparate zum Mes- 
sen filefsenden Wassers, Dina- 
mometer nach Bronny, Brauer, 
Aussler u. 8. w., Indikatoren und 
ähnliche Mefsinstrumente und Ap- 
parate? 
2964. Welche Firma liefert komplette 
| Einriohtungen zur Kohlenan- 
zünderfabrikation? 
5. Gibt es kleine Dampfturbinen 
von 0,3, 0,5, 0,8, 1,0 bis 1,5 PS, 
ev. wer liefert solche? 


2958. 


2960. 


2963. 


Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus. 
künfte durch den Fragekasten. 

Briefliche Auskünfte erteilen wir 
dagegen ausnahmslos nur gegen Vor- 
ausbezahlung von 3 Mark (Abonnenten 
unserer Zeitschriften, die sich als solche 
legitimieren, haben nur 2 Mark zu ent- 
richten). 

Uhlands technischer Verlag, 5 
W. Н. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des 
„Prakt. Maschinön-Konstrukteur‘‘) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 
Leipzig-Gohlis. 


[ 


ngenieurschule = 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Kicha ichi au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 
Eintritt April u. Ootbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für Ungarn: Branne J. L. és 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Eigene Werkstätte. Staatl. Aufsicht, 


Kursus für Einjährig-Freiwillige, 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


von Stopf- 
büchsen. 


Bereits 
über 43000 


Näheres durch 
47 Prospekte bei 


társa, Budapest V, väczi körut 46 az. 


Erfurter Maschinenfabrik, Franz Beyer & Go., 
Erfurt. 


Beyers neuer 


с) Feder- 
Regulator. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad 
und die Umdrehungszahl dieses 
Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar. 


Maschiaeubang sellschaft 


Jiversgehofen -Erfurt. 
Abteilung B: Spezial- 
fabrikation sämtlicher 


Werkzeuge 
zur maschinellen 
Holzbearbeitung. Gesetz] | 
geschützte Neuheiten! | 
Erfordia -Schlitzscheiben 
Erfordia - Hobelkreissägen 


DER Kataloge umsonst, 


in geschmackvoller 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


„Praktischen Maschinen- Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 


Ausführung, zusammen zum 


Preise von M 2.40. 
Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. H. Uhland, G. m. b. Н. 


(Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


— IN 


Ernst Wiese, Leipzig-R., Seck ur Zahnräder || 
Stirnräder, Kegel- 
räder, 
Schraubenräder, 
Schneckenräder und 
Schnecken, 
Zahnstangen etc. 
Fräsen eingesandter 
Radkörper wird 
prompt erledigt. 


Schnell- Kobelmaschinen 


für Rapidstahl von 1—8 m Länge und 400 

bis 1500 mm Hobel-Breite und Höhe, 

12—14 m Schnittgeschwindigkeit pro Minute 
bei 21}, fachem Tischrücklauf. 


Zahnstangenfräsmaschinen 

Leitspindeldrehbänke 
Plandrehbanke, 

H Alban Ludwig 


Maschinenfabrik. 
Chemnitz 


Fürstenstrafse 21. 


Spezial-Unternehmung 


Einrichtung und Umbau 


von 


Starkefabriken 


W. H. UHLAND, G. m. b. H., Leipzig. 
Mehr als 80 jährige Erfahrung. 
(Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) 
Prospekte gratis. 


vollkommenster und in seinen Vorzügen unerreichter 
= Wasserrohrkessel D. R. Р. —— 


Dampfkessel aller Systeme. 


Uberhitzer 
Rauchlose automatische Feuerung 


Krane und Transport-Anlagen 


Eisenkonstruktionen aller Art. 
` Maschinen-und Dampfkessel-Fabrik 


‚Guilleaume Werke‘ 
Neustadt a.a. Haardt (enn В 


D. R. P. und Auslandspatente fiir Gas-, Benzin- und Spiritusbetrieb. 


Eilenburger Eisengielserei und Maschinenfabrik 


Alexander Monski 
Eilenburg-M. 


baut als langjährige Spezialität 


Heifsluft- 
umpmaschinen | 


bestbewährt für 
Wasserförderanlagen 


in 
Gärtnereien, | Villen, | Heilanstalten, Eisenbahnwasser- 
Rittergütern, | Hotels, Badeanstalten, | stationen ete. etc. 


Auch fiir Rohr- u. Tiefbrunnenpumpen. 


Feinste Referenzen. 
‘OyueT ‘тп SUE UOJSIISTOIT 


a u а 
Uber 2000 Stück bisher geliefert, ferner 
Rotierende Pumpen und 
Hochdruckgebläse. 


Monski- Motor - Pumpen. 


Pumpen für alle Zwecke. 


Vera antwortlicher Redakteur: W. Н, Uhland, Leipzig-Gohlis. 
Kommission und Druck: 


; Uhland a tochni 
‚А. Brockh See 


scher Verlag, W. Н. Uhland. tr. m. b. H., Leipzig. 
Leipzig. 


XXXVIII. Jahrgang. Nr. 51. Leipzig, 21. Dezember 1905. 


Der praktische "(ee 
Maschinen-Konstrukteür 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezweige. 


Ме Krebs abe, Der praktische 
Der praktische EN 
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ner-Bleines, Berlin... . . 
Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
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Kontrolle der Derdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Registriert genau unter 


_Original-Doppel-Kolben- === 


“jeder Temperatur. _ 


a» Wassermesser für Dampfkessel 
A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


> Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser! (95 Beim Einkauf achte man genau auf die Firma! 
Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermäfsigung. 


rohe u. blank = се WEE 
Rn robert ae, Maschinenfabrik кшк. 
Meyer, Roth& Pastor, Cöln-Raderberg анчы eden ere 


fertigen als Spezialität: Transportschneoken, 


Transportbänder, 
Maschinen zur Anfortigung von elektrisch Ы 

zu sohweifsenden Ketten, Schnallen in allen 5 Übernahme kompletter 
Sorten. Hufnägeln, Sohlen- u. Absatznägeln, Draht- Transportanlagen. 
stiften, Nieten, 
Splinten, Ketten- 
gliedern, Kisten- 


und Sarggriffen, 
Haken und Augen 
zu Hosen, Militär- = 
mänteln und 
Damenkleidern, 


Krampen, Haken, 


M. MUND, Antwerpen. 
Ahlen, Absatz- 
stiften‘, See jeder Art und Gröfse 


Erfurter Maschinenfabrik ee ee 
ıeiern schne: un 

Franz Beyer & бо, |: Got, er fr «re эон & Zacherper 
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nieten, Koffernieten etc., Drahtstiften-, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. Modell-Fa) 
Erfurt. Alle Maschinen für die Scharnier- und Schlofsfabrikation. Leipzig-Vo,, TA Ет gstr. 106. 
Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 89, 
Fennstrasse 21a, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Präzisions-W erkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 

WEB” Pressluftwerkzenge D. R. Р. 406 
Deutsches Fabrikat mit undbertrofiener Leistungstählgkeit, 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Fagon-Drehbänke, 
Horizontal-Bohr- und Fraise- 
maschinen, 

Schnell- Bohrmaschinen 
ein- und mehrspindlig, 
Fraise-Maschinen 
in verschiedensten Ausführungen, 


Präzisions-Schmiodehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 


Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, Fahrrad-, Armaturen-, Metallwaaren-, Nihmasohi- 
nen-, Waffen-, Gesohoss-, Ztinder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 
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Seit 33 Jahren ansässig, bei 
Eisen- und Kohlen-Industrie bestens 
eingeführt, suche ich noch einige 

Vertretungen 
für grölsere Artikel mit regelmälsi- 
gem Absatz. 


Beyer’s 


Feder- 
Resulntoren 


von grölster Regulirfähigkeit. 


Briefwechsel der Redaktion. 


Xöln: Hrn. В. W. Hinsichtlich der 
Ausführung von Gegenständen aus 
reiner Magnesia können wir Ihnen 
nach einer Mitteilung des „Handels- 
Museums“ antworten, dafs durch Ver- 
suche im Betriebslaboratorium der 
kgl. Porzellanmanufaktur in Berlin 
festgestellt wurde, dafs technische 
Gegenstände mannigfacher Formen aur 
reiner Magnesia (Magnesiumoxyd) auch 
in gröfseren Abmessungen hergestellt 
werden können. So ist es möglich, 
Rohre bis 80 cm Länge und 7 cm 
Durchmesser bei einer Wandstärke 
von 7,5 mm sowie Tiegel bis 50 cm 
Höhe von beliebigem Durchmesser 
und jeder Wandstärke zu erzeugen. 
Die mit diesen Gegenständen ange- 
stellten Versuche bez. ihrer Haltbar- 
keit ergaben, dafs die Gefälse auch 
bei plötzlichem Erhitzen im Gebläse 
kaine Sprünge und Formänderungen 
erlitten. Rohre aus reiner Magnesia 
zeigten sogar bis 1750° C. im elektri- 
schen Ofen keine Schwindungserschei- 
nungen. Das Aussehen dieser Rohre 
aus reiner Magnesia ist verglühtem 
Porzellan ähnlich. 


Bremen: Hrn. B. R. Der in unserer 
„Technischen Rundschau", Ausgabell, 
Nr. 11 d. J. beschriebene Automa- 
tische Desinfektor „Sanitor“ 
ist bereits im In- und Ausland in 
Fabriken, Schulen, Hotels, Staats- 
bahnen und ähnlichen öffentlichen 
Anstalten ebenso wie in Privathäu- 
sern mit Erfolg eingeführt und wurde 
auch schon vielfach auf Ausstellungen 
prämiiert; wir können daher einen 
Versuch damit ebenfalls nur em- 
pfehlen, 


Alle übrigen Korrespondenzen 
haben wir brieflich erledigt. 


Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


Bestes Fabrikat! 
In einer Masse A 


Schraubstöcke, Hämmer etc. 
Alte Ambolse werden billigst neu verstählt, 


Karl Breitkopf 


Armaturenfabrik u. Metallgielserei 
Halle a. S., "met, з. 
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rolsh. Baugewerk- und Maschinenbauschule zu Yare! 


In meiner unter obigem Titel bestehenden Lehranstalt beginnt das Winterhalbjahr 


am 27. Oktober. Programm etc. kostenlos. Der Direktor: H. Diesener. 


Ingenieurschule m: 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Said, au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 


G. A. Schütz, 


Maschinenfabrik u. Gielserei, Wurzen i. 55 


Spezialität seit 1879 


Luftkompressoren 


jeder Gröfse, in modernster Ausführung, fiir Riemen-, Dampf- oder 
elektrischen Antrieb, in liegender oder stehender Anordnung, ein- 
und mehrstufig, mit bestbewährten 


Plattenventilen D.R.P. 


Schnellaufende Gebläsemaschinen 


Modernste 
Dampfmaschinen. 


. Hüttenwerke, Chemische Fabriken ete. 


read Gr. Srensen- weimar- 


Technikum Stadtsulza 
£ Maschinen u Floktrotechaik, 
Меат Ze 
üfung Prog 


Technikum Elektra 


Berlin, 80. 16. 
Maschinenbau. Elektrotechnik. 
Bauingenieurwesen. 
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Technikum Neustadt i. Meckl. 
Höhere Lehranst. f. Ingenieure. 


Abt.f. Techn, Werkmeist. 
4.20 u 


Prok 
710 mt Maschinenbau, 
dei - Elektrotechnik, 
Briickenb. Hoch- u. Tiefbau. 


Maschinenfabrik und Eisengielserei 


A., C. & 0. Wapler 


Tragnitz-Leisnig (Sachsen) 


Weit über 1200 Kompressoren geliefert für 


Bergwer] 


liefert 
mit Maschine geformte Zahnräder 
aller Art, Seil- und Riemscheiben In 
Rohgufs oder bearbeitet. 2324 


Die Decken werden 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


fir den 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


auch einzeln für je M 1.20 
geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. Н. Uhland, G. m. b. Н. 


(Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 
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HANNOVER 
Fabrik von Armaturenfür Dampfkessel, : 
= und = “Tae Ө 


N | к 
Б «ЙОГ Glo 


Mar urange” ste: A2 _ 


тт Blege-Patronen- 


für Fufs- u. Motorenbetrieb, 40—280 mm 

Spitzenhöhe, stets sofort lieferbar. 

Pramiiert im In- und Auslande mit 
Goldenen und Staatsmedaillen. 


Magdeburg - Buckau. 


Fahrbare und feststehende Sattdampf- und ‚ Кш 
Patent- E ai 


Heilsdampf-Lokomobilen 


Hochdruck-Lokomobilen von 10-100 Pferdestirken, 

Verbund-Lokomobilen mit u.ohne Kond. von 50—500 PS, @ 

Tandem-Lokomobilen mit doppelter Überhitzung mit und 
ohne Kondensation von 20— 


Wirtschaflichste Betriebsmaschinen der Neuzeit, 


А Präcisions KIN 
А Drehnönke FEIN 


"pg? Goigttatoi/ 
"ичер mossig 


Einfache Bedienung. Unbedingte Zuverlässigkeit. Hoher Kraftüberschufs. Niedriger Ungleichförmigkeitsgrad. 
Verwendung jedes Brennmaterials. Verwertung des Dampfes für Heiz- und Betricbszwecke. 


Königlich Preufs., Sdchs., Bayer. goldene und silberne Staatsmedaillen. Ss - ч Р 
‘Wolf, Jahn & Co., 
| Frankfurt а. M. 


Fabrik von Maschinen und Werkzeugen 
| ür Uhren-Industrie. 


Tiefbau- und Kälteindustrie Actiengesellschaft 


vormals Gebhardt & Koenig zu Nordhausen 


fabriziert seit langen Jahren * 


Eis- und Kühlmaschinen 


(Kohlensäure- und Ammoniak - System) 
nach eigener bewährter Konstruktion zur Eisfabrikation, Abkühlung und Ventilation von Räumen, 
überhaupt zu Kühlzwecken jeder Art; ferner komplette Kühlanlagen für Brauereien, Schlachthäuser, 
Fleischereien, Molkereien,\Margarinefabriken, Proviantdepots, Wild-, Geflügel- und Fischhandlungen, Hotels, 
Spitäler, Schokolade- und Chemische "Fabriken. 


Solide Konstruktion, gröfste Leistungsfähigkeit, einfache Bedienung, 
- sparsamer Betrieb, unter Garantie Wiederverwendung des Kühlwassers. 


ezialita т Schacht-und Tiefbauten nach dem verbesserten Gefrierverfahren, sowie Übernahme von 
„Sp dee rat D Tiefbohrungen bis zu det. gröfsten Teufen. 


Langjährige Erfahrungen. Beste Referenzen. 


Verantwortlich für den redaktionellen Teil: kä Н. Uhland, Leipzig-Goblis; für den Жайнай, Е. Gadow, Leipzig. - = - Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, 
. m. b. H., Leipzig — Kommission und Druck: Е. А. Brockhaus, Leipzig. 


FÜR JEDERMANN. 


-UHLANDS 
MONATSSCHRIFT FUR FORTSCHRITTE 
AUF ALLEN GEBIETEN VON INDUSTRIE, 
TECHNIK UND VERKEHRSWESEN. 


HERAUSGEGEBEN VON 
WILHELM HEINRICH UHLAND, 
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Abholung von der Post в. Postsendungen. 

Abonnements s. Genoral- —. | 

Abschwächung der Schlingerbewegungen von Seeschiffen | 
*125. | 


Abtelle s. Nichtraucher. 

Adressenverzeichnis in Kartensystem *71. 

Akkordpolitik, Verfehlte —. Von Jul. Н. West, Ing, 
Berlin 106. 

Akkumulatorenfabrik, Die Hagen i. W. *1. H 

Aluminiumpapier 119. i 

Angestellten, Von ‘der rechtlichen Stellung der tech- | 
nischen — 188. 

Antriebsvorrichtung s. Fuls- —. 

Apparatekarren в. Drahtlose Telegraphie. 

Arbeiter-Aussporrung в. Aussperrung. | 

Arbeiterwohlfahrt s. Ausstellung. d 

Armee, Die drahtlose Telegraphie in der — *197. f 

Artilleristische Zwecke s. Lastautomobil für —. К 

Asphalt und Asphaltgewinnung unter besonderer Beriick- , 
sichtigung der Firma Reh & Co., Asphaltgesellschaft | 
San Valentino, Berlin "19 | 

Aufwand, Uber — und Nutzen bei der Fabrikation 152. | 

Aufzug s. Personen- . Fahrstühle. 

Ausrüstung von Passa 

Aussperrung, Ist die — eines Arbeite: 
Dr. jur. Buerschaper, Dresden 141. 

Ausstellung, Eine Internationale — für Müllerei, Bäckerei 
und verwandte Industriezweige in Paris *65. 

—, Die Ständige — für Arbeiterwohlfahrt in Charlotten- 


s zulässig? Ven 


„ Uberseeische — über Hamburg 171. 

hische Tinte s. Zeichnen mit —. 

Automaten, Sprochmaschinen- — 102. 

Automobil, Belgisches — der Société Anonyme de Con- 
struction „La Metallargique“, Marchienne-au-Pont 
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Die Akkumulatorenfabrik Hagen i. W. 
(Mit Abbildungen, Fig. 1--4.) 
Nachdruck verboten. 

Die Elektrotechnik hat sich in den letzten zwanzig Jahren aus 
kleinen Anfängen zu einer solchen Bedeutung entwickelt, dafs es nicht 
allein für die aufserhalb dieses Spezialzweiges der Technik Stehenden, 
sondern auch den Elektrotechnikern selbst schwierig gewesen ist, der 
Entwicklung aller der Einzelteile zu folgen, die es zusammen er- 
möglichten, die elektrische Energie heute in so vielseitiger Weise ver- 
wendet zu sehen. Als ein solcher Einzelteil, der unbedingt notwendig 
war, um den Betrieb einer elektrischen Beleuchtungs- oder Kraftan- 
lage zu einem wirtschaftlichen und zuverlässigen zu gestalten, müssen 
auch die Akkumulatoren bezeichnet werden, jene Apparate, welche 
die von irgend einer Stromquelle gelieferte elektrische Arbeit derart 


rechnung so ergeben, dafs es für die Praxis unbequem sein würde, 
die beiden Platten je in einem Stück herzustellen und in das Gefäls ein- 
zubauen. Man teilt daher die Platten in eine Anzahl gleicher Teile, 
baut sie immer abwechselnd, erst eine negative, dann eine positive 
u.s. w., schliefslich mit einer negativen aufhörend, parallel zu der 
einen Gefälswand in gleichen Abständen und durch Glasleisten elek- 
trisch voneinander isoliert ein, und verbindet die nach einer Seite 
gelegenen oberen Ecken aller positiven Platten durch eine Bleileiste 
und die nach der anderen Seite gelegenen oberen Ecken der negativen 
Platten mit einer zweiten Bleileiste, so dafs der zugeführte Strom 
sich durch die erste Leiste in die einzelnen positiven Platten verteilt 
und von diesen durch die verdünnte Schwefelsäure in die negativen 
Platten gelangt, von denen aus er sich in der zweiten Bleileiste wieder 
sammelt. 

Ein in dieser Weise gebauter Akkumulator der Akkumu- 
latorenfabrik А.-б. Hagen i. W. ist in Fig. 4 (S. 3) dargestellt, 
die dem Leser ein genaues Bild von der Einrichtung dieser Apparate 
gibt. Noch vor fünfzehn Jahren befanden sich die Akkumulatoren derart 


эй 
Fig. 1. 


aufspeichern, dafs dieselbe nach Belieben wieder abgegeben und nutz- 
bar gemacht werden kann. Die Wirkungsweise dieser Akkumulatoren 
beraht bekanntlich auf dem folgenden, von dem französischen Physiker 
Planté erstmals beobachteten Vorgang: Wenn zwei auf ihrer Ober- 
fläche mit Bleioxyd überzogene Bleiplatten in ein mit verdünnter 
Schwefelsäure gefülltes Gefäls getaucht werden und an die eine Platte 
der positive, an die andere der negative Pol eines elektrischen Strom- 
kreises angeschlossen wird, so geht der sich an der positiven Platte 
ablagernde Sauerstoff mit dem Bleioxyd sofort eine neue Verbindung 
— Bleisuperoxyd — ein, während der an der negativen Platte sich 
ablagernde Wasserstoff sich mit dem Sauerstoff des Bleioxyds zu Wasser 
verbindet. Die Oberfläche der positiven Platte überzieht sich mit 
Bleisuperoxyd, während die negative Platte sich in reines metallisches 
Blei verwandelt. Es stehen sich also in dem Gefäls, durch eine leitende 
Flüssigkeit getrennt, zwei metallische Platten verschiedenartiger Ober- 
fläche gegenüber, so dafs nach dem Gesetz der elektrischen Spannungs- 
reihe das elektrische Gleichgewicht zwischen ihnen zerstört ist, d. h. 
eine elektrische Spannung zwischen beiden herrscht. Unterbricht man 
nach einiger Zeit die Stromzuführung und verbindet die beiden Platten 
durch eine metallische Leitung, so geht infolge der zwischen diesen 
Platten herrschenden Spannung ein Strom in umgekehrter Richtung 
zu der vorigen durch die Flüssigkeit. 

Die Menge des in einem Akkumulator aufzuspeichernden elek- 
trischen Stromes richtet sich nun vor allem nach der Gröfse der 
Platten, und diese würde sich in den meisten Fällen bei der Be- 


Die Akkunulatorenfabrik Hagen і. W. 


in den Anfängen ihrer Entwicklung, dafs ihre Verwendung in den 
meisten Fällen, so sehr ein Bedürfnis hiernach auch vorlag, ausge- 
schlossen war, und es ist neben anderen Firmen die Akkumulatoren- 
fabrik Hagen i. W. gewesen, die sich um die Entwicklung dieser 
Apparate grofse Verdienste erworben hat. In engbegrenzten Werk- 
stätten und nur mit einigen 70 Arbeitern wurde dieses Unternehmen 
von den Herren Büsche und Müller im Jahre 1887 begründet, 
die das von dem Ingenieur Henri Tudor in Rosport (Luxemburg) 
erfundene System benutzten. Heute präsentiert sich das an eine 
Aktiengesellschaft übergegangene Werk als ein Etablissement ersten 
Ranges (vgl. Fig. 1), das mıt allen seinen technischen und hygie- 
nischen Einrichtungen, mit seinen zahlreichen und mannigfachen 
Maschinen, mit dem vielverzweigten Netz seiner elektrischen Leitungen 
als das Muster einer Akkumulatorenfabrik bezeichnet werden muls. 

Ein Rundgang durch dieses ausgedehnte Fabrikareal, den wir im 
folgenden unternehmen wollen, gewährt dem Leser einen fesselnden 
Einblick in die eigenartige, wechselreiche und überaus vielseitige 
Tätigkeit, die zur Massenerzeugung elektrischer Akkumulatoren gehört, 
gleichzeitig aber auch eine überzeugende Anschauung von dem weit- 
gehenden Verkehrsgetriebe, das mit diesem Schaffen innig ver- 
wachsen ist. 

Beim Betreten des Haupteinganges der Fabrik lenkt sich der Blick 
zunächst auf das sich rechts von der Durchgangspforte mit den Kontroll- 
einrichtungen für die Arbeiter erhebende, stattliche Bauwerk, welches 
die Verwaltungsbureaux enthält. In unmittelbarer Nähe dieses 


Gebäudes befindet sich ein anderes, dessen Räumlichkeiten dem Be- 
schauer den wissenschaftlichen Geist verkünden, der die eigentliche 
Grundlage des Schaffens in dieser Fabrik bildet, es sind die physi- 
kalischen und chemischen Laboratorien und Versuchs- 
stätten. Liegt dem chemischen Laboratorium die Aufgabe ob, die 
Fabrikation und alle bei derselben benutzten Rohmaterialien einer 
genauen Untersuchung zu unterziehen, so dient das elektro-chemische 
Laboratorium der Prüfung aller neuen Errungenschaften auf diesem 
Gebiete der Elektrotechnik und fortgesetzten Forschungen zum Zwecke 
seiner weiteren Aus- 
dehnung. In einem 
besonderen Mels- 
raume werden die 
erforderlichen elek- 
trischen Messungen 
sowie die Eichungen 
der benötigten man- 
nigfachsten Instru- 
mente vollzogen. 
Eine andere sehens- 
werte, wissenschaft- 
liche Arbeitsstätte 
in diesem Gebäude 
ist den andauernden 
Versuchen gewidmet, 
die nicht nur mit 
den eigenen Erzeug- 
nissen der Fabrik, 
sondern auch mit den 
Fabrikaten der Kon- 
kurrenzfirmen vor- 
genommen werden. 

Ein charakteris- 
tisches Annexum 
dieser geistigen Ar- 
beitsstätte bildet das 
eigenartige Mu- 
seum, welches am 
äufsersten Ende des 
Fabrikbereiches in 
der linken Richtung 
von der Eingangs- 
pforte belegen ist 
und ein übersicht- 
liches und anschau- 
liches Bild von der 

Entwicklungs- 
geschichte des elek- 
trischen Akkumula- 
tors seit seinem 
ersten Erscheinen bis 
zur Gegenwart bietet. 

In nächster Nähe 
liegen die Schienen- 
wege, auf welchen 
das in? Gestalt von 
Barren aus dem 
In- ‚und Auslande 
bezogene Blei in das 
ausgedehnte Giefse- 
reigebäude transpor- 
tiert wird. 

Der Giefserei- 
Saal (Fig. 2), der 
durch eine Reihe 
grolser Fenster das 
volle Tageslicht em- 

fängt, lifst infolge 
er vollkommenen 
Ventilation eine Be- 
lästigung durch 
schädliche Dünste 
nicht empfinden. 
Hier sieht man, wie 
die Bleibarren in den 
mit gemauerten Öfen 
verbundenen Kesseln 
geschmolzen werden d : 
und mittels entsprechend gestalteter Formen teils als negative Platten 
mit einer gitterförmigen Oberfliche, teils als positive Platten mit der 
überaus feinen Rippenbildung, wie solche diesen Erzeugnissen der Akku- 
mulatorenfabrik Aktiengesellschaft eigen ist, wieder zum Vorschein kom- 
men. Die ausgegossenen Platten sind gleich mit den vorstehenden Fahnen 
versehen, die zum Aufhingen der Platten in den Batteriegefälsen dienen. 

In einer dem Gulsputzraum benachbarten Werkstätte wird die aus 
Bleiglätte und anderen Ingredenzien bestehende Masse für die negativen 
Platten mittels Mischmaschinen und anderer Apparate vorbereitet, 
während in einem weiteren Raume durch die Manipulation eines in- 
tensiven Hinstreichens die Vereinigung dieser plastischen Masse mit 
den negativen Platten geschieht. Die Umwandlung der aktiven Masse 
in schwammiges Blei erfolgt beim ersten Ladeprozels. 


Fig. 2. 


Gie/serei der Akkumulatorenfabrik Hagen i. W. 


Fig. 3. Mechanische Werkstatt der Akkumulatorenfabrik Hagen i. W. 


Nach dieser Prozedur sind die negativen Platten für die Verpackung, 
die in sorgfältigster Weise in einem besonderen Raume ausgeführt 
wird, sowie für den Versand fertig. 

Die positiven Platten der Akkumulatorenfabrik Aktiengesellschaft 
bedürfen einer mechanisch aufgetragenen, aktiven Masse nicht. Sie 
gelangen dagegen in die ausgedehnten Formationshallen des 
Werkes, wo ihre Oberfläche mit Hilfe eines besonderen Prozefses in 
Blei-Superoxyd umgewandelt wird. Sind die positiven Platten in 
regelrechter Weise formiert, so kommen sie zunächst in einen Putz- 
raum, um dann in 
einem besonderen 
Raume der Ver-: 
packung und Ver- 
ladung zu unter- 
liegen. 

In der Nachbar- 
schaft der Forma- 
tionshallen liegen die 
Bauwerke, welche die 

Betriebs-Zen- 
tralen des ganzen 
Werkes umfassen. Sie 
geben ein genaues 
Bild von der grofs- 
artigen Entwicklung 
der Fabrik; denn als 
letztere ihre Tätig- 
keit eröffnete, bil- 
dete die noch jetzt 
vorhandene Wasser- 
kraft, die gegen- 
wärtig in (iestalt 
zweier Turbinen von 
zusammen 80 PS aus- 
genutzt wird, die be- 
wegende Kraft des 
gesamten Betriebes. 
Die Wasserkraft er- 
hielt dann bald durch 
eine Dampfmaschine 
von etwa 100 PS 

eine wesentliche 
Unterstützung; doch 
schon in kurzer Zeit 
genügte auch diese 
Betriebskraft nicht 
mehr. Es mufsten in 

verhaltnismalsig 
kleinen Intervallen 
wiederum neue, 
gröfsere Dampfma- 
schinen und Dynamos 
in Betrieb gesetzt 
werden, so dafs heute 
in dem Etablissement 
aufser den Turbinen 
vierDampfmaschinen 

verschiedener 

Systeme in Wirk- 
samkeit sind, die 
zusammen eine Kraft 
von etwa 1300 PS 

entfalten. Diese 
Kraft, mittels acht 

Dynamomaschinen 
in Elektrizität um- 
gewandelt, liefert in 
erster Linie den 
Strom für den elek- 
trischen Prozefs der 

Formation, dient 
aber gleichzeitig auch 
mit parallel geschal- 
teten Akkumulato- 

renbatterien zur 
elektrischen Beleuch- 
tung des ganzen An- 
wesens und zum Be- 
trieb der in den verschiedenen Werkräumen der Fabrik arbeitenden 
Elektromotoren. 

Es ist den für die Beleuchtung bestimmten Dynamos eine aus 66 
Elementen bestehende Akkumulatorenbatterie parallel geschaltet. Die 
für die Kraftübertragung dienenden Dynamomaschinen mit einer 
Spannung von rd. 550 Volt sind gleichfalls mit einer in einem besonderen 
Gebäude aufgestellten, grofsen Pufferbatterie parallel geschaltet, die 
mit ihren 281 Elementen eine Kapazität von über 1000 Ampérestunden 
entfaltet und in ihrer durchaus zuverlässigen Wirksamkeit wiederum ein 
beredtes Zeugnis von der grofsen ökonomischen Bedeutung des Akkumu- 
lators ablegt. Ein Teil dieses Kraftübertragungssystems liefert die 
Betriebskraft für die elektrisch betriebene Hagener Strafsenbahn. 

Die an die Maschinenhäuser grenzenden Kesselriume enthalten 


drei mächtige Cornwall-Kessel und zwei Siederöhrenkessel; diese und 
zwei Lokomobilkessel besitzen insgesamt eine Heizfläche von etwa 
(850) qm. Das zu ihrem Betriebe benötigte Wasser wird dem Flusse 
entnommen, vor dem Gebrauch aber einer Reinigung unterzogen. 

Nähert man sich bei Fortsetzung des Rundganges wiederum dem 
Eingange und dem Verwaltungsgebäude, so gelangt man, dem ent- 
gegengesetzten Teile des Anwesens zuschreitend, zunächst in das Ge- 
bäude, das die mit Spezialmaschinen ausgerüstete mechanische 
Werkstätte (Fig. 3) umfafst. Hier entstehen nicht nur die 
kunstvoll gearbeiteten Formen für die Giefserei, sondern es werden 
hier auch die für den Fabrikbetrieb benötigten maschinellen Repara- 
turen ausgeführt. In dem unweit hiervon sich erhebenden ein- und 
mehrstöckigen Gebäude befinden sich die Arbeitsräume der Holzbear- 
beitung und Schreinerei. Hier werden jährlich die in einer Menge von 
250-:-300 Doppel-Waggons anlangenden Bretter, zu deren Aufnahme 
hier und dort Lager und Trockenschuppen zur Verfügung stehen, 
mittels Kreis- und Pendelsäge zerkleinert, um sodann mit Hilfe neuester 
Spezial-Maschinen vorgerichtet und zu Akkumulatorenkästen jeder 
Gröfse, ferner zu Versandkisten verschiedenster Art zusammengefügt 
zu werden. In dem mit der Schreinerei durch eine Luftbrücke ver- 
bundenen Gebäude der Kastenlöterei erhalten die Holzkästen ihre 
Bleiblechverkleidung. Nachdem diese Bleimäntel in den Parterre- 
Räumlichkeiten desselben Gebäudes geprüft worden sind, kommen die 
fertigen Akkumulatorenkästen, die noch mit einem äufseren Anstrich 
versehen werden, in die oben gelegenen Lagerräume und von diesen 
aus zur Verpackung und Versendung. 

In der Nähe dieser Gebäude sind die Arbeitsstätten, in welchen 
mittels Walzwerken die Bleiblöcke zu dem Blech ausgewalzt werden, 
das für die erwähnten Bleimäntel und sonstigen Bedürfnisse der 
Klempnerei erforderlich ist. Aufserdem entstehen hier mit Hilfe einer 


Fig.4. Z. A.: Die Akkumulatorenfabrik Hagen i. W. 


hydraulisch betriebenen Bleiröhrenpresse die Bleirohre und Leisten 
sowie die Bleibänder zur Herstellung der Verbindungsleisten für die 
einzelnen Elemente. 

In der daneben gelegenen Klempnerei wird hauptsächlich der Zu- 
sammenbau der kleinen, transportablen Zwecken dienenden Elemente 
bewirkt. Der weitaus gréfste Teil der in dem Etablissement herge- 
stellten Elemente wird in Einzelbestandteilen als Platten, Bleileisten, 
Kästen zur Versendung gebracht und am Ort der definitiven Auf- 
stellung durch die Monteure der Fabrik verlötet und installiert. 
Während die mit Bleimänteln versehenen Holzkästen ausschliefslich 
für Elemente gröfserer Type bestimmt sind, werden die kleineren 
Elemente stationärer Batterien in Glasgefälse eingebaut, von denen 
die Fabrik stets ein bedeutendes Lager vorrätig halten mufs. Die 
Akkumulatoren für den Betrieb von Strafsenbahnen, Automobilen und 
für sonstige transportable Zwecke erhalten meist Hartgummikästen. 

Setzt man die Wanderung fort, so gelangt man, an verschiedenen 
Magazinen, dem Fabrik-Zimmerplatz, dem Ubungsturm und dem 
Depot der aus 50 Mann bestehenden, trefflich organisierten Fabrik- 
Feuerwehr vorbei, zu einem Gebäude, welches die umfangreichen 
Arbeiter-Wohifahrts-Einrichtungen der Fabrik enthält. In 
dem mächtigen Souterrain befindet sich der ausgedehnte Umkleideraum, 
in welchem die Mehrzahl der in der Fabrik beschäftigten Arbeiter, 
deren Zahl durchschnittlich 700 beträgt, ihre Kleider abzulegen haben, 
um während der Arbeitszeit die von dem Etablissement gelieferten 
Anzüge zu tragen. Die Siuberung dieser Arbeitsanzüge erfolgt in einer 
eigenen, mechanischen Wäscherei, mit welcher auch ein Nähraum be- 
hufs Ausbesserung schadhafter Stellen der gewaschenen Stücke ver- 
bunden ist. 

Derjenige Teil der Arbeiter, welcher mit der Bearbeitung von 
Blei beschäftigt ist, darf weder in den Werkstätten noch auf den 
Hofräumen irgend etwas essen oder trinken, sondern nur im nach- 
stehend erwähnten Speisesaal, nachdem sich die Betreffenden in den 
mit der Umkleidehalle vereinigten Waschräumen Hände und Gesicht 
gereinigt haben. Behufs gründlicher Säuberung erhält jeder dieser 
Arbeiter ein Handtuch, Seife, eine Zahn- und Nagelbürste. 

Im Hochparterre dieses Gebäudes liegt der geräumige, für den 
Aufenthalt von ca. 600 Personen eingerichtete Arbeiter-Speisesaal, der 
mit einer Kaffeeküche vereinigt ist, aus welcher während der Werk- 
pausen am Morgen und Nachmittag jedem Arbeiter eine Portion 


Kaffee gratis verabreicht wird. Überdies erhalten die mit Blei be- 
schäftigten Arbeiter täglich kostenfrei 4, Liter Milch. Der Speise- 
saal, der den Arbeitern der Fabrik zur Einnahme des ihnen über- 
brachten Mittagessens überlassen wird, dient gleichzeitig zu den 
Übungen des bestehenden Arbeitergesangvereins und der Turnabteilung 
sowie zu besonderen festlichen Gelegenheiten. К 

Sämtliche Blei-Arbeiter des Werkes, die allwöchentlich von einem 
Arzte auf die ersten erkennbaren Symptome einer Bleivergiftung unter- 
sucht werden und, im Falle sich solche Anzeichen erkennen lassen, 
sofort in anderen Teilen des Betriebes Beschäftigung finden, sind ver- 
pflichtet, wöchentlich ein warmes oder temperiertes Brausebad zu 
nehmen. Sowohl dieses wie auch ein ihnen etwa ärztlich verordnetes 
Wannen- oder römisches Bad wird ihnen in der vortrefflich angelegten 
Badeanstalt der Fabrik ebenfalls verabfolgt. Allen diesen Mafsnahmen 
und sanitären Einrichtungen ist es zuzuschfeiben, dafs der Gesund- 
heitszustand der Arbeiter dieses Etablissements kaum zu wünschen 
übrig lälst. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
L 
(Mit Abbildung, Fig.5.) Nachdruck verboten. 


Gleich den Nähmaschinen und Schreibmaschinen, den Fahrrädern 
und Automobilen, den Telegraphen und Telephonen u. s. w. haben 
auch die Sprechmaschinen, die heute fast jedermann unter den mehr 
geläufigen Namen Phonographen, Graphophone, Grammo- 
phone bekannt sind, ihre auf- und niedergehende Entwicklungsge- 
schichte. Es ist eigentümlich, dafs der Entwicklungsgang aller dieser 
Erfindungen, die in unseren sozialen Verhältnissen tief einschneidende 
Veränderungen, in mancher Beziehung sogar bedeutende Umwälzungen 
bervorgerufen haben, sich mit einer Art systematischer Regelmalsigkeit 
und grofser Ähnlichkeit untereinander vollzog. Diese Erfindungen, deren 
Uranfange man um Jahrbunderte zurückdatieren will, traten ohne Aus- 
nahme zuerst in problematischer Form auf, zum Teil als technische 
oder wissenschaftliche Spielereien, die wohl Aufsehen erregten, welchen 
man aber keine praktischen Erfolge zutraute. Die Industrie be- 
mächtigte sich nun der Ausbeutung dieser Erfindungen und suchte sie 
in die Praxis einzuführen; der Erfolg war meistens ein mälsiger, 
ja es trat vielfach eine Stagnation in der Anwendung der Neuerungen 
ein, weil die hochgespannten Erwartungen, die man an ihre Benutzung 
knüpfte, nicht in Erfüllung gingen. Wie jede Neuerung — ihr Grund- 
gedanke mag auch unvergleichlich vorteilhaft sein — systema- 
tischer Verbesserungen bedarf, für die nur der praktische Gebrauch 
als Wegweiser dienen kann, so wiederholte sich bei allen epoche- 
machenden Erfindungen der letzten 50 Jahre stets die gleiche Er- 
scheinung. Nach raschem aber kurzem Aufschwung trat eine Zeit des 
Niedergangs und der Stagnation ein, bis dann irgend ein Anstols Ver- 
anlassung dazu gab, dafs sich die Industrie nach verschiedenen Rich- 
‘tungen hin mit der Beseitigung der bislang erkannten Fehler und mit 
der Einführung der für die Lebensfähigkeit durchaus notwendigen 
Änderungen und Verbesserungen befafste und, indem gleichzeitig der 
Kaufmann für umfassenden Vertrieb nach modernen Grundsätzen seine 
Kräfte einsetzte, die Erfindung als konkurrenzfähigen Artikel auf den 
Weltmarkt brachte und so für Verbreitung und vielseitige Anwendung 
sorgte. Wer sich die Mühe nehmen will, die Geschichte der Näh- 
maschine, der Schreibmaschine, des Telephons u. s. w. zu verfolgen, 
wird sich überzeugen, dafs die Entwicklung dieser Maschinen und 
Apparate in der vorstehend skizzierten Weise mit überraschender 
Ähnlichkeit stattgefunden hat. Einen ganz gleichartigen Entwicklungs- 
gang haben auch die Sprechmaschinen durchgemacht, bis ihre heutige 
Vollkommenheit erreicht wurde. 

Die Wirkung des Phonographen beruht bekanntlich - ebenso wie 
die des Telepbons auf der künstlichen Erzeugung von Schallwellen. 
Beim Phonographen werden diese auf Platten oder Zylindern 
(Walzen) gewissermalsen fixiert und durch die in der Regel durch ein 
Uhrwerk erfolgende Bewegung der letzteren auf eine Membrane über- 
tragen , welche sie reproduziert. Beim Telephon wird dagegen 
die durch Sprechen oder irgend ein anderes Geräusch verursachte Be- 
wegung der Aufnahmemembrane durch den elektrischen Strom auf 
die Wiedergabemembrane übertragen. Man könnte deshalb auch zum 
Unterschied Phonographen als Sprechmaschinen, Telephone jedoch 
als Sprechapparate bezeichnen, da erstere einen mechanischen Be- 
trieb bedingen, was bei letzteren nicht der Fall ist. 

Ein viel gröfserer Unterschied dieser beiden Erfindungen besteht 
jedoch darin, dafs der Phonograph (Lautschreiber) die Töne auf 
zeitliche Entfernung, das Telephon (Fernlauter) dagegen auf 
räumliche Entfernung zu übertragen im stande ist. 

Es ist naheliegend, dafs man durch geeignete Kombination von 
Phonograph und Telephon entweder die fixierten Töne auf gröfsere 
Entfernungen übertragen oder, was für die Praxis, besonders für das 
Geschäftsleben einen viel gröfseren Wert hat, das gesprochene und 
auf gröfsere Entfernung übertragene Wort auf Zylindern oder Platten 
fixieren kann, um es alsdann aufbewahren und beliebig oft re- 
produzieren zu können. 

Die Kombination von Phonograph und Telephon ist jedoch nicht 
die einzige. Man hat mit ziemlich gutem Erfolg versucht, Phono- 
graph und Kinematograph, also die Phonographie und sogenannte 
lebende Photographie, derart miteinander in Verbindung zu bringen, 
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dafs man den Phonographen im gleichen Tempo funktionieren (sprechen 
oder singen u. в. w.) äist, wie sich das Bild des Kinematographen 
abwickelt und eine Bewegung der auf diesem wiedergegebenen 
Personen, Tiere oder Gegenstände darstellt. Hierdurch entsteht für 
den Zuschauer und gleichzeitig Zuhörer der Eindruck, als ob die 
dargestellten Personen sich nicht allein bewegen sondern auch 
sprechen. 

Die Schilderung der Anwendbarkeit дев Phonographen ist in den 
vorstehenden Ausführungen insofern der Gegenwart vorausgeeilt, als 
es sich um Lösung zweier Aufgaben handelt, die sich heute noch im 
Versuchsstadium befinden. Dafs diese Lösung mit Hilfe der dem 
Mechaniker jetzt zur Verfügung stehenden Mittel in nicht ferner Zeit 
gelingen wird, steht aufser Zweifel. Es ist hauptsächlich die Frage 
des Bedürfnisses, von der ein entscheidender Fortschritt in dieser 
Richtung abhängen wird. Wahrscheinlich wird uns, wenigstens be- 
züglich der Kombination von Phonograph und Telephon, Amerika 
babnbrechend vorangehen, weil sich dort der Phonograph im Ge- 
schäftsleben — also nicht. nur für Schaustellungen oder als Musik- 
instrument — viel mehr eingebürgert hat als in Europa. Schon vor 
einem Jahrzehnt hat man in Amerika sich des Phonographen zum 
Diktieren von Briefen bedient. 


lich nur eines entsprechenden Anstofses bedarf, um nach und nach 
den Diktierphonographen, wie dies bereits jetzt mit der Schreibmaschine 
geschehen ist, zu einem unentbehrlichen Kontorrequisit werden zu 
lassen. 

Erwähnt sei noch, dafs sich für den geschäftlichen Gebrauch nur 
die mit Wachswalzen arbeitenden Phonographen eignen, da sich die 
Phonogramme, nachdem sie reproduziert sind und somit ihrem Zweck 
gedient haben, auf höchst einfache Weise von den Walzen abschleifen 
lassen, die infolgedessen ziemlich oft zur Aufnahme von Diktaten ver- 
wendet werden können, bis sie vollständig abgearbeitet sind. $ 

An die geschäftliche Verwendung des Phonographen reiht sich 
seine Benützung für Unterrichtszwecke an, zum Sprach- wie zum 
Musikunterricht. Wer öfter mit Phonographen umgegangen ist, wird 
die Erfahrung gemacht baben, dafs sich die aus dem Phonographen 
gehörten Laute dem Gedächtnis viel besser einprägen als direkt ge- 
hörte Sprache oder irgend eine Melodie. Der Phonograph eignet sich 
vorzüglich dazu, die richtige Aussprache eines fremden Idioms zu 
erlernen, wenn kein guter Lehrer zur Verfügung steht. Durch Be- 
nutzung von Walzen oder Platten, auf denen von tüchtigen Kräften 
gesprochene Sätze oder ganze Reden fixiert sind, und die man beliebig 
oft wiederholen lassen kann, wird es möglich, die Sprachstudien 


Fig. 5. Phonographen- Auditorium der Firma Pathé in Paris. 


Der Phonograph kann vollkommener Ersatz des Stenographen 
sein und hat noch den Vorzug, dafs man ihn zu allen Zeiten zur 
Hand haben kann, was bei dem Stenographen nicht der Fall ist. Die 
Ubertragung des Phonogramms auf die Schreibmaschine vollzieht sich 
ebenso einfach und sicher wie die Übertragung des Stenogramms, wo- 
bei man noch den Vorteil hat, der Stenographie unkundige Maschinen- 
schreiber benützen zu können. Es gibt jetzt besondere Diktierphono- 
graphen, die sich von den gewöhnlichen dadurch unterscheiden, dafs 
sie längere Walzen besitzen als jene, damit sich auf eine Walze schon 
ein ziemlich grofser Brief diktieren läfst. In gleicher Weise wie der 
Phonograph dem Kaufmann oder überhaupt dem Geschäftsmann dient, 
kann er auch dem Schriftsteller, Gelehrten, Rechtsanwalt, überhaupt 
solchen Personen von Nutzen sein, die im freien Vortrag geübt sind 
und schnell einen Gedanken festhalten wollen. Wer allerdings nicht 
gewöhnt ist, fliefsend und fehlerlos frei zu sprechen, wird sich nicht 
leicht mit der Benützung des Phonographen zum Diktieren befreunden 
können, da dieser nicht wie der Stenograph allein das korrekt ge- 
sprochene Wort, sondern auch jeden Fehler, jedes Stammeln und 
Räuspern, kurz jedes Geräusch wiedergibt, wodurch bei der Repro- 
duktion zuweilen geradezu erschreckende Leistungen entstehen. Mancher 
Redner würde sehr erstaunt sein, wenn er seinen Vortrag mit allen ihm 
zur Gewohnheit gewordenen Eigentümlichkeiten durch den Phono- 
graphen reproduziert hören würde. Das Diktieren in den Phonographen 
erfordert viel Geistesgegenwart, um sich nicht durch Sprachfehler und 
schlechte Angewohnheiten lächerlich zu machen; hierin liegt wohl 
hauptsächlich die Ursache, dafs der Diktierphonograph noch nicht so- 
viel Anwendung findet, als er eigentlich verdient. Früher mögen 
auch die hohen Anschaffungskosten der Phonographen die Einführung 
in Geschäften erschwert haben; heute sind sie so billig geworden, 
dafs die Kosten kaum noch in Betracht kommen und es wahrschein- 


wesentlich zu erleichtern und sich ohne Lehrer eine tadellose Aus- 
sprache anzueignen. 

Noch viel mehr Nutzen als beim Sprachunterricht bietet der 
Phonograph für den Musikunterricht, weil der Schüler nicht allein 
von bedeutenden Künstlern, Musik- und Gesangslehrern vorgetragene 
Lieder oder auf den verschiedensten Instrumenten gespielte Solostücke 
als musterhafte Vorbilder sich vortragen lassen kann, sondern auch 
im stande ist, seine eigenen Leistungen gewissenhaft zu kontrollieren, 
indem er diese von einem Phonographen aufnehmen und sich später 
wieder vortragen lafst. Ein besseres Mittel, als es der Phonograph 
bietet, um gewisse unsachgemifse Nebentöne und falsche Aus- 
drucksweise zu erkennen, wie sie selbst bei ziemlich bedeutenden 
Künstlern vorkommen, dürfte kaum existieren. Für manchen Sänger, 
der sich für unübertroffen hält, möchte es sehr lebrreich sein, seine 
Vorträge durch den Phonographen naturgetreu wiedergegeben zu 
hören. 

In der Hauptsache dient der Phonograph heute den Zwecken der 
Unterhaltung. Er bat, besonders in den letzten Jahren, sowohl in 
der Familie als auch in öffentlichen Lokalen eine nie geahnte Verbrei- 
tung gefunden. Hierzu hat hauptsächlich die Verbilligung des Preises 
beigetragen, wodurch die Anschaffung eines Phonographen auch dem 
weniger Bemittelten ermöglicht worden ist. Anderseits aber haben 
die bedeutenden Vervollkommnungen, welche die verschiedenen 
Systeme des Phonographen, sowobl des mit Walzen arbeitenden als 
auch des Plattenphonographen erfahren haben, ihm auch in solchen 
Familien Eingang verschafft, die an musikalische Produktionen höhere 
Ansprüche stellen. Durch die neuesten Verbesserungen sind nahezu 
alle Übelstände beseitigt worden, die sich bei dem Gebrauch des 
Phonographen bemerkbar machten. In erster Linie hat man die 
störenden Nebengeräusche beinahe vollständig aufgehoben. Zugleich 


wurde durch Verbesserung der Aufnahmemembrane und ganz besonders 
der Wiedergabemembrane eine naturgetreue Wiedergabe der von der 
Walze oder Platte aufgenommenen Töne ermöglicht; das früher vor- 
kommende Quieken und Krächzen ist bei der Benützung besserer 
Apparate beseitigt. Man kann behaupten, dafs es nun gelungen ist, 
die menschliche Stimme ebenso wie die Instrumentalmusik so klar und 
deutlich wiederzugeben, dafs es nioht schwer fällt, an die Täuschung 
zu glauben, die sprechende, singende oder musizierende Person befinde 
sich wirklich vor uns. 

Was aber am meisten dazu beigetragen hat, den Phonographen 
populär zu machen, das ist die Möglichkeit, Walzen und Platten jetzt 
so billig herzustellen, dafs sich jedermann mit geringen Kosten schon 
ein ansehnliches Repertoir für seine Hausmusik beschaffen kann. 

Nachdem es gelungen ist, die Wachswalzen, auf welchen durch 
die Aufnahme die Wellenlinien eingegräben sind, die durch Vermitt- 
lung von Stift und Membrane die Töne hervorbringen, in beliebig 
vielen tausend Exemplaren zu vervielfältigen, indem von der Original- 
walze ein galvanischer Niederschlag genommen wird, der das Modell 
für die durch Gufs hergestellten Gebrauchswalzen bildet, hat man zu- 

leich die Möglichkeit geschaffen, die Kopien genau gleich dem 
riginal herzustellen und dadurch eine tadellose Wiedergabe zu 
garantieren, was bei der früher üblichen Übertragung von einem 
Apparat zum anderen ganz unmöglich war. Die durch Guls erzeugten 
Gebrauchswalzen sind überdies viel widerstandsfähiger als die für die 
Aufnahme benützten weichen Wachswalzen, weil die ersteren aus einer 
Masse hergestellt sind, die nach dem Gufs eine ziemliche Härte er- 
langt — Hartgufs oder Goldgufs genannt — und daher weder die früher 
erforderliche, peinlich sorgfaltige Behandlung beansprucht, noch einer во 
raschen Abniitzung ausgesetzt ist, wie die weichen Wachswalzen. 

In ähnlicher Weise wie die Vervielfältigung der Walzen wurde 
auch die Vervielfältigung der Hartgummiplatten für die Grammophone 
во bedeutend verbessert, dafs man diese heute als fast unverwiistlich 
bezeichnen kann. 

Mit der Verbreitung des Phonographen ist der Gebrauch der 
sogen. Musikwerke, die mit Stiftwalzen oder gelochten Platten und 
Stahlkämmen arbeiten, bedeutend zurückgegangen, weshalb sich jetzt 
auch manche Musikwerkfabrik der Fabrikation von Phonographen zu- 
gewendet hat. Es ist begreiflich, dafs in nicht ferner Zeit der Phono- 
graph die Musikwerke vollständig verdrängt haben wird, da er vor 

iesen den grofsen Vorzug besitzt, Melodien nicht in der einseitigen 

Weise, wie sie sich eben durch Anschlagen von Stahlzungen etc. hervor- 
bringen lassen, wiederzugeben, sondern durch die Wiedergabe des 
Gesanges Einzelner wie ganzer Chöre oder von Instrumentalmusik 
— Solopartien wie grofse Orchester — wirklichen Kunstgenufs und 
ganz andere Effekte hervorzubringen vermag, als dies jemals selbst 
durch eines der teuersten Musikwerke erreicht werden konnte. 

Infolge dieser günstigen Eigenschaften des Phonographen hat im 
gleichen Mafse wie die Verbreitung als Familienmusikwerk, seine 
Verbreitung als Automat für Einzelproduktion wie auch die Verwen- 
dung sogen. Mammutapparate für Vorführungen vor einem grofsen 
Auditorium (Phonographenkonzerte) bedeutend zugenommen. Aller- 
dings leidet die Mehrzahl der Automatphonographen, die nach Einwurf 
eines Geldstückes ihre Leistungen zum besten geben, sowie derjenigen 
Phonographen (in der Regel Grammophone), die in öffentlichen Lokalen 
aufgestellt sind, an den Folgen schlechter Behandlung. Da die 
heutige vollkommene Leistung der Phonographen einerseits wohl von 
ihrer verbesserten Konstruktion, anderseits aber auch von der exakten 
Ausführung und entsprechenden Behandlung abhängt, liegt es auf 
der Hand, dafs man genau wie bei allen anderen ähnlichen Maschinen 
und Apparaten nur dann gute Leistungen erwarten darf, wenn 
bei ihrem Gebrauch die nötige Sorgfalt beobachtet und die 
Maschine stets in gutem Stande gehalten wird. Dies geschieht jedoch 
bei den in öffentlichen Lokalen aufgestellten Phonographen nur in 
den seltensten Fällen, und man hört infolgedessen oft musikalische 
Produktionen, die im wahren Sinn des Wortes Steine erweichen und 
Menschen rasend machen können. In dieser Hinsicht sind deshalb die 
konzertähnlichen Vorführungen, bei welchen der Phonograph von 
seinem, sachkundigen Besitzer in Tätigkeit gesetzt wird, weit vorzu- 
ziehen. 

Ein grofser Teil des Publikums hat eine gewisse Abneigung gegen 
Produktionen, die an Ort und Zeit gebunden sind. Überdies sind 
auch die Geschmacksrichtungen bezüglich der Auswahl der zu hören- 
den Stücke so verschieden, dafs es sehr nahe lag, eine neue Einrich- 
tung zu schaffen, wie solche seit kurzer Zeit in Paris ins Leben 
gerufen wurde. Die Firma Pathé, die grölste Phonographenfabrik 
Frankreichs, hat auf dem Boulevard des Italiens ein Phonographen- 
auditorium eingerichtet, das sich eines so lebhaften Zuspruchs erfreut, 
dafs in den Abendstunden die vorhandenen Plätze, gegen 40 an der 
Zahl, bei weitem nicht ausreichend sind. Die Abbildung, Fig. 5, die 
einen Teil des Patheschen Auditoriums darstellt, zeigt, dafs bei dieser 
Vorführung ein ganz anderes System zur Anwendung gekommen ist, 
als bei den früher üblichen Phonographenvorführungen. Nicht 
allein, dafs bei dieser Einrichtung ebenso viele Phonographen vor- 
handen sind, als sich Sitzplätze in dem Saal befinden, sind die 
Phonographen auch nicht in dem Saal selbst, sondern in einem ent- 
fernten Raum, in der Regel im Souterrain aufgestellt, demnach für 
das Publikum weder sichtbar noch zugänglich. Neben’ diesem ersten 
Unterschied existiert aber noch ein zweiter, der viel wesentlicher ist. 
Jeder Hörer kann ganz unabhängig von dem anderen sich ein be- 
beliebiges Stück vorspielen lassen, das in dem an jedem Platz auf- 
liegenden Katalog vermerkt ist. Zu diesem Zweck befinden sich vor 


jedem Fauteuil an einer den Tisch übe: nden Wand vier Scheiben 
mit Nummern, auf deren jeder man die Zahl einstellen kann, welche 
auf allen vier Scheiben zusammen die Nummer des Musikstückes dar- 
stellt, das man im Katalog aufgesucht hat und hören möchte. An 
jedem Platz befinden sich an entsprechend langen Leitungsschnüren 
zwei Hörtelephone, die mit der eben beschriebenen übrigen Einrich- 
tung die zen für den Hörer notwendigen Requisiten bilden. 

Der Vorgang bei der Benutzung des Auditoriums ist folgender: 
Man löst sich an der Kasse so viel Marken wie man Musikstücke 
hören möchte — jede Marke kostet Werktags 10 cts., Sonntags 20 cts. — 
setzt sich in einen der freien Fauteuils, sucht in dem an jedem Platz 
aufliegenden Katalog das gewünschte Stück, stellt an den Scheiben 
die betreffende Nummer (die vier Zahlstellen nie überschreitet) ein, 
wirft die Marke in die am Tisch befindliche Öffnung, legt die Hör- 
telephone an das Ohr und wird in einigen Augenblicken das gewünschte 
Musikstück vortragen hören. Dieser Vorgang vollzieht sich an jedem 
Platz vollkommen unabhängig von den anderen. Die Länge der Pausen 
zwischen dem Vortrag der verschiedenen gewählten Stücke hängt 
nur von dem Zeitverbrauch ab, der erforderlich ist, um die Nummern 
der Stücke einzustellen; wenige Augenblicke nach dem Einwurf der 
Marke wird stets der Phonograph seine Tätigkeit beginnen. 

Die dem Hörer nicht sichtbare Einrichtung beruht im allgemeinen 
darauf, dafs, wie schon erwähnt, im Souterrain des Hauses, direkt 
unterhalb des Auditoriums, ebenso viele Fhonographen gewöhnlicher 
Konstruktion (im vorliegenden Fall nach dem System Pathé) aufge- 
stellt sind, als sich Fauteuils im Auditorium befinden. Jeder Platz 
ist mit einem, besonderen Phonographen in Verbindung gesetzt, von 
dem aus die Übertragung der Töne telephonisch erfolgt, weshalb sich 
auch der Hörer eines oder zweier Hörtelephone bedienen mof, Die 
Einstellung der Nummern wird auf einfachste Weise nach unten durch 
Ketten übermittelt, könnte aber ebenso gut elektrisch erfolgen. 
Zur Benachrichtigung der Bedienung ist ein grofses Tableau ähnlich 
den Hotelsignaltafeln vorhanden, an dem sich Fallklappen befinden, 
die durch den Einwurf der Marke zur Wirksamkeit kommen und dem 
die Phonographen bedienenden Personal sowohl den Anruf geben als 
auch die Nummer des Phonographen anzeigen, der in Betrieb gesetzt 
werden soll. Der Betrieb der Phonographen erfolgt mittels Uhrwerks, 
das von Zeit zu Zeit aufgezogen wird; selbstverständlich wäre elek- 
trischer Betrieb viel einfacher und bequemer. Das Bedienungspersonal 
hat seine Tätigkeit darauf zu beschränken, die von dem Hörer ge- 
wünschte Walze aufzustecken und, nachdem sie abgespielt ist, wieder 
abzunehmen. Angeblich soll zur Bedienung von 5 bis 6 Phonographen 
eine Person ausreichen. 

Wenn man bedenkt, dafs dem Hörer die Auswahl unter mehreren 
hundert Stücken resp. Walzen frei steht, die nach dem Belieben der 
Hörer aufgesteokt und wieder abgenommen werden müssen, so wird 
man begreifen, dafs eine ungemein zweckmäfsige Aufstellung, oder 
besser gesagt Lagerung der meistens in mehreren Exemplaren vor- 
handenen Walzen zur Verfügung stehen mufs, um diese in so kur- 
zer Zeit, wie dies tatsächlich der Fall ist, aus ihrem Gestell heraus- 
nehmen und auf den Apparat stecken zu können. Dafs hierzu über- 
dies eine aufsergewöhnliche Gewandheit und Aufmerksamkeit des Be- 
dienungspersonals erforderlich ist, ist selbstverständlich, und man mufs 
in der Tat mehr noch die Leistungen des Personals als die mecha- 
nische Einrichtung der ganzen Anlage bewundern, durch die es mög- 
lich gemacht wird, 30 bis 40 Hörern gleichzeitig und jeden einzelnen 
ohne Unterbrechung nach Wunsch zu bedienen. 

Die Firma Pathé verfügt über vorzüglich ausgeführte Walzen, die 
von den ersten Künstlern der Pariser Theater besungen resp. be- 
sprochen sind; in gleioher Weise sind die durch die Walzen repro- 
duzierten Instrumental-Solovorträge und Orchesterstücke nur von den 
namhaftesten Pariser Kräften auf die Walzen übertragen. Da bekannt- 
lich der Besuch der grofsen Oper wie auch der hervorragenden Pariser 


Konzertsäle selbst auf den letzten Plätzen verhältnismälsig teuer ist, 
wird es begreiflich, dafs sich das Publikum förmlich dazu drängt, für 


den geringen Betrag von 10 cts. sich von den berühmtesten Künstlern 
eine Arie vorsingen, ein Instrument vorspielen oder eine Rede vor- 
tragen zu lassen. Dafs diese Darbietungen aber einen Genuls bedeuten, 
setzt voraus, dafs hierzu nicht allein vorzügliche Sprechmaschinen, 
sondern auch künstlerisch aufgenommene Walzen benutzt werden, wie 
es in dem Pathéschen Auditorium tatsächlich der Fall ist. 

Es ist zu erwarten, dafs nach dem Pariser Vorbild auch in anderen 
grolsen Städten Phonographen-Auditorien eingerichtet und mit dem 
gleichen Erfolg wie dort betrieben werden. Dadurch werden diese 
Städte nicht allein um eine Attraktion reicher, sondern es wird auch 
für die weitere Verbreitung der Phonographen eine höchst wirksame 
Propaganda gemacht, wodurch sich die Errichtung dieser Auditorien 
für die Phonographenfabriken und Gesellschaften zu einer sehr lohnen- 
den Unternehmung gestaltet; diese Tatsache wird ebenfalls durch das 
Pathésche Auditorium in Paris erwiesen, neben dem sich ein Verkaufs- 
magazin für Phonographen und Walzen befindet, das ebenso fleifsig 
besucht wird, wie das Auditorium selbst.*) (Fortsetzung folgt.) 


*) Wir behalten uns vor, in einem späteren Artikel die Patheschen 
Phonographen, wie auch die in Chätou bei Paris befindliche Phonographen- 
Walzenfabrik dieser Firma, die täglich gegen 80000 Walzen erzeugt, einer 
eingehenden Besprechung zu unterziehen. D. Red. 


Indnstriebetrieb nnd Organisation. 


Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter. 
Nachdruck verboten. 

Industrie und Handel, die beiden gewaltigen Faktoren, die gegen- 
wärtig sozusagen die ganze Welt regieren, sind immer seit ihrem Be- 
ginne Umwandlungen und Neugestaltungen unterworfen worden. Die 
Erfindungen folgten sich schnell aufeinander, und mit ihnen ersann 
der immer rege Verstand des Menschen Mittel und Methoden, die 
Erfindungen in praktischen Formen der Industrie und weiterhin dem 
Handel zu überliefern.. Vom industriellen Standpunkte aus sind wir 
gewöhnt, die einzelnen Zeitabschnitte im Einklange mit ihren hervor- 
ragendsten Ereignissen, Erfindungen und Umgestaltungen mit dies- 
bezüglichen Namen zu belegen. Wir sprechen vom Jahrhundert des 
Dampfes und gegenwärtig vom Jahrhundert der Elektrizität, damit 
die wichtigsten Erfindungen kennzeichnend. 

Dampf und Elektrizität haben grofse Umwälzungen herbeigeführt 
und Industrie und Handel gleichmäfsig beeinflufst. Während früher 
überall nur relativ kleine Verhältnisse vorherrschten und alle Unter- 
nehmungen in den Händen von einzelnen Besitzern waren, hat sich mit 
der Erleichterung der Verkehrsmittel überall Industrie und Handel in 
so grofsartiger Weise entwickelt, dafs der Einzelne allein den gewaltigen 
Ansprüchen von hochentwickelten modernen Unternehmungen nicht 
mehr gewachsen ist und Kompanien dem gegenwärtigen Zeitbild sein 
charakteristisches Gepräge verleihen. Die Zeit, wo der Besitzer selber 
in der Mitte seiner Leute arbeitete, ist für die Grofsindustrie vorüber, 
чаа Direktoren haben den Platz der Besitzer eingenommen. Weiterhin, 
während früher nur kleinere Werke bestanden, und Handel und Kon- 
kurrenz nur auf verhältnismälsig geringe Ausdehnungsflächen be- 
schränkt waren, ist nun die ganze Welt dem Handel und der Industrie 
geöffnet, und damit hat sich die Konkurrenz zu einem gewaltigen Faktor 
herausgebildet. 

Die Zusammenwirkung obiger Umstinde war es, die Handel und 
Industrie zu ihrer gegenwärtigen Entwicklung gebracht haben, wo das 
menschliche Gedächtnis allein nicht mehr genügt, alle Fäden der kom- 
plizierten und weitverzweigten Unternehmungen zu beherrschen, und so 
ein Hilfsmittel geschaffen werden mufste, um das Gedächtnis und zum 
grofsen Teil auch das Denken des Menschen zu ersetzen. Dieses Hilfs- 
mittel, das, wenn es obige Zwecke erfüllen und bis zu gewissen Grenzen 
den menschlichen Verstand ersetzen soll, naturgemäls von höchster 
Bedeutung sein und in sich selbst ein besonderes Studium umfassen 
muls, ist die Organisation oder die Systemierung. Organisation 
und Systemierung sind die Schlagwörter der (regenwart. Vom Grofs- 
handel und der Grofsindustrie hinab bis zum kleinen Kaufmann und 
Fabrikbesitzer gilt Organisation als das ersehnte Mittel, um der Kon- 
kurrenz und den menschlichen Zufällen die Spitze zu bieten; es ist 
der herrschende Faktor des 20. Jahrhunderts, so dafs man von einem 
Jahrhundert der Handel- und Industrie-Organisation reden könnte. 

Wie bereits erwähnt, sind ез besonders zwei Faktoren, die in 
gegenwärtiger Zeit die Organisation zu einer Notwendigkeit machen, 
einmal die Konkurrenz und dann weiterhin die stetig um sich grei- 
fende Einführung von Kompanie-Unternehmungen in grofsen 
Mafsstäben. Während in früherer Zeit, wo der Besitzer selbst in der 
Werkstatt war und selbst Vorleute, Werkleute, Arbeit, Material, 
Bureau, Verkauf und alle anderen Vorkommnisse überwachte, er in 
sich selbst ein System darstellte, liegen jetzt, wo grofse Unter- 
nehmungen und Kompaniegesellschaften vorherrschen, die Verhältnisse 
anders. Alle Beamte, vom Leiter bis zum Arbeiter hinab, sind an- 
gestellt und es ist hier nun die Organisierung, die den Besitzer ver- 
treten muls, und zwar derart, dafs die Auswechslung der einzelnen 
Beamten sich überhaupt nicht fühlbar macht und ein Unternehmen 
für geraume Zeit systematisch weitergehen kann, wenn einzelne Beamte 
oder selbst der eigentliche Leiter von seinem Platze entlassen sind. 

Im nachstehenden soll über die Organisierung und Systeme, die 
in industriellen Unternehmungen Anwendung finden, gesprochen wer- 
den, und zwar werden uns speziell hier die Fabriken interessieren. 
Im allgemeinen kann man zunächst drei Gruppen unterscheiden ; 
solche, die allgemeinen Maschinenbau treiben, ferner solche, die 
Spezialitäten herstellen, und endlich Fabriken, die teils allgemeinen 
Maschinenbau und teils Spezialitäten produzieren. Eine weitere Ein- 
teilang von genau so grofser Bedeutung für die Organisation ist die 
in kleine, mittlere und grofse Werkstätten oder Unternehmungen. 

Die Fabriken für allgemeinen Maschinenbau haben 
beute keine solche Bedeutung mehr, wie vor ungefähr zwanzig Jahren. 
Die Konkurrenz hat diese Werke gezwungen, sich mehr und mehr auf 
die Ausführung von Spezialitäten zu legen, da es klar ist, dafs eine 
Spezialitätenfabrik ihre Artikel billiger herstellen Каор, als eine allge- 
meine Maschinenfabrik. So mufsten eine ganze Anzahl von Produktionen 
aufgegeben bezw. Anstalten getroffen werden, die verschiedenartigen 
Artikel zu spezialisieren und in besonderen Abteilungen herzustellen. 
Hier bereits beginnt die Organisation eine Rolle zu spielen, wenn sie 
in solchen Fabriken auch immer nur in ihrem allgemeinen Prinzip 
angewendet ist und für die Ausführung der einzelnen Arbeiten immer 
noch tüchtige und geschickte Maschinenbauer nötig sind. 

In der Spezialfabrik hingegen, wo oftmals nur eine ein- 
zige Maschine oder ein Artikel produziert werden, steht die Organi- 
sierung in ihrer höchsten Blüte. Der gelernte Feinarbeiter der allge- 
meinen Maschinenfabrik ist hier nicht mehr notwendig. Spezialmaschinen 


nehmen seine Stelle ein, und junge Burschen und Mädchen reichen zu 
ihrer Bedienung aus. Der gelernte Fachmann wird vom gewöhn- 
lichen Arbeiter ersetzt, der zum gewandten Operateur und Beschicker 
ausgebildet wird. (iewaltige Ausgaben werden für Spezialmaschinen 
Einspannformen, Mefsinstrumente, Arbeitsstahle und Lagerein- 
richtungen aufgewendet; die gesamte Fabrikpraxis verändert sich; 
der Grobschmied ist durch den Gesenkschmied ersetzt, der Dreher 
wird vom Maschinenbeschicker verdrängt, und der Maschinenbauer 
und Mechaniker ist zum Monteur übergegangen. Alle Arbeiten sind 
bis zu ibren kleinsten Details spezialisiert, und die Produkte der ein- 
zelnen Abteilungen sind für Wochen und Monate im voraus be- 
stimmt. Bureaux und Beamte sind verdoppelt und verdreifacht wor- 
den, und die Regieausgaben sind zu abnormen Summen angewachsen, 
aber trotzalledem sind die endgiltigen Verkaufspreise relativ niedrig: 
— es ist dieses der grolsartige Erfolg der modernen Organisation. 

In Fabriken mit gemischter Produktion stellen natur- 
gemafs auch die Organisalionsverhältnisse eine Mischung zwischen der 
höchsten und einfachsten Organisierung dar. 

Ebenso mufs auch in grofsen, mittleren und kleinen Werken 
wiederum ein Unterschied in der Organisierung sein. In der kleinen 
Werkstatt werden komplizierte Bureauverhältnisse wenig Anwendung 
finden, und die Bedeutung der Organisation beruht auf Verbilligung 
der Produkte durch zeitsparende Vorrichtungen in der Werkstatt 
selbst. In mittleren und grofsen Werken kommt die Organisation 
dann wieder zu ihrer vollen Entwicklung, und zwar ist sie, wenn 
richtig und mit klarem Verstande eingerichtet, in mittleren Werken 
ebenso nutzbringend wie in den gröfsten Unternehmungen. 

Vielfach, besonders in mittleren und kleineren Werken, herrscht 
noch die Ansicht vor, dafs die Beamten ein notwendiges Übel sind, 
die die Produktion der einzelnen Artikel durch hohe Regieausgaben 
nur verteuern. Dafs dieser Gedanke vollständig falsch und irrig ist, 
haben die Werkstätten, die nach modernen Systemen eingerichtet wur- 
den, klar genug bewiesen. Es sollte immer im Auge behalten werden, 
dafs es die Beamten sind, die die Arbeiten und die Operationen der 
einzelnen Werkstattabteilungen zergliedern und dafs hierdurch alle 
Arbeiten systematisch sn eingeteilt werden, dafs keine einzige Ab- 
teilung auf Arbeitsmaterial zu warten braucht. Ks ist wohl bekannt, 
dafs immer die schwächste Werkstattabteilung die Gesamtproduktion 
eines Werkes bestimmt, und darum ist es Sache der Organisation, 
diese schwächste Abteilung herauszufinden, damit diese entweder ver- 
stärkt oder andere Abteilungen geschwächt werden können und so 
alle Einzelwerkstätten in Einklang arbeiten. 

Bevor zu den einzelnen Organisationsabteilungen übergegangen 
wird, sei nochmals darauf hingewiesen, dafs Organisation ein Produkt 
aus Konkurrenz und Entwicklung von Handel und Industrie ist. 
Beides, Handel und Industrie kann aber nur in Blüte stehen, wenn 
die Nachfrage den Produkten die Wage hält, und deshalb mufs daran 
festgehalten werden, dals es das Bestreben und das Endziel der Zivi- 
lisation ist, die Produkte zu solchen Preisen herzustellen, dafs sie 
jedermann erreichbar sind. Auf diese Weise werden sich die Bedürf- 
nisse der einzelnen Klassen zu einer Höhe entwickeln, wo Luxus- 
sachen zu Notwendigkeitsartikeln werden, und so die Gesamtindustrie 
sowobl vom sozialökonomischen als auch vom gewinnbringenden 
Standpunkte aus rechtfertigen. 


Wie soll eine Offerte beschaffen sein? Die Abfassung einer Offerte. 
deren Form, Inhalt und Aussehen ist oftmals von besonderer Bedeutung in 
Bezug auf ihren Erfolg. Der Inhalt, die Preisstellung des Objektes ist natur- 
gemäfs die Hauptsache: ein Vergleich des Kostenbetrages allein gibt aber 
noch kein Urteil über den Wert des Angebotes, weil die Verschiedenheit der 
Ware eben bäufig schr grofse Preisunterschiede zuläfst. 

Die Abfassung einer Offerte setzt Branche- oder Sachkenntnis voraus: das 
Objekt mufs mit seinen Hauptmerkmalen und Mafsen kurz aber präzise auf- 
geführt und der Preis dann angefügt werden. Die Beschreibung und Vorzüge 
des Augebotes schliefsen sich unmittelbar daran, ebenso Angaben über dic 
Leistungefähigkeit, das Gewicht und die Zeitbestimmung der Herstellung 
(Frist der Lieferung). Bei umfangreicheren Angeboten können die Erliute 
rungen besonders erfolgen: bei Spezialitäten findet man häufig Druckblätter 
als Beilagen oder separate ausführlichere Beschreibungen. die auch Angaben 
über Leistungen, Abmessungen, Materialarten und Stärken. Gewichte und 
Betriebsverhältnisse enthalten, ev. auch zulässige Abweichungen von der An- 
frage erwähnen, Ferner sind die verlangten Verzugsstrafen genau fest- 
zulegen, ebenso die Garantien für die Arbeit sowohl wie für die Leistungs- 
fähigkeit der Objekte. Die Aufstellung oder Montage von Maschinen. Ein- 
richtungen wird entweder in den Preisen einkalkuliert oder bezüglich der 
Dauer und der Nebenkosten besonders normiert; das gleiche gilt bei der 
Verpackung. den Frachten und den Verzollungskosten ete. 

Die Preisstellungen erfolgen bei Offerte von Apparaten oder fertigen 
Maschinen ab Fabrik; die etwa gewünschte Aufstellung wird pro Tag oder 
Schicht, seltener gegen einen bestimmten Preis übernommen. Bei ganzer 
Einrichtungen wird meist auch die fertige Aufstellung zu einem bestimmten 
Preis übernommen und Monteure zur Anlernung der Bedienung der Maschinen 
auf eine bestimmte Zeit zur Verfügung gestellt. Als Erfüllungsort der Zahlung 
wird das Domizil des Lieferanten angenommen und Kautionen schon bei der 
Anzahlung vom Besteller einbehalten. Bei behördlichen Lieferungen können 
Wertpapiere an einer öffentlichen Kasse unverzüglich als Kaution niederge 
legt werden. Für Lieferungen nach dem Auslande wird Ia bis 17, des Gesamt 
wertes als Anzuhlung gefordert. der Rest vor oder bei Abaendung der 
Lieferung in bar oder Wechseln‘ Bei-einzelnen Lieferungen trägt der We 


ateller zumeist die Frachtkosten, Versicherung, Verzollung und die Gefahr 
des Transportes. 

In den Angeboten ist meist ein Termin angegeben, wie lange der Fabri- 
kant sich an sein Gebot als gebunden erachtet. Höhere Einflüsse wie Brand- 
schäden, Überschwemmungen, Epidemien (ev. Streik) entbinden einen Lieferanten 
von der Einhaltung eines verpflichteten Termins. Besondere Aufwendungen, 
wie Reisen, Untersuchungen etc. werden bei geringeren Lieferungs-Beträgen 
besonders angesetzt; auch erfordert die Gewährleistung für übernommene 
Lieferungen besondere Vereinbarung, um in Streitfällen ohne ein gericht- 
liches Eingreifen nach beiden Seiten hin gesichert zu bleiben. 


Eine Riesen-Zeichentafel 
in den Konstruktionsbureaux der Newton Machine Tool Works 
in Philadelphia. 
(Mit Abbildung, Fig. 6.) Nachdruck verboten. 

Die Beurteilung der Gröfsenverhältnisse neukonstruierter Maschinen 
gestaltet sich bei der Darstellung der letzteren in natürlicher Gröfse 
wesentlich leichter, als an Hand der üblichen, in einem bestimmten 
Malsstabe ausgeführten Zeichnungen. Aus diesem Grunde hatten auch 
die Newton Machine Tool Works in Philadelphia in ihren 
Konstruktionsbureaux schon länger eine grofse Zeichentafel in Anwen- 
dung, auf der die Hauptumrisse neu zu konstruierender Maschinen 
aufgetragen und hiernach die notwendigen Änderungen vor der Durch- 
fübrung der eigentlichen Konstruktionen getroffen wurden. Diese 
Zeichentafel hatte sich derart bewährt, dafs bei der durch den Ausbau 
der Fabrikaulagen notwendig gewordenen Vergröfserung der Konstruk- 
tionsbureaux auch die Einrichtung einer gröfseren und hinsichtlich der 
Ausrüstung vollkommeneren Zeichentafel beschlossen wurde. 

Diese neue Zeichentafel ist zur Hälfte in Fig. 6 gezeigt; nach 
„American Machinist“ ist sie 4,5 m hoch, 9,7 m lang und aus Brettern 
hergestellt, die zusammen mit schwarzem Hartgummi überzogen sind. 
Lange Reifsschienen, die in der bei stehenden Reifsbrettern üblichen 


Fig. 6. Eine Riesen -Zeichentafel, 


Anordnung durch Zugschnüren in vertikaler Richtung bewegt werden 
können, ermöglichen das Ziehen der Horizontalen. Die Zugschnüre 
sind an der Zeichentafel oben und unten über Rollen geführt und für 
die Ausbalanzierung der Reifsschienen mit Gegengewichten versehen. 

An jedem der horizontalen Lineale ist eine gewöhnliche Reils- 
schiene verschiebbar, so dafs stets ohne weiteres die Vertikalen ge- 
zogen werden können. An der Vorderseite der Tafel ist eine auf 
Rollen laufende Leiter angeordnet, die nach Belieben entlang der 
Zeichenfläche bewegt werden kann. 

In Fig. 6 sind auf der Tafel die Umrisse einer grofsen Vertikalfräs- 
maschine gezeichnet, woraus dem Leser ohne weiteres der Wert einer 
derartigen Einrichtung verständlich wird, und zwar nicht allein für 
die rasche und sichere Beurteilung der Gesamtanordnung und der 
Gröfsenverbältnisse einer Maschine, sondern auch für die hinsichtlich 
der Bedienung zweckmälsigste Anordnung der verschiedenen Hebel. 


Verkehrswesen. 


Reisen und Reisende.*) 


Von Franz Warnow. 
Nachdruck verboten. 


Reisen ist eine Kunst. Um in ihr ein Meister zu sein, dazu ge- 
hören, wie zu jeder anderen Kunst, Talent und Übung, einerlei, wel- 
chen Zweck das Reisen verfolgt: ob einen materiellen oder ideellen, 
ob Geschäft oder Vergnügen. Eine Reise zu wirklichem Genuls und 
Vergnügen zu machen — das ist vielleicht das Schwerste von allem: es 
verlangt seelisches Gleichgewicht, geistige Reife, Bildung des Gemüts 
und Charakters und — einen hochentwickelten Humor. 

Wer es nicht versteht, die gelegentlichen grofsen und kleinen 
Unbequemlichkeiten und Entbehrungen der Reise mit überlegenem 
Humor hinzunehmen, wer sich darüber ärgert, dals unterwegs nicht 
„tout comme. chez nous“ ist, ja, der bleibe lieber zu Hause im alt- 
gewohnten Schlendrian, in Pantoffeln und Schlafrock! Er reise 
wenigstens nicht „zum Vergnügen“ oder „zur Erholung“. Denn er 
wird sich und anderen zur unerträglichen Last und Qual werden. 

Das Reisen bildet und erzieht in jeder Hinsicht. Es zeigt uns, 
wie der Mensch sein soll und wie er nicht sein soll; es wirkt durch 
belehrende wie durch abschreckende Beispiele. Es rüttelt und 
schüttelt uns innerlich und äufserlich durch; es beschleunigt den 
Umlauf unseres Blutes, erhöht und kräftigt die Tätigkeit aller unserer 
Organe, und es reilst uns los von allem Kleinlichen, von dem Staub 
und Schmutz des Alltags und seiner Spiefsbirgerei. Es lehrt uns zu- 
gleich vor allem eine gesunde Bescheidenheit: im Verkehr mit den 
vielen Menschen, in täglicher Berührung mit Hoch und Niedrig be- 
greifen wir, welchen geringen Wert auch der verhaltnismalsig Wert- 
volle im Gedränge der ungezählten Menge hat, und wäre er der 
Bürgermeister seines Heimatortes. 

Reisetage sind Festtage. Und sie sollen es sein. Sie sollen uns 
in eine gewisse Lerchenstimmung versetzen, in der wir jubelnd aus 
heiterer Höhe auf die schöne Welt und ihren reichen Inhalt hinab- 
blicken. Das schliefst keineswegs ein ernstes Denken und Betrachten 
aus. Alles zu seiner Zeit und im rechten anregenden und frucht- 
baren Wechsel. So werden wir empfangen und geben und lernen, 
indem wir geniefsen und anderen unsere Eindrücke mitteilen. 

In unseren Tagen hat das Reisen und was mit ihm zusammen- 
hängt einen ungeahnten Aufschwung genommen. Die unendliche Er- 
leichterung und so überaus erhöhte Schnelligkeit des Verkehrs lassen 
heute Tausende reisen, die früher darauf verzichteten oder verzichten 
mufsten. Wer heutzutage nicht einen ziemlichen Teil unserer Erde aus 
eigener Anschauung kennt, wird nicht für „voll“ angesehen und darf 
nicht mitreden in Gegenwart derer, die mindestens zwanzig, dreilsig 
Breitengrade hinauf- oder hinuntergezogen sind — ganz abgesehen 
von den echten Globe-trotters, deren Sport es ja ist, unseren kleinen 
Planeten nach allen Richtungen hin zu durchschnüffeln. So ist es 
gekommen, dafs die nächstliegenden oder naheliegenden landschaft- 
lichen Schönheiten nicht mehr anziehen wie einst. Das Reisen im 
Vaterlande und der Genufs seiner schönsten Gegenden haben nicht 
mehr den früheren Reiz. Man will und mufs weiter gewesen sein. 
Was nahe liegt, ist „nicht weit her“ und hat deshalb seine An- 
ziehungskraft verloren, Dem Norddeutschen und Ostdeutschen ge- 
nügen nicht mehr, wie einst, der Rbein und die Mosel; selbst die 
Schweiz und Italien imponieren nicht immer in genügendem Malse: 
Nordkap, Spitzbergen lälst man sich noch gefallen und — nach Süden 
— mindestens Ägypten. Und durch das alte Pharaonenland zieht die 
Karawane immer tiefer hinein in die schwarze Welt — bis nach Assuan 
oder gar nach Chartum — in die Nabe des Aquators. 

Fast vergeblich scheint es deshalb leider zu sein, wenn in man- 
chen Gegenden unseres deutschen Vaterlandes, wo man dem Fremden- 
verkehr sehr viel zu verdanken hat und durch dessen Abnahme mit 
berechtigter Besorgnis erfüllt wird, grofse und opfervolle Anstren- 
gungen zu seiner Wiederbelebung und Hebung gemacht werden: eine 
solche läfst sich wohl kaum durch erhöhte Rührigkeit und Güte des. 
Gebotenen aller Art seitens der Interessenten — der Gasthofsbesitzer 
und anderer — herbeiführen, wenn auch vielleicht einzelne Reise- 
lustige dadurch angezogen werden: Natur, Land und Menschen sind 
ja im ganzen die gleichen geblieben; noch heute ist doch z. B. der 
Rhein mit seinen Ufern ein wunderherrlicher Strom, noch heute wohnen 
dort lebensfrohe, liebenswürdige Menschen, — aber — der Zug der Zeit 
ist ein anderer geworden. Je weiter, je besser, heifst es heutzutage, 
wenn auch das Gute so nahe und das Bessere durchaus nicht in 
Ferne liegt. Man will weiter schweifen — ganz einerlei wohin. Wenn 
nur um Mitternacht die Sonne scheint oder gar noch ein verirrtes 
Krokodil mit zahnreichem Rachen nach uns schnappt. Das ist doch 
einmal etwas anderes! Da kann und darf man zu Hause doch mit- 
reden, dafs den Unglücklichen, die die weite Welt noch nicht kennen, 
ein kühles Gruseln den Rücken hinunterläuft. 

Doch das alles ist Nebensache. Die Hauptsache bleibt: der Ge- 
sichtskreis des Reisenden wird erweitert und „sein Charakter bildet 
sich im Strom der Welt“, Freilich — den Reiz des Aufserordent- 


*) Wenn wir auch unter der Rubrik „Verkehrswesen“ vorwiegend die Inter. 
essen „der in Geschäften Reisenden“ zu vertreten beabsichtigen, wollen wir 
doch ,,Reisewinke" für’ Erholungeuchende nicht ausschliefsen, besonders, 
wenn sie so treffend und anmutig gehalten sind, wie im nachstehenden 
Artikel. D. Red. 


lichen, des Heldenhaften werden diese weiten Fahrten nicht mehr 
lange verleihen, wenn sie ilm überhaupt jetzt noch bieten, selbst dem 
kleinstädtischen Philister gegenüber. Betrachten wir doch einmal am 
Nordkap die blasse Mitternachtssonne; sie bescheint alljährlich Tau- 
sende und Abertausende verehrter und geschätzter Landsleute. Und 
an den Ufern des heiligen Nils findet sich tout Berlin oder tout 
Hambourg, oder tout le tout vereint unter Palmen und Bananen! 

Wie schade doch! Wie jammerschade! 
рене noch sehen, wenn die ganze kleine Erde „abgetrottet“ sein 
wir 


Es bleibt wahrlich nichts anderes als die Hoffnung auf die Her- | 


stellung des Luftschiffes der Zukunft — des elektrischen Luftschiffes — 
des translunaren oder gar transsolaren Luftschiffes. Damit würde viel- 
leicht — in tragischer Weise — das Finale der Menschheit herbei- 
geführt: Dieser würde sich ohne Zweifel eine unwiderstehliche Neu- 
gier und ein unüberwindlicher Trieb bemächtigen, mit solchem Fahr- 
zeug zu reisen, um die Rätsel des Weltalls zu lösen. Wohl niemand 
aber würde zur Mutter Erde zurückkehren. „Wie schön wäre die 
Erde ohne die Menschen!“ seufzt der Denker und Dichter. Und dieser 
fromme Wunsch kënnte durch das elektrische Luftschiff in Erfüllung 
geben. Hoffen wir also das beste! 


Von Berlin nach London. 


Von W. Lohmann. 
Nachdruck verboten. 

Mein Retourbillet nach London hatte ich gelöst, mein Handge- 
pack wulste ich in der sichern Obhut eines königl. preufsischen 
Staats-Gepäckträgers und in dem augenehmen Bewulstsein des Besitzes 
einer wohlgefüllten Reisekasse erwartete ich gelassen das Einlaufen 
des in wenigen Minuten auf Bahnhof Friedrichstrafse fälligen Vlis- 
singer D-Zuges. Schnell werden noch einige Zeitungen und illu- 
strierte Blätter erstanden, und schon fährt unter Donnergepolter 
fauchend und zischend unser Harmonikazug in die Bahnhofshalle. Ein 
Rennen, Rufen, Schieben und Drängen beginnt den endlich zum Still- 
stand gekommenen Zug entlang, denn jeder eilt, sich möglichst noch 
einen Eckplatz zu sichern. 

Ehe man es sich versieht, erschallt auch schon die schneidige 
Kommandostimme des Stationsvorstehers zur „Abfahrt“; der Zug 
rackt an und verläfst langsam die Halle, um bald in ein schnelleres 
Tempo überzugehen. Auf den Stationen Zoologischer Garten und 
Charlottenburg besteigen noch weitere Reisende den ohnedies schon 

t besetzten Zug. Einen, wenn auch schwachen, Trost gewährt bei 
ег Überfüllung der im Zug mitlaufende Speisewagen, insofern er 
einen erheblichen Teil der Passagiere für den grölsten Teil der Reise 
an sich fesselt und dadurch so manches Coupé entlastet. Der geräumige, 
luftige Speisewagen ist ja auch trotz des geringen Komforts, welchen er 
bietet, dem Aufenthalt in den engen dumpfigen Abteilen vorzuziehen, 
wo jede Bewegung auf den Sitzen eine kleine Staubwolke empor- 
wirbeln läfst. Bei aller sonst anzuerkennenden Exaktheit im königl. 
preufs. Eisenbahnbetrieb ist eine zweckmälsige Polsterreinigung in 
den Abteilen entschieden eine noch ungelöste Frage*), deren schleunigste 
Lösung jedoch im allgemeinen Interesse schon vom rein hygienischen 
Standpunkt aus nicht dringend genug gewünscht werden kann. 

Wer nun nicht schon gleich von Anbeginn der Reise den Restau- 
rationswagen der stickigen Luft in den Abteilen vorgezogen hat, der 
begriifst die Ankündigung des Kellners, dafs das Diner angerichtet sei, 
mit einem wahren Stofsseufzer der Erleichterung. Berücksichtigt man 
die besonders schwierigen Verhältnisse, unter denen in der sehr be- 
engten Küche eines in voller Fahrt befindlichen Restaurationswagen 
zu arbeiten ist, so kann man den Leistungen des Küchenpersonals 
wohlverdiente Anerkennung nicht versagen. 

Eine iibergrofse Bequemlichkeit kann ich jedoch den auf dieser 
Linie verwendeten Speisewagen leider nicht nachsagen. Ich möchte 
nur auf die recht primitiven Stühle, ferner auf die sehr eng gestellten 
Tische und nicht minder eng bemessenen Plätze hinweisen. Eine 
durchgreifende Reform in Gestalt neuer, den modernen Anforde- 
rangen entsprechender Speisewagen für die I. und II. Klasse Reisenden 
(ev. unter Überlassung der jetzigen Restaurationswagen an die III. Klasse 
Reisenden) wäre wirklich zu wünschen. ў 

Darch die längs des Bahndammes recht eintönige Mark und über 
den breiten Elbstrom hat uns inzwischen das Dampfrofs in schneller 
Fahrt getragen; nach kurzem Aufenthalt haben wir auch das freund- 
liche Hannover verlassen und nähern uns nun dem landschaftlich 
schönsten Punkt unseres langen Reiseweges bis Vlissingen, der Porta 
Westfalica. Bald nach Passieren der Station Minden grülst uns schon 
von weitem das von stolzer Höhe ins Land schauende Kaiser Wilhelm- 
Denkmal. Immer näher bringt uns in eilender Fahrt der Zug, und 
immer dichter rücken die waldbedeckten Berge des Weser Berglandes 
an uns heran. Da, eine Kurve, und hart am linken Ufer des Weser- 
stromes dahinsausend, fallen auch wir in das uralte Durchbruchstor 
der Weser ein. Links steil emporragend die Felsenwände des Wiehen- 
Gebirges, rechter Hand den Strom und am jenseitigen Ufer wieder 
jah zu steiler Höhe ansteigend das dicht bewaldete Weser Gebirge, 


*) Anm. d Red. Vgl. hierzu „Der praktische Maschinen-Kon- 
strukteur", (resamtausgabe, Jahrg. 1904. Nr. 42. „Transportable 
Staubsaugvorrichtung“ zum Reinigen von Polstermöbeln u. 8. w. von 
Taupenot, Soulié-Cottineau, Jouve & Cie, Pariz, 


Was könnte man denn | 


. bei бос 


geniefsen wir in dem kaleidoskopartig sich aufrollenden malerischen 
Landschaftsbild einen prächtigen Anblick auf das hoch auf wald- 
umkränztem Abhang des Jacobsberges majestätisch thronende Kaiser- 
denkmal. Eine entzückende Szenerie, deren Anblick nach der fünf- 
stündigen Fahrt durch von der Natur so stiefmiitterlich hedachte 
Gegenden doppelt angenehm empfunden wird. 

Und rastlos weiter stürmt der Zug in eilender Fahrt; hie und 
da tauchen noch einige rote Ziegeldächer hoch oben aus dem grauen 
Gebirgswald auf, aber nur zu bald entschwinden auch die letzten Höhen- 
züge unseren Blicken. 

Die grofsen westfälischen Industriestädte wie Hamm, Dortmund, 
Bochum, Essen mit ihren vielen hundert rauchenden Riesenschloten 
und feuerspeienden Hochöfen gewähren noch einen eigenartigimposanten 
Anblick, und nur die mächtigen, turmhoch über Weser, Rhein und 
Schelde führenden Brücken gestatten uns noch eigenartige, weite 
Fernsichten in flaches, friedlich und melancholisch daliegendes 
Haideland. 

Langsam senkt sich oan? die Dämmerung nieder, und wenn wir 
die holländische Grenze erreicht haben, ist das Land bereits 
in nächtliches Dunkel gehüllt. Zollschwierigkeiten gibt es hier zum 
Glück nicht; das Vorzeigen der direkten Fahrkarte nach England ge- 
nügt, um unbehelligt zu bleiben, und ebenso unauffällig hat sich schon 
auf der letzten deutschen Station der Wechsel des Zugpersonals voll- 
zogen. Es sind adrette, freundliche Leute, welche unsere preufsischen 
Beamten ablösen, und die aufser ihrer Muttersprache ein ganz leid- 
liches Deutsch und Englisch sprechen. ; 

Die Nacht verbirgt uns auch nichts besonders Sehenswertes; das 
Land ist noch flacher, noch reizloser und noch einförmiger als jen- 
seits der schwarzweilsen Grenzpfahle. Nur die kleinen, sauber ge- 
haltenen Häuschen mit ihren blendend weifsen Fensterkreuzen, blitzen- 
den Scheiben und grünen Fensterladen machen bei Tage einen traulich 
anheimelnden Eindruck. Allmahlig haben wir uns so dem Ziel unserer 
12 stündigen Eisenbahnfahrt — Vlissingen — genähert. Langsam 
fährt der Zug in die stattliche, von vielen elektrischen Bogenlampen 
taghell erleuchtete Halle, die unmittelbar an der Dampfer-Anlegestelle 
gelegen, einen bequemen und geschützten Zugang zum Schiff ermó 
licht. Holländische Hafenarbeiter in grofser Zahl stehen zur Hand- 
gepäckbeförderung bereit, und schnellen Schrittes eilt jeder aus der 
staubdurchsetzten Luft des Zuges, die frische, kühle Seeluft mit vollen 
Zügen einatmend, dem unter Volldampf zur Abfahrt bereit liegenden 
»Nachtboot zu. 

Ein langgestrecktes, schwarzes Ungetüm mit vielen, runden, feurig- 
blitzenden Glotzaugen, hochragenden, elektrische Bogenlampen ‘таре: 
den Masten und .еіпеш Gewirr von Stangen und Tanwerk, aus dem 
zwei kolossale gelbgestrichene, dichte schwarze Rauchsäulen zum 
sternklaren Nachthimmel emporsendende Schornsteine deutlich hervor- 
treten, — so erhebt sich die „Königin-Regentin Emma“ aus dem dunklen 
Wasser, dicht neben dem schwimmenden mächtigen Pier, das mit Ebbe 
und Flut ab- und aufsteigend, stets einen bequemen Zugang mittels 
einer schmalen, aber mit Geländer versehenen Bohle gestattet. „Fore 
Cabin to the right, Saloon this жау“ ertönt es in dumpfem, rauhem 
Gemurmel als erste Begrüfsung, kaum dafs man festen Fufs auf das 
Schiff gesetzt hat. So findet ein jeder schnell seinen Weg entweder 
zur Vorderkajüte „zweiter Klasse“ oder zum Salon resp. zu den Ka- 
jüten I. Klasse, welche jedoch auch von dem mit Billet II. Klasse 
Reisenden gegen einen Zuschlag von 8 Shilling (8 Mark) für die ein- 
fache oder 13 Shillivg für die Retourfahrt benutzt werden können; 
von dieser dankenswerten Einrichtung wird denn auch stets der 
ausgiebigste Gebrauch gemacht. Denn der Aufenthalt in der 
niedrigen, primitiven, wenn auch sauber gehaltenen Vorkajüte, wo 
in verhältnismäßig beschränkten Räumen eine grofse Anzahl 
Betten neben- und übereinander stehen, wo seibst im „Speisesaal“ um 
den Speisetisch herum, von ibm nur durch cinen schmalen Gang ge- 
trennt, diverse Betten aufgeschlagen sind, ist alles andere als ein 
Genufs. Es fehlt blofs noch ein hoher Seegang, um die Vorkajüte fast 
za einem Vorraum der Hölle zu machen. Wer es nur einigermefsen 
erschwingen kann, benutzt daher die elegant eingerichtete I. Klasse 
mit freundlichen, tadellos sauberen Kabinen, die je nach der Gröfse mit 
2, 4 oder auch 6 Betten ausgestattet sind. Wer auf Geld nicht zu sehen 
braucht, der kann es sich auch für 20 Mark extra Zuschlag in einer 
der Deckkabinen oder für 40 Mark gar in der Staatskabine wohl sein 
lassen, die sehr geräumig und komfortabel eingerichtet ist und mitt- 
schiffs die denkbar günstigste Lage hat, insofern als sie bei stürmischem 
Wetter naturgemäls geringeren Schwankungen ausgesetzt ist, als die 
an den Enden oder Seiten des Schiffes gelegenen Kabinen. Wer nun 
über keinen extra grofsen Geldbeutel verfügt, muls schon zufrieden 
sein, in einem kleinen, schmalen Raum, kaum so grofs als ein Eisen- 
bahncoupe, seine müden Glieder für die Nacht auf eins der beiden 
sebr schmalen, übereinander angebrachten feldbettähnlichen Lager 
strecken zu dürfen, die in ihrer tadellosen Weilse dennoch ein- 
ladend wirken. Für die Benutzung dieser Betten, in welchen 
normal gewachsene Menschen nur unbequem Platz finden, wird 
man, übrigens ganz ungerechtfertigter Weise, nochmals um 2 sh. er- 
leichtert*). 

Vorerst aber denkt man an das Schlafengehen noch nicht. 
In dem über den ganzen hinteren Teil des Mittelschiffes sich 
erstreckenden, freundlich einladenden Speisesalon geht [es trotz 


*) Anm.: Diese ,,Bettaxe wird nach soeben erfolgter Bekanntmachung 
nicht mehr erhoben, was offenbar auf die vielfachen Reklamationen zurürk- 
zuführen let. 


der späten Nachtstunde noch recht lebhaft zu. Je zwei grolse, breite, 
mit schneeig schimmerndem Damast und dem üblichen Tafelgerät be- 
deckte Tische zu beiden Längsseiten des Salons gewähren bequem 
Platz für einige 50 Personen. Dicht unterhalb der dachlukenartigen 
Salonfenster bieten breite, ledergepolsterte, die ganze Schiffswand ent- 
lang laufende Diwans bequeme Sitze. An den der Schiffsmitte zu 
gelegenen beiden inneren Tischseiten sind gleichartig gepolsterte 
Drehsessel am Fufsboden festgeschraubt, welche bequemer einge- 
nommen und wieder verlassen werden können. Die Mitte des Salons 
nimmt eine kleine, aber wohl ausgestattete Bar sowie ein kleiner 
blumengefüllter Aufbau ein. Der teppichbelegte Fufsboden, die in 
Weifs und Gold gehaltene Decke, die mit hellem Naturholz getäfelten 
Wandbekleidungen, deren Wirkung leider durch etwas zu grell bunte, 
holländische Sujets darstellende, Bilder beeinträchtigt wird, machen 
den von elektrischem Glühlicht überstrahlten Raum zu einem ganz 
anheimelnden Aufenthalt. 

Der überwiegend grölsere Teil der Passagiere begibt sich nach 
kurzer Stärkung sogleich in die meist schon im voraus telegraphisch 
bestellten Kabinen, um dort nach der ermüdenden Eisenbahnfahrt für 
einige Stunden wenigstens der wohlverdienten Ruhe zu pflegen. 

(Schlufs folgt.) 


Wer haftet für Fehler in Kursbüchern? 


Von О.М. 
С Nachdruck verboten. 

Die Frage nach einem Ersatzpflichtigen für den Fall, dafs jemand 
infolge irrtimlicher Angaben eines Kursbuches auf 
Reisen geschädigt worden ist, wird ebenso häufig aufgeworfen wie 
sie verschieden beantwortet wird. 

Die Möglichkeit, in die Lage eines Geschädigten zu kommen, ist 
für niemand ganz ausgeschlossen, sofern nicht auf die Ausarbeitung 
des Reiseplans ein aulsergewöhnlicher Grad von Sorgfalt verwendet 
wird. Eine kleine Ursache hat gerade hier mitunter eine grofse 
Wirkung, insofern der Schaden, selbst bei einem anscheinend gering- 
fügigen Fehler im Kursbuch, unter Umständen recht bedeutend sein 
kann. So ist es vorgekommen, dafs ein Herr, der mit seiner Familie 
einen bestimmten Zug benutzen wollte, für sich und die Seinen Fahr- 
karten 2. Klasse löste. Er hätte sehr gern solche der 3. Klasse ge- 
nommen, aber nach den Angaben in seinem Kursbuch führte der 
fragliche Zug nur 1. und 2. Klasse. Erst unterwegs bemerkte der 
Herr auf einer Zwischenstation, dafs in seinem Zuge dennoch Wagen 
3. Klasse liefen. — Ein anderer Reisender hatte von einem Hafenorte 
aus einen Dampfer benutzen wollen und zu diesem Zwecke eine weite 
Reise nach jenem Hafenorte unternommen. Wie er sich in seinem 
Kursbuche überzeugt hatte, sollte der Dampfer um 80 (also um 8 Uhr 
abends) abfahren. Als der Herr, nach seiner Meinung rechtzeitig, im 
Hafen erschien, stellte sich heraus, dafs der Dampfer schon um 8.0 
(also um 8 Uhr früh) abgefahren war, und die nächste Gelegenheit 
zur Abfahrt sich erst acht Tage später wieder bot. Der sogenannte 
„Nachtstrich“ bei der Zeitangabe — 80 — war also ein Irrtum im 
Kursbuche gewesen. Bei solchen und ähnlichen Versehen ist es 
naheliegend, dafs sich der Geschädigte nach einem ersatzpflichtigen 
Teile umsieht. Die Unklarheit, ob ein solcher gefunden werden kann 
oder nicht, läfst es angebracht erscheinen, der aufgeworfenen Frage 
näherzutreten. 

Im Berliner Tageblatt (Nr. 423 vom 20. August 1904) behandelt 
ein Dr. K. M., anscheinend ein Jurist, dasselbe Thema. Er unter- 
sucht alle diejenigen gesetzlichen Bestimmungen, die zur Herbei- 
schaffung eines Ersatzpflichtigen eine Handhabe bieten könnten, und 
kommt schliefslich zu dem Ergebnis, dafs ein solcher tatsächlich vor- 
handen ist. Er stützt sich dabei auf den § 276 des Bürgerlichen Ge- 
setzbuches, nach dem der Unternehmer, das ist der Herausgeber des 
Kursbuches, Vorsatz sowie Fahrlässigkeit zu vertreten habe. Eine 
Fahrlässigkeit liege aber zweifellos in der Aufnahme einer unrichtigen 
Angabe in das Kursbuch; sie begründe mithin die Schadenersatz- 
pflicht des Herausgebers, des Verlegers oder des verkaufenden Buch- 
bändlers, je nachdem das Buch von dem einen oder dem andern ge- 
kauft worden sei. Die beiden letzten könnten sich selbstverständlich 
an ihren Vordermann halten. Der Kauf sei aber das entscheidende 
Moment; bei unentgeltlicher Benutzung des Kursbuches sei Ersatzver- 
bindlichkeit des Herausgebers u. s. w. nicht ohne weiteres vorhanden. 
Die so gefundene Lösung biete nach seiner Ansicht die einzige Mög- 
lichkeit, den Erwerber eines Kursbuches gegen Versehen zu schützen 
und ihm einen der Billigkeit entsprechenden Schadenersatzanspruch 
za gewähren. 

Wenn sich aus diesen Ausführungen entnehmen läfst, dafs auch 
in juristischen Kreisen die Ansicht, der Herausgeber eines Kurs- 
buches sei für etwaige Fehler in seinem Buche verantwortlich, nicht 
unvertreten ist, so braucht es nicht Wunder zu nebmen, dafs das 
reisende Publikum, als der am meisten interessierte Teil, der- 
selben Ansicht sehr zuneigt, wobei allerdings oft wohl nur der Wunsch 
der Vater des Gedankens ist. 

Es ist nicht der Zweck dieser Zeilen, zu untersuchen, auf Grund 
welcher juristischen Erwägungen man zu einer Bejahung oder Ver- 
neinung der zur Erörterung stehenden Verantwortlichkeit in der 
Theorie gelangen könnte; vielmehr soll gezeigt werden, welchen 
Standpunkt tatsächlich die Gerichte bei der praktischen Recht- 
sprechung bisher eingenommen haben. Hieraus wird sich für 
jeden Beteiligten die beste Lebre ergeben. Dem zur Entscheidung ge- 


kommenen Rechtsstreite, — der übrigens dem Verfasser des oben er- 
wäbnten Artikels im Berliner Tageblatt nicht bekannt gewesen zu 
sein scheint — lag etwa folgender Sachverhalt zu Grunde. 

Ein Lehrer wollte seinen Sommerurlaub zu einer Reise nach 
Nubien benutzen und die Ergebnisse seiner Eindrücke schriftstellerisch 
verwerten. Er hatte alles aufs beste vorbereitet, sich jedoch über 
den berechneten Bedarf hinaus nicht mit Geldmitteln versehen. Als 
er in Brindisi (Italien) den Dampfer besteigen wollte, erfuhr er, dafs 
der Preis für die Hin- und Rückfahrt um annähernd 200 Mark höher 
sei, als in seinem Kursbuch angegeben war. Bevor das aus der Hei- 
mat telegraphisch erbetene Geld angewiesen wurde, war der Dampfer 
abgefahren, und der Lehrer kehrte unverrichteter Sache wieder nach 
Hause zurück. Den erlittenen Schaden bezifferte er unter Einrechnung 
des Verlustes der schriftstellerischen Ausbeute auf 750 Mk., welchen 
Betrag er von dem Herausgeber seines Kursbuches zunächst auf güt- 
lichem Wege zu erlangen versuchte. Als er mit seinem Antrage ab- 
gewiesen worden war, beschritt er den Weg der Klage bei dem Amts- 
gericht I in Berlin und verlangte 300 Mk. nebst Zinsen. In der Klage- 
begründung stützte sich der Rechtsanwalt des Lehrers unter anderem 
ebenfalls auf den $ 276 des B. G.-B. wie der Verfasser des Artikels 
im Berliner Tageblatt, und behauptete, dafs sein Klient, der Käufer 
des Kursbuchs, zu dem Beklagten; dem Herausgeber des Kursbuchs, 
in ein Vertragsverhältnis im Sinne des $ 276 getreten sei. Der Be- 
klagte habe demnach Fahrlässigkeit zu vertreten. In erster Instanz 
unterlag der Kläger. Das Gericht führte aus, ohne die Rechtsfrage 
näher zu erörtern, dafs der Kläger den Schaden auf eigene Unüberlegt- 
heit zurückzuführen habe, denn er hätte ein der Ausdehnung seiner 
Reise entsprechendes Reisegeld mitnehmen müssen. In der daraufhin 
eingelegten Berufung wurde der Kläger vom Landgericht I in Berlin 
durch Urteil vom 13. Januar 1902 kostenpflichtig abgewiesen. 

Der geschädigte Lehrer hat also durch seine gegen den Heraus- 
geber des Kursbuchs angestrengte Klage nicht nur nichts erreicht, 
sondern noch obendrein sich Zeitverlust, Verdrufs und Unkosten verur- 
sacht. Es dürfte also nicht zu empfehlen sein, seinem Beispiele zu 
folgen. Vielmehr wird derjenige, der sich vor Nachteilen erwähnter Art 
nach Möglichkeit bewahren will, zu andern Mafsnahmen seine Zuflucht 
nehmen müssen. Dazu gehört z. B. das Vergleichen der Angaben 
indenKursbüchern mit denjenigen inden Aushangfahrplänen 
auf den Eisenbahnstationen oder das Nachfragen in amtlichen 
Reisebureaux oder bei den beteiligten Schiffahrts-Gesellschaften. Auch 
wird sich natürlich ein vorsichtiger Reisender immer 
etwas reichlicher mit Geld versehen, als es der genaue 
Kostenanschlag erfordert, da unvorhergesehene Zufällig- 
keiten, besonders in fremden Ländern, niemals ausge- 
schlossen sind. 

Zur Beruhigung ängstlicher Gemüter sei übrigens erwähnt, dafs 
die vorhandenen Kursbücher, allen voran das im Reichspostamt be- 
arbeitete Reichs-Kursbuch, mit möglichster Sorgfalt bearbeitet werden 
und daher im Verhältnis zu der ungeheuren Menge von Zahlen selten 
Unrichtigkeiten aufweisen. Aber selbst bei der gröfsten Sorgfalt 
lassen sich Fehler niemals vollständig vermeiden. Auch wegen der 
fortgesetzten Änderungen seitens der Eisenbahnbehörden, Dampf- 
schiff-Gesellschaften u. s. w. können die Kursbücher, die doch nur in 
Ree Zeitabständen erscheinen, sich nicht in jedem Einzelfalle auf 

lem Laufenden halten. Diese Umstände werden bei Benutzung von 
Kursbüchern zu bedenken sein. 


Elektrischer Fernbetrieb 


auf den Strecken der New York Central & Hudson River 
Railroad. ; 


(Mit Abbildungen, Fig. 7 = 9.) 
Nachdruck verboten. 

Nachdem der elektrische Betrieb innerhalb weniger Jahre sich 
des gesamten Gebietes der Strafsenbahnen bemächtigte und in ver- 
schiedenen Grofsstädten bereits mit Erfolg auf Vorortsbahnen aus- 
gedehnt wurde, drängt sich nicht allein dem Fachmann, sondern auch 
dem Laien das uvabweisbare Gefühl auf, dafs es doch technisch mög- 
lich und in wirtschaftlicher Hinsicht erreichbar sein müfste, auch auf 
Vollbahnen mit eigenem Bahnkörper, den sogen. Haupt- und Neben- 
babnen, diesen Betrieb in Anwendung zu bringen. 

Die jetzige Art des Personenverkehrs auf unseren Eisenbahnen 
entspricht den heutigen Anforderungen nicht mehr; vor allem ist es 
die Länge der Fahrzeiten und die vielfach zu geringe Zahl der täg- 
lichen Fahrgelegenheiten, die besonders im Geschäftsverkehr lästig 
empfunden werden. Raschere und billigere Verkehrsmittel zu schaffen, 
war daher der Gründungsgedanke der unseren Lesern von den inter- 
essanten Versuchen auf der Militärbahn Berlin-Zossen wohl bekannten 
Studiengesellschaft für elektrische Schnellbahnen, 
die, von der Tatsache ausgehend, dafs eine schnelle Folge der Züge 
ohne Zweifel ein Vorrecht der elektrischen Betriebskraft ist, sich die 
Aufgabe stellte, durch ihre Versuche hinsichtlich der erreichbaren 
Geschwindigkeiten und Betriebskosten die Grundlagen zu ermitteln 
für den elektrischen Betrieb von Vollbahnen speziell zur direkten 
Verbindung der grofsen Städte unter sich. Nicht allein diese erfolg- 
reichen Versuche, sondern auch die Betriebsergebnisse der in Italien 
und der Schweiz bereits bestehenden elektrischen Vollbahnen berech- 
tigen zu der Behauptung, dafs wir uns in den Anfängen eines Über- 
gangsstadiums vom Dampf- zum elektrischen -Betrieb>befinden. Als 


ein weiterer Beweis hierfür sei im folgenden nach „Engineer“ die 
durch die. Mifsstände beim Dampfbetrieb in den Tunneln veranlafste 
Einführung des elektrischen Betriebes auf den im Umkreis von 65 + 
80 km Radius um New York gelegenen Bahnen der New York 
Central & Hudson River Railroad Co. beschrieben. 

Da es sich beim Betrieb elektrischer Fernbahnen stets um be- 
trächtliche Entfernungen handelt, ist die Anwendung hochgespannten 
Drehstroms für die Kraftübertragung allgemein bedingt; die Zufüh- 
rung der elektrischen Energie zu den Zügen selbst erfolgt jedoch 
nach verschiedenen Systemen, die zunächst kurz erläutert werden 
sollen. 

Eine dem Strafsenbahnbetrieb ähnliche Anordnung ist diejenige, 
bei welcher der in der 
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wendeten Lokomotiven, die eine Gesamtlänge von 11,25 m aufweisen 
und auf vier Treibachsen sowie je einer vorn und hinten angeordneten 
Laufachse mit Drehzapfen rahen. Das Gewicht der Lokomotiven be- 
läuft sich auf 95t, wovon 69t von den Treibrädern aufgenommen 
werden; der Lokomotivrahmen ist aus Stahlgufs hergestellt, auf dem 
Untergestell sitzt das aus Stahlblech gefertigte Gehäuse auf halb- 
elliptischen Federn und schmiedeeisernen Balancehebeln. In der Mitte 
des Gehäuses befindet sich der Fübrerstand, in welchem alle Apparate 
und Instrumente doppelt vorgesehen sind. Im Winter wird in diesem 
Raum ein kleiner, nach Art der Lokomobile gebauter Kessel unter- 
gebracht, der den Dampf für die Heizung des Zuges zu liefern hat. 
Aufserdem befindet sich hier ein für die Erzeugung der Brems-Druck- 

luft bestimmter Kom- 


Zentralstation erzeugte 


pressor. 


hochgespannte Dreh- Der Antrieb der Lo- 
strom in Unterstationen komotive erfolgt durch 
mittels feststehender vier, auf den obener- 
Transformatoren und wähnten Treibachsen 
rotierender Umformer direkt montierten 
im Gleichstrom von der Motoren, deren jeder 
für Bahnzwecke üblichen normal 550 PS leistet, 


Spannung von 500 Volt 
umgewandelt und so den 
Motoren der Fahrzeuge 
zugeführt wird. Ein 
zweites System arbeitet 
in der Weise, dafs der 
hochgespannte Dreh- 
strom der Zentrale in 
verschiedenen Unter- 
stationen in Drehstrom 
von geringerer Span- 
nung verwandelt und 
nun in dreifacher Lei- 


so dafs also die Gesamt- 
kraft dieser Lokomotive 
2200 PS beträgt. Da 
die Motoren selbstver- 
ständlich auf kürzere 
Zeit eine wesentliche 
Überlastung vertragen, 
so kann diese Leistung 
auf 3000 + 3500 PS ge- 
steigert werden. 

Die Zugsteuerung 
ist, wie erwähnt, nach 
System Sprague ausge- 


tung in die Motoren der 
Züge geleitet wird. Bei 
dem beispielsweiseaufder 
Versuchsbahnin Lichter- 


führt und erfolgt durch 
Meisterwalze mit beim 

berschreiten einer be- 
stimmten Stromstärke 


felde von der Firma durch Elektromagneten 
Siemens & Halske A.-G. betätigter Sicherung, 
angewendeten dritten durch welche die Steuer- 
System wird der hoch- walze an der weiteren 
gespannte Drehstrom Drehung gehindert wird. 


mittels dreier oberirdi- 
scher Leitungen der Lo- 
komotive zugefiihrt, die 
mit Transformatoren und 
Niederspannungs - Dreh- 
strommotoren ausge- 
rüstet ist. Neuerdings 
ist man in dieser Hin- 
sicht noch weiter ge- 
gangen und benutzt den 


BEN 


RE 


Der Betriebsstrom 
von 550 Volt Spannung 
wird der Bahn durch 
eine dritte, aufserhalb 
des Geleises angeordnete 
Schiene zugeführt und 
von dieser mittels der 
an der Lokomotive an- 
ebrachten federnden 

chuhe (Fig. 9) abge- 


hochgespannten Strom 
in entsprechend gebau- 
ten Motoren der Fahrzeuge direkt, ohne vor- 


nommen, deren an jeder 
Seite vier vorgesehen 
sind. In den Stationen erfolgt die Stromab- 


herige Transformierung. Dieses System ist 
z. B. bei der 200 km langen Valtellina-Bahn 
in Norditalien in Anwendung gebracht, deren 
Lokomotiven im „Prakt. Masch.-Konstr.‘ 1903, 
Nr. 16, eingehend beschrieben sind. 

Die New York Central & Hudson River 
Railroad Co. entschied sich bei dem Umbau 
ihrer Bahnen für das zuerst angeführte System 
Umformung des hochgespannten Dreh- 
stroms in Gleichstrom —, und zwar sollen zwei 
Kraftwerke gebaut werden, für deren Aus- 
rüstung bei der General Electric Co. 
acht Maschinensätze von je 7500 PS bestellt 
wurden. Letztere bestehen je aus einer Curtis- 
Dampfturbine mit senkrecht angeordneter 
Welle und einem Drehstromgenerator von 


nahme von oberirdischen Leitungen, die hier 
an Masten auf kurze Strecken geführt sind; 
die Lokomotiven tragen zu diesem Zweck 
auf dem Dach noch weitere Stromabnehmer, 
die vom Führerstand aus mittels Druckluft 
- angehoben werden können. 

Die von der Electric Traction Comission 
der New Yorker Zentralbahn mit diesen 
Lokomotiven angestellten zahlreichen Ver- 
suche ergaben durchweg befriedigende Re- 
sultate; es wurden beispielsweise bei einem 
Achtwagen-Zug von 431 t Gewicht Ge- 
schwindigkeiten bis zu 100 km und mit einer 
mit vier Wagen von zusammen 265 t be- 
lasteten Lokomotive 115 km in der Stunde 
erreicht. 


11000 Volt Spannung und 25 Perioden in der 
Sekunde. In Unterstationen wird der hier 
erzeugte hochgespannte Drehstrom in Gleich- 
strom von 550 Volt Spannung umgeformt, so 
dafs die Möglichkeit gegeben ist, im Falle einer grofsen Betriebs- 
störung in den Kraftstationen die Fahrleitungen aus den Netzen der 
New Yorker Strafsenbahn zu speisen. Von der General Electric 
Co. und der American Locomotive Co. warden zur gemeinsamen 
Lieferung dreifsig Lokomotiven bestellt, die 450 t schwere Züge mit 
са. 100 km Geschwindigkeit in der Stunde befördern sollen. Durch 
Anwendung der Spragueschen Vielfach -Steuerschaltung können zwei 
dieser Lokomotiven zusammen gekuppelt und auf diese Weise auch 
für wesentlich schwerere Züge verwendet werden. 

Gegenwärtig befindet sich die 55 km lange Hauptlinie vom Zentral- 
bahnhof New York nach Croton und die nach White Plains 
führende Strecke von ca. 40 km Länge im Umbau, und es wurden auf 
einer Teilstrecke der ersteren Bahn mit einer der neuen Lokomotiven 
bereits eingehende Versuchsfahrten unternommen. 

Fig. 7 u. 8 zeigen die Ausführung der auf dieser Bahn ver- 


Fig. 9. 
Fig.7+9. Z.A.: Elektrischer Fernbetried auf den Strecken 
der New York Central $ Hudson River Railroad. 


Neue Eisenbahnen durch die Pyrenäen. 


Nachdruck verboten. 

Die Pyrenäenkette, die Frankreich von der Iberischen Halbinsel 

auf eine Länge von ca. 430 km trennt, wird von etwa hundert Pässen 
durchschnitten, von denen jedoch einige dreifsig nichts weiter als 
schmale Saumtierpfade sind, während die eigentlichen Strafsen, die 
für den Wagenverkehr brauchbar sind, nicht 8 9, der Gesamtzahl über- 
schreiten. AnEisenbahnlinien sind zur Zeit gar nur zwei vorhanden, 
die Spanien mit Frankreich und so mit dem übrigen Europa verbinden; 
und zwar nicht unmittelbar durch die Pyrenäen, sondern um ihren 
Ost- bezw. Westabhang herum, dort, wo sie gegen das Mittelländische 
Meer bezw. den Meerbusen von Biskaya abfallen; die erste, die sogen. 
Nordbahn läuft zwischen Bordeaux (bezw. Bayonne) und Madrid 
via San Sebastian, Valladolid und Medina, und die zweite oder Süd- 
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linie führt von Narbonne am Golf von Lyon über Port Vendres 
und Geroux nach Barcelona, dem Haupthandelsplatz Spaniens. 

Da sich nun das Bedürfnis nach einer geraderen und häufigeren 
Bahnverbindung zwischen den beiden Nachbarländern hüben wie drüben 
immer fühlbarer machte, ist jüngst in Paris von dem französischen 
Minister des Auswärtigen und dem spanischen Botschafter im Namen 
ihrer Regierungen ein Übereinkommen unterzeichnet worden, das den 
gemeinsamen Bau dreier neuer Bahnlinien durch die 
Pyrenäen zum Gegenstand hat. 

Diese neuen Schienenwege sollen Ax-les-Thermes und Ripoll 
bezw. Oleron und Quera, bezw. St. Girons nnd Lerida ver- 
binden und sämtlich binnen eines Zeitraumes von zehn Jahren erbaut 
und dem Verkehr übergeben werden; jedoch ist es sehr wohl mög- 
lich, dafs diese Zeit noch abgekürzt wird, da man sie in den spanischen 
Fachkreisen für zu lang hält. 

Es sei noch hervorgehoben, dafs die erstgenannte Linie die Ent- 
fernung zwischen Toulouse und Barcelona beträchtlich verringern wird, 
so dafs die Reisenden sich den langen und ermüdenden Umweg über 
Narbonne, Perpignan und Gerona schenken können. 

Die zweitgenannte Strecke, zwischen Oleron und Quera, ist 
namentlich für den internationalen Reiseverkehr von Wichtigkeit, in- 
dem sie eine direkte Verbindung zwischen Bordeaux und Saragossa 
herstellt und so die Reise Paris-Madrid wesentlich abkürzt. 

Die dritte Bahnlinie endlich ist vorwiegend dazu bestimmt, die 
Lücke im Schienennetz auszufüllen, die gerade in jenem Teil des 
Grenzgebietes zwischen den bisherigen und den jetzt neu projektierten 
Bahnen offen bleiben würde. 

Das vorstehend skizzierte Abkommen zwischen den beiden Regie- 
rungen, das in der nächsten Session den Parlamenten den beiden 
Staaten zur Genehmigung unterbreitet werden wird, dürfte nicht nur 
allgemein dem internationalen Handel und Verkehr zu gute kommen, 
sondern nicht unwesentlich auch dazu beitragen, dafs mit der ver- 
mehrten Erschliefsung Spaniens speziell die reichen Wasserkräfte der 
südlichen Provinzen in erhöhtem Malse ausgenutzt werden, wie ja 
bekanntlich die Eröffnung neuer Bahnlinien immer eine rasche Ent- 
wicklung von Fabrikanlagen im Gefolge hat. 


Der neue Ozeandampfer „Baltic“ 
der englischen White Star Line. 
(Mit Abbildung, Fig. 10.) Nachdruck verboten. 

Manche unserer Leser werden vielleicht schon in Zeitungs- 
notizen von dem neuen Riesendampfer „Baltic“ der englischen 
White Star Line gehört haben, der im vergangenen Sommer seine 
erste Reise über den Ozean unternommen hat. a die „Baltic“ zur 
Zeit das grölste schwimmende Fahrzeug darstellt — sie ist sogar noch 
35’ länger und hat eine um 1500 t grölsere Ladefähigkeit als die be- 
kannte „Great Eastern“, die vor Jahren für das grölste überhaupt zu 
erbauende Schiff galt — so werden einige spezielle Daten über die 
Gröfsenverhältnisse dieses Kolosses interessieren. 

Die „Baltic“, die im November 1903 auf der Werft von Harland 
& Wolff in Belfast (Irland) vom Stapel lief, ist 221,25 m lang, 
22,86 m breit und 15 m tief. Ihr Tonnengehalt beträgt 22500 t und 
ihre Ladefähigkeit umfafst 28000 t. Ihr Eigengewicht belief sich, als 
sie die Hellinge verliefs, auf 15000 t, während ihr Deplacement ca. 
40.000 t beträgt. 

Die Maschinen wurden von der genannten Schiffbaugesellschaft 
nach dem Vierfach-Expansionstyp gebaut und liefern ungefähr 13000 
PSi; sie sind in der bei Schiffen üblichen Weise möglichst aus- 
balanciert, damit die Erschütterung des Schiffsrumpfes so gering wie 
möglich ist, und erzielen eine Geschwindigkeit von 161), 17 Knoten. 

Die „Baltic“ ähnelt in dieser Beziehung den übrigen Schiffen der- 
selben Linie, wie „Oceanic“, „Cedric und „Celtic“, bei denen eben- 
falls weniger auf eine grofse Schnelligkeit, als auf eine äufserst ge- 
diegene und geräumige Inneneinrichtung Wert gelegt wurde. 

Das neue Schiff ist ein Doppelschraubendampfer ; seine Maschinen- 
und Heizräume sind sehr gut ventiliert und möglichst geräumig ange- 
legt, so dafs auf das Bedienungspersonal in gesundheitlicher Hinsicht 
möglichst Rücksicht genommen ist. 

Es möge übrigens an dieser Stelle eingeschaltet sein, dafs von 
der ganzen Flotte genannter Reederei, die jetzt 27 Schiffe umfafst, 
alle bis auf zwei Doppelschraubendampfer sind, und das 21 von ihnen 
mehr als 10000 t zählen; alle zusammen verfügen über einen Tonnen- 
gehalt von 350000 t. 

Im Wasser sieht die „Baltic“ bedeutend leichter aus als jeder 
andere Dampfer ihrer Klasse. Sie schwimmt во aufserordentlich 
elegant auf der Oberfläche, dafs man gar keine Vorstellung ihres unge- 
heuren Gewichtes bekommt. Zur Zeit ist sie noch nicht im stande, 
eine ihrem vollen Ladungsvermögen entsprechende Fracht aufzu- 
nehmen, da sie mit dieser nicht über die Barre an der Hafeneinfahrt 
von New York hinwegkäme; aber es wird bereits eine neue Fahrrinne 
ausgebaggert, die nach ihrer Fertigstellung die Einfahrt der „Baltic“ 
mit ihrer ganzen Ladung gestatten wird. 

Viele von unseren Lesern, besonders solche, die fern von der 
Wasserkante im Binnenlande wohnen, wird der in Fig. 10 nach 
„American Machinist“ wiedergegebene Querschnitt durch den Schiffs- 
rumpf der „Baltic“ interessieren, der von ihren gewaltigen Raumver- 
hältnissen und der inneren Anordnung ein anschauliches Bild gewährt. 

Von oben angefangen, bezeichnet A das sogen. Sonnendeck, 
B das Bootsdeck, wo die Rauch- und Lesezimmer für die Passa- 
giere I. Klasse und auch einige Staatskabinen liegen; die Benennung 


rührt von den Rettungsbooten her, die hier auf Steuer- und Backbord 
in massiven Davits hängen. 

Das nächstuntere Deck (C) ist das sogen. Promenadendeck, 
welches-rund um das Schiff führt und wegen seiner Breite vornehm- 
lich zum Auf- und Abpromenieren geeignet ist; es enthält vorwiegend 
Kabinen I. Klasse. 

Das in der Abbildung mit D bezeichnete Oberdeck ist das 
letzte, welches „über Deck“ liegt, d. h. noch offene Bordwände be- 
sitzt. Hier befinden sich neben weitern Kajüten I. Kl. auch die Rauch- 
und Lesesalons der II. КІ. Mit dem nächsten, sogen. Mitteldeck (Е) 
begibt man sich „unter Deck“, und zwar trifft man hier im Vorder- 
teil des Dampfers die Mannschaftskojen, mittschiffs, d. h. im Mittel- 
teil des Schiffes, Kabinen I. und II. Kl. sowie den geräumigen und 
prächtig ausgestatteten Speisesalon I. Klasse, der die ze Breite 
des Schiffes, also ca. 22 m einnimmt, und „achtern“ d. h. hinten im 
Schiff das Rauchzimmer III. Klasse. 


Fig. 10. Z. A.: Der neue Oscandampjer „Baltic“. 


F bezeichnet die speziell Unterdeck genannte Abteilung des 
Schiffskörpers; hier liegen mittschiffs die Melsräume und Kajüten der 
П. Klasse, während die Kammern und Salons der Ш. Klasse vorne 
und achtern angeordnet sind. 

Das Orlopdeck C, so genannt nach einem Teile des Schiffs- 
skeletts, ist das letzte, welches sich oberhalb der — in der Figur ge- 
strichelt angedeuteten — Wasserlinie befindet; es enthält im Vor- 
schiff Proviant- und Laderäume, in der Mitte Kabinen für die Schiffs- 
offiziere und Kohlenbunker und achtern noch Räume für die 
Zwischendeckspassagiere. 

Im nächsten Deck, dem Unter-Orlopdeck (H) sind weitere 
Proviant-, Fracht- und Kohlenräume untergebracht, während ganz 
unten über dem Schiffsboden, im sogen. Kielraum (J) die riesigen 
Schiffsmaschinen und Kessel sowie vorn und achtern Ballasttanks und 
ebenfalls Kohlenbunker und Laderäume liegen. 

Aus vorstehenden kurzen Angaben erhält man eine kleine Vor- 
stellung davon, wie ungeheuer die Raumverhältnisse dieses neuen 
»Schwimmfelsen“ — um mit Lilieneron zu reden — sein müssen. Es geht 
das auch aus der Tatsache hervor, dafs die „Baltic“ aufser einer Be- 
satzung von 350 Köpfen noch ca. 3000 Passagiere zu beherbergen vermag. 

Von Interesse dürfte es noch sein, die vorstehenden Daten mit denen 
einiger anderer Riesendampfer zu vergleichen, und zwar zunächst mit den 
etwas älteren Schiffen derselben Linie. Die „Oceanic“, die 1899 vom 
„Stapel lief, hat bei einem Tonnengehalt von 17274 t eine Länge von 
214,88 m, eine Breite von 20,72 m und eine Tiefe von 15 m. Bei den 
beiden Schwesterschiffen „Celtic“ (1901) und „Cedric“ (1902) sind 
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die entsprechenden Mafse 20904 bezw. 20980t sowie 213,36, 22,86 
und 15m, Die „Deutschland“ der Hamburg-Amerika-Linie ist 
208,5 lang, 20,42 m breit und 13,41 m tief und verfügt über einen 
Tonnengehalt von 16502 t. Wesentlich gröfser ist schon der Schnell- 
dampfer „Kaiser Wilhelm II.“ des Bremer Lloyd — seine Länge 
beträgt 215,34 m, seine Breite 21,94 m und seine Tiefe 16 m — wenn 
er auch mit seinen 20000 + die „Baltic“ nicht erreicht; jedoch über- 
trifft er sie bedeutend an Schnelligkeit, indem seine vier Haupt- 
maschinen ihm eine Ozeangeschwindigkeit von 23'j, Knoten verleihen. 

Übrigens wird der Ruhm, den gröfsten Dampfer der Welt 
zu besitzen, bald wieder Deutschland gehören, insofern als der auf 
der Werft des Stettiner Vulkan im Bau befindliche Doppelschrauben- 
dampfer „Kaiserin Auguste Viktoria“ der Hamburg - Amerika- 
Linie 25000 Brutto-Registertons fassen wird. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Welche Rücksichten sind bei der Übertragung 
einer Patentanmeldung auf die Vorschriften 


der internationalen Union zu nehmen? 
Von Th. Sch. Nachdruck verboten. 


Die meisten europäischen Staaten (Deutschland, Grofsbritannien, 
Frankreich, Spanien, Portugal, die Schweiz, Belgien, die Niederlande, 
Serbien, Dänemark, Schweden und Norwegen) und einige aufser-euro- 
päische Staaten (die Vereinigten Staaten von Nordamerika, Brasilien, 
Japan, Tunis und die Dominikanische Republik) bilden bekanntlich 
einen Verband zum Schutze des gewerblichen Eigentums. Gemäls 
der Artikel 2 und 3 des Übereinkommens sollen die Untertanen oder 
Bürger dieser Staaten und die Untertanen oder Bürger anderer 
Staaten, welche in den Vertragsstaaten wirkliche gewerbliche oder 
Handelsniederlassungen haben, in allen übrigen Staaten des Verbands 
in betreff der Erfindungspatente, der gewerblichen Muster oder 
Modelle, der Fabrik- oder Haudelsmarken und der Handelsnamen die 
Vorteile geniefsen, welche die betr. Gesetze den Staatsangehörigen 
gegenwärtig gewähren oder in Zukunft gewähren werden. Demgemafs 
sollen sie denselben Schutz wie diese und dieselbe Rechtshilfe gegen 
jeden Eingriff in ihre Rechte haben, vorbehaltlich der Erfüllung der 
Förmlichkeiten und Bedingungen, welche den Staatsangehörigen durch 
die innere Gesetzgebung jedes Staates auferlegt werden. Gemäls 
Artikel 4 des Übereinkommens soll namentlich derjenige, welcher in 
einem der vertragschliefsenden Staaten ein Gesuch um ein Erfindungs- 
patent, ein gewerbliches Muster oder Modell, eine Fabrik- oder Han- 
delsmarke vorschriftsmäfsig hinterlegt (d. h. anmeldet), zum 
Zwecke der Hinterlegung in den anderen Staaten, vorbehaltlich der 
Rechte dritter, ein Prioritätsrecht von zwölf Monaten genielsen. 

Wenn also beispielsweise ein deutscher Untertan in Deutschland 
am 8. Januar 1904 eine Patentanmeldung eingereicht hat, so steht 
ibm kraft des internationalen Übereinkommens das Recht zu, noch 
nach zwölf Monaten in einem der Vertragsstaaten, beispielsweise in 
den Vereinigten Staaten von Nordamerika eine Anmeldung auf den 
gleichen (tegenstand mit der Priorität vom 8. Januar 1904 einzu- 
reichen. Ebenso könnte natürlich auch ein amerikanischer Bürger, 
welcher am 8. Januar 1904 ein Patent in den Vereinigten Staaten 
anmeldete, den Gegenstand desselben noch nach zwölf Monaten (also 
am 7. Januar 1905) mit dem Rechte der Priorität vom 8. Januar 
1904 in Deutschland oder einem andern Vertragsstaat einreichen. 

In diese an und für sich klaren Bestimmungen des Vertrags ist 
neuerdings durch vom Patentamt entwickelte Ansichten ein wesent- 
Tiches Moment der Beunruhigung für die Erfinder getragen worden. Die 
Schilderung eines kürzlich vorgekommenen Falles wird dies erläutern: 

Ein Bürger A der Vereinigten Staaten hatte am 6. November 
1903 in jenem Lande eine Patentanmeldung eingereicht, auf welche 
am 23. August 1904 das amerikanische Patent erteilt wurde. Dieses 
Patent wurde, wie aus der gedruckten Patentschrift hervorgeht, zur 
Hälfte auf zwei andere amerikanische Bürger В und С übertragen, so 
dafs also A der Anmelder und A, B und C die Inhaber des Patentes sind. 

Der Anmelder und gleichzeitige Mitinhaber A des amerikanischen 
Patentes meldete nun am 5. November 1904 auf den gleichen Gegen- 
stand ein Patent in Deutschland an, und zwar unter Beanspruchung 
der Priorität vom Tage seiner amerikanischen Anmeldung (6. Nov. 1903) 
gemafs der Bestimmungen des internationalen Vertrages. Wie oben 
bereits ausgeführt, soll nach ў 4 des letzteren der Anmelder das 
Prioritätsrecht geniefsen, und nichts deutet im Vertrage darauf hin, 
dafs zur Geltendmachung des Prioritätsrechtes die Zustimmung der 
Mitinhaber des Patentes (nicht Anmelder) erforderlich sein soll. Im 
Gegensatz zu dieser Anschauung hat das Patentamt kürzlich eine Ver- 
fügung folgenden Inhalts erlassen: 

„Die Prüfung der Prioritätsbeläge hat ergeben, dafs A, B und C 
die Besitzer des amerikanischen Patentes Nr. sind, auf welches 
sich die Beanspruchung der Priorität vom 6. November 1903 stützt, 
während das deutsche Patent nur von A beantragt wird. Da nun das 
Prioritatsrecht aus einer Anmeldung ein unselbständiger Bestandteil 
derselben ist, und die Anmeldung mit der Patenterteilung vollständig 
in dem Patent aufgeht, soweit nicht etwa anderweitige rechtsgiltige 
Vereinbarungen vorliegen, so gelten zunächst als Rechtsnachfolger des 
ursprünglichen alleinigen Anmelders in den Vereinigten Staaten die 
oben angeführten drei Besitzer des amerikanischen Patentes; diese 


sind daher zunächst auch nur zusammen berechtigt, ein Prioritäts- 
recht aus dem Artikel 4 des Unionsvertrages geltend zu machen.“ 

Dieser Ansicht des Patentamtes muls sowohl im Interesse der 
deutschen als auch der ausländischen Erfinder entgegengetreten wer- 
den; denn die deutschen Erfinder haben ein Interesse daran, dafs die 
Anschauung des deutschen Patentamtes nicht auch bei ausländischen 
Patentämtern Platz greift. Diese Gefahr liegt aber nach dem Vor- 
gang des deutschen Patentamtes vor. Um die Schädlichkeit der in 
obiger Verfügung ausgedrückten Anschauung zu vergegenwärtigen, sei 
nur auf folgenden möglichen Fall verwiesen: 

Ein deutscher Erfinder meldet in Deutschland seine Erfindung 
zum Patent an und überträgt die bereits bekanntgemachte Anmeldung 
an einen andern, so dafs also die Anmeldung mit seinem Namen, das 
Patent aber unter dem Namen desjenigen, an den das Patent übertragen 
ist, veröffentlicht wird. Vor Ablauf der 12 Monate meldet dann der 
Erfinder das Patent in England an. In diesem Lande wird ihm nun von 
dem Patentamte eröffnet, dafs er gemifs der oben mitgeteilten An- 
schauung das Patent nur gleichzeitig mit dem Besitzer des deutschen 
Patentes anınelden könne. Hierdurch käme der Anmelder des deutschen 
Patentes ev. in die Zwangslage, den Besitzer des deutschen Patentes 
an den Auslandpatenten teilnehmen zu lassen, obwohl er die letzteren 
vielleicht viel vorteilhafter an andere Interessenten verkaufen könnte. 
Hier würde also der брег event. vom guten Willen eines dritten 
abhängen. Dies widerspricht aber dem klaren Wortlaut des Artikels 4 
des Vertrages, welcher ausdrücklich sagt, dafs der Anmelder das 
Prioritäterecht geniefst, und es mufs daraus geschlossen werden, dafs 
dieser unabhängig von dem Besitzer des Patentes seine Prioritate- 
rechte im Ausland geltend machen kann. 

Obwohl also die Anschauung des Patentamtes mit dem Artikel 4 
des Vertrages nicht in Einklang zu bringen ist und ausländische 
Patentämter nicht die gleichen Forderungen an deutsche Anmelder 
stellen dürften, wie das deutsche Patentamt fremden Anmeldern gegen- 
über, so ist den deutschen Erfindern doch wegen der Gefahr, dafs auch 
ausländische Patentämter dieser Anschauung beitreten, zu raten, dafs 
sie sich bei Übertragung einer deutschen Patentanmel- 
dung oder eines Patentes an einen dritten stets dasRecht vor- 
behalten, die ausländischen Patente ohne Rücksicht 
auf die deutsche Übertragung für sich nachsuchen zu 
können. Ein derartiger Vertrag würde dem Anmelder des deutschen 
Patentes das Recht sichern, allein die Prioritätsrechte im Auslande 
geltend zu machen; dasselbe würde natürlich erreicht, wenn Jas 
Patent erst nach der Erteilung übertragen wird. 


Das Wesentlichste aus dem Gesetze betreffend 
die Kaufmannsgerichte. 


Von Dr. jur. Biberfeld. Nachdruck verboten. 


Mit dem 1. Januar d. J. ist bekanntlich das Reichsgesetz be- 
treffend die Kaufmannsgerichte in Kraft getreten. Wenn 
angesichts dessen im folgenden in kurzen Umrissen das Wichtigste aus 
den Bestimmungen des neuen Gesetzes in gemeinverständlicher Form 
mitgeteilt werden soll, so erscheint es angebracht, die Darstellung 
lediglich auf das zu beschränken, was dem Kaufmann in seiner Eigen- 
schaft als Prinzipal zu wissen not tut, damit er in der Lage sei, in 
Fällen von Streitigkeiten mit seinen Angestellten den richtigen Weg 
einzuschlagen und ihn sachgemafs bis zu Ende zu verfolgen. 

Es wird daher von der Erörterung, aller derjenigen Punkte ab- 
gesehen, die lediglich die Organisation ‘der Kaufmannsgerichte, die 
Fähigkeit, in ihnen als Vorsitzender oder als Beisitzer zu fungieren, 
die Rechte und Pflichten dieser Mitglieder des Gerichts betreffen, und 
ebenso von den Vorschriften, die sich mit dem Formalismus des Wahl- 
aktes, mit der Feststellung des Wahlergebnisses und ähnlichen Punkten 
befassen. 

I. Am nächsten liegt die Frage: Wer hat als Partei vor 
den Kaufmannsgerichten Recht zu gebenund zunehmen, 
wer kann hier klagen und verklagt werden? Die Antwort 
hierauf ist in den voraufgeschickten Bemerkungen mittelbar bereits 
gegeben worden; die Kaufmannsgerichte haben die Aufgabe „zur Ent- 
scheidung von Streitigkeiten aus dem Dienst- oder Lehrverhältnisse 
zwischen Kaufleuten einerseits und ihren Handlungsgehilfen oder Hand- 
lungslehrlingen anderseits‘ ($ 1 des Gesetzes), und die Zuständigkeit 
dieser Sondergerichte bleibt auch dann bestehen, wenn die geltend 
gemachten Ansprüche von ihrem ursprünglichen Träger auf einen 
andern übergegangen sind, sei es nun im Wege der Erbfolge, sei es 
durch Abtretung u. dgl., was bekanntlich für das Gewerbegericht 
nicht zutrifft. 

Was nun die sachliche Kompetenz der Kaufmannsgerichte 
anbelangt, so erstreckt sie sich keineswegs auf alle Ansprüche, die sich 
für den einen oder für den andern Teil aus dem Dienstverhältnisse 
oder aus dem Lehrvertrage ergeben können. Den Rahmen der Zu- 
ständigkeit umschreibt das Gesetz in $ 5 erschöpfend, indem es be- 
stimmt, dafs vor die Kaufmannsgerichte alle diejenigen Streitigkeiten 
zu bringen sind, welche betreffen: 

1. den Antritt, die Fortsetzung oder die Auflösung des Dienst- 
oder Lehrverhältnisses sowie die Aushändigung oder den 
Inhalt des Zeugnisses; 
die Leistungen aus dem Dienst- oder Lehrverhältnisse; 

. die Rückgabe von Sicherheiten, Zeugnissen, Legitimations- 
papieren oder anderen Gegenständen, welche aus Anlafs des 
Dienst- oder Lehrverhältnisses,übergeben worden sind; 


4. die Ansprüche auf Schadenersatz oder Zahlung einer Ver- 
tragsstrafe wegen Nichterfüllung oder nicht gehöriger Er- 
füllung der Verpflichtungen, welche die unter Nr. 1-:-3 
bezeichneten Gegenstände betreffen, sowie wegen gesetz- 
widriger oder unrichtiger Eintragungen in Zeugnisse, Kranken- 
kassenbücher oder Quittungskarten der Invalidenversicherung; 

5. die Berechnung und Anrechnung der von den Handlungs- 
gehilfen oder Handlungslehrlingen zu leistenden Kranken- 
versicherungs-Beiträge und Eintrittsgelder; 

6. die Ansprüche aus einer Vereinbarung, durch welche der 
Handlungsgehilfe oder Handlungslehrling für die Zeit nach 
Beendigung des Dienst- oder Lehrverhältnisses in seiner 
gewerblichen Tätigkeit beschränkt wird. 

Hat also ein Handlungsgehilfe in den Diensten seines Prinzi- 
pals sich beispielsweise einer Unterschlagung oder einer sonstigen 
Veruntreuung schuldig gemacht und verlangt der Prinzipal hier- 
für Ersatz, so mufs er sich dieserhalb an die ordentlichen Gerichte 
wenden; denn Ansprüche aus unerlaubten Handlungen sind in der 
soeben mitgeteilten Aufzählung nicht berücksichtigt. Dasselbe würde 
umgekehrt auch in dem Falle gelten, dafs etwa ein kaufmännischer 
Angestellter dadurch zu Schaden gekommen ist, dafs der Prinzipal die 
ihm vom Gesetze auferlegte Fürsorgepflicht nicht genügend erfüllt. 
Auch hier handelt es sich um eine Forderung auf Ersatzleistung, die 
aufserhalb der Grenzen liegt, in denen sich das Kaufmannsgericht zu 
halten hat. 

Wohl aber sind vor dieses letztere Klagen zu ziehen, die sich 
richten auf eine Forderung auf Schadloshaltung wegen Vertragsbruches, 
wegen ungerechtfertigter vorzeitiger Entlassung oder wegen ebenfalls 
unbegründeter Weigerung, den Dienst anzutreten oder fortzusetzen. 
Was von den Handlungsgehilfen gilt, trifft analog auch auf das Lehr- 
verhältnis zu, so dafs z. B. eine Forderung auf Genugtuung deshalb, 
weil der Lehrling aus der Lehre entlaufen ist, auch wenn sie sich 
gegen seinen gesetzlichen Vertreter und den Lehrling selbst zu gleicher 
Zeit wendet, ebenfalls vor die Kaufmannsgerichte gehört. Wohl zu 
beachten ist hierbei, dafs es auf die Höhe des Streitobjektes für die 
Frage der Zuständigkeit an sich nicht ankommt. 

Dieser Umstand fällt aber ins Gewicht, wenn es sich darum 
handelt, ob die Berufung gegen ein Urteil, das die Kaufmannsgerichte 
erlassen haben, zulässig sein soll. Um diesen Punkt gleich hier zu 
erledigen, sei darauf hingewiesen, dafs das Gesetz den Weg der 
Berufung gegen Urteile der Kaufmannsgerichte nur dann offen läfst, 
wenn der Wert des Streitgegenstandes den Betrag von 300 M über- 
steigt ($ 16, Abs. 1). Die Berufung selbst geht in solchen Fällen an 
das Landgericht desjenigen Bezirkes, in welchem das Kaufmannsgericht 
sich befindet. ` 

Um den Kaufmannsgerichten das Feld ihrer Wirksamkeit zu 
sichern und Umgehungen des Gesetzes vorzubeugen, spricht es selbst 
in $ 6 Abs. 2 allen solchen Vereinbarungen die verbindliche Kraft ab, 
„durch welche der Entscheidung der Kaufmannsgerichte künftige Strei- 
tigkeiten, welche zu seiner Zuständigkeit gehören, entzogen werden.“ 

Es würde also null und nichtig sein, wenn im Anstellungsvertrage 
zwischen Prinzipal und Gehilfen vereinbart werden würde, dafs etwaige 
Streitigkeiten, die sich aus dem Dienstverhältnisse ergeben könnten, 
vor den ordentlichen Gerichten, vor den Gewerbegerichten oder vor 
irgend einem Schiedsgerichte ausgetragen werden sollen. 

Unter die Kaufmannsgerichte fallen alle selbständigen Kaufleute 
ohne Ausnahme; dagegen können vor ihnen als Kläger oder Beklagter 
nur solche Handlungsgehilfen auftreten, deren Jahresarbeitsverdienst 
höchstens 5000 M beträgt. Stehen einem Angestellten an festen Be- 
zügen höhere Einnahmen zu, so kann der Prinzipal ihn vor dem Kauf- 
mannsgerichte nicht verklagen, umgekehrt auch von ihm hier nicht 
verklagt werden. 

Ш. Was das Wahlrecht anbelangt, so unterscheidet das Gesetz 
zwischen dem aktiven und passiven auch hinsichtlich der Anforde- 
rungen, die an die Person des Wählers bezw. des Kandidaten zu stellen 
sind. Von der Fähigkeit, zum Mitgliede eines Kaufmannsgerichtes 
durch Wahl berufen werden zu können, schliefst das Gesetz ($ 10) aus: 

1. Personen weiblichen Geschlechts; 

2. Ausländer; S 

3. Personen, welche die Fähigkeit zur Bekleidung öffentlicher 
„ker infolge strafgerichtlicher Verurteilung verloren 

aben; 

4. Personen, gegen welche das Hauptverfahren wegen eines 
Verbrechens oder Vergehens eröffnet ist, das die Aberkennung 
der bürgerlichen Ehrenrechte oder der Fähigkeit zur Be- 
kleidung öffentlicher Amter zur Folge haben kann; 

5. Personen, welche infolge gerichtlicher Anordnung in der 
Verfügung über ihr Vermögen beschränkt sind. 

Aufserdem will es, dafs nur berufen werden soll, wer das dreifsigste 
Lebensjahr vollendet und in dem letzten Jahre vor der Wahl weder 
für sich noch seine Familie Armenunterstiitzung aus öffentlichen 
Mitteln empfangen hat. Endlich wird gefordert, dafs der Besitzer 
sein Geschäft in dem Bezirke, für den er gewählt werden soll, 
mindestens schon zwei Jahre vor der Wahl betrieben hat. Aber selbst 
derjenige Kaufmann, der allen diesen Anforderungen volikommen 
genügt, würde das passive Wahlrecht dennoch nicht besitzen, wenn 
er nicht regelmäfsig das Jahr hindurch oder doch zu gewissen Zeiten 
mindestens einen Handlungsgehilfen oder Handlungslehrling beschäftigt. 
Wer also das Geschäft allein oder lediglich unter Zuziehung von nur 
gewerblichem Arbeitspersonal, wie Schneider u. dgl. betreibt, kann 
Beisitzer im Kaufmannsgerichte nicht werden. 


Einfacher regelt sich die Frage, wer als Wähler an die Urne 
treten darf. Die Fähigkeit hierzu geht zunächst allen denjenigen 
Personen ab, die das Gesetz nicht als Beisitzer zulassen will, denen 
es also das passive Wahlrecht versagt. Aufserdem wird in § 13 nur 
noch bestimmt, dafs die Wähler das fünfundzwanzigste Lebensjahr 
vollendet und in dem Bezirke des Kaufmannsgerichts ihre Handels- 
niederlassung resp. ihre Beschäftigung haben müssen. Den selbständigen 
Kaufleuten stehen die Direktoren von Aktiengesellschaften, von ein- 
getragenen Genossenschaften und ähnlichen handelsrechtlichen Ge- 
bilden gleich. 

IV. Was das Verfahren anbetrifft, so hat sich das Gesetz bemüht, 
es tunlichst von allen Formalitäten zu befreien. Der Wechsel von 
Schriftsätzen ist nicht nötig; man kann sich hierbei auf die wesent- 
lichsten Angaben beschränken, also auf die Bezeichnung des Gegners, 
des Klageanspruches und des Beweismittel. Man kann auch die Klage 
zum Protokolle des Gerichtsschreibers geben, und schliefslich ist ев 
auch zulässig, ohne vorherige Klageerhebung mit dem Gegner persön- 
lich vor Gericht zu erscheinen und dort seine Sache vorzutragen. Be- 
'sonderes Gewicht legt das Gesetz darauf, dafs der eigentlichen kontra- 
diktorischen Verhandlung ein Einigungsversuch voraufgehe; im ersten 
Termine mufs der Richter von Amtswegen auf eine gütliche Verständi- 
gung zwischen den Parteien hinwirken, und erst, wenn diese nicht ge- 
lingt, soll in die eigentliche Verhandlung über den Rechtsstreit ein- 
getreten werden. Wer den zur Verhandlung angesetzten Termin, sei 
es auch verschuldeter Weise, nicht wahrgenommen hat, kann gegen 
das Versäumnisurteil, das daraufhin zu seinen Ungunsten ergangen ist, 
binnen einer Frist von drei Tagen Einspruch einlegen. Diese Frist 
bezeichnet das Gesetz als eine Notfrist, d. h. als eine solche, die unter 
keinen Umständen der Verlängerung fähig ist; es berechnet sie aber 
nicht von dem Tage an, an welchem das Urteil gefällt worden ist, 
sondern von dem, an welchem seine Zustellung erfolgte. Es ist nicht 
unbedingt erforderlich, dafs die Parteien vor dem Kaufmannsgerichte 
persönlich erscheinen; es kann sich also ein Prinzipal sehr wohl durch 
einen seiner Angestellten, auch durch seine Frau oder einen guten 
Freund vertreten lassen. Dagegen versagt das Gericht Rechtsanwälten 
und sonstigen Personen, die das Verhandeln vor Gericht geschäfts- 
mälsig betreiben, den Zutritt als Prozefsbevollmachtigte und selbst 
als Beistand. 

An die voraufgegangenen Hinweise, die das Wesentliche des neuen 
Gesetzes und der auf dieses sich gründenden Institution erschöpfen, 
seien nur wenige kurze Bemerkungen geknüpft: Der Gesetzgeber war 
bei der Begründung der Kaufmannsgerichte offenbar von der Absicht 
geleitet, dafs die Verwirklichung der ergangenen Urteile möglichst 
schnell eintreten solle. In einem viel grölsern Mafsstabe als bei 
den ordentlichen Gerichten findet also hier die Zwangsvollstreckung 
schon statt, wenn das Urteil die Rechtskraft noch nicht beschritten 
hat, wenn also insbesondere die Berufung noch zulässig ist. Was 
diese letztere anbetrifft, so hat das Gesetz für sie besondere Regeln 
nicht vorgesehen; wer also von dem Rechtsmittel der Berufung 
Gebrauch machen will, hat ganz dieselben Vorschriften zu beachten, 
die mafsgebend sind, wenn man sich in gleicher Angelegenheit vom 
Amtsgerichte an die Zivilkammer des Landgerichtes wendet. 

Die Kosten hat das Gesetz selbst schon sehr mäfsig berechnet, 
dem Ortsstatute aber die Befugnis vorbehalten, sie noch weiter herab- 
zusetzen oder gar anzuordnen, dals das gesamte Verfahren kosten- und 
gebührenfrei sein soll. Von dieser Ermächtigung haben bereits zahl- 
reiche gröfsere Kommunen Gebrauch gemacht; es erscheint aber noch 
fraglich, ob sie damit einem berechtigten Interesse gedient haben, 
denn es ist klar, dafs derjenige, dem im Falle eines Unterliegens im 
Prozefse keine oder nur geringe Kosten und keine sonstigen Nach- 
teile erwachsen, viel schneller dazu entschlossen sein wird, den 
Rechtsweg zu beschreiten. Um also einer übermäfsigen Häufung der 
Prozesse und damit zugleich einer Störung des sozialen Friedens, des 
guten Einvernehmens zwischen Prinzipal und Angestellten, nach Mög- 
lichkeit vorzubeugen, empfiehlt es sich jedenfalls, in der Herabminde- 
rung der Kosten Mafs zu halten. In diesen Sinne ist es auch nur 
mit Freuden zu begrülsen, dafs vor allen Dingen die Reichshaupt- 
stadt, die ursprünglich die Neigung kundgab, die Kosten ganz zu 
beseitigen, sich noch in letzter Stunde dazu entschlossen hat, gewisse 
Gebühren als sogen. Succumbenzstrafe für die Partei, zu deren Un- 
gunsten entschieden worden ist, festzusetzen. 


Vorbehalt des Eigentums an Maschinen. 
Von Dr. jur. Buerschaper in Dresden. 
Nachdruck vorboten. 

Durch das Bürgerliche Gesetzbuch ist bekanntlich auch die Frage 
einheitlich geregelt worden, ob Eigentumsvorbehalt zulässig ist. Die 
Lieferanten, besonders von Maschinen zu Fabrikzwecken, machen von 
diesem Rechte regen Gebrauch, um sich den Kaufpreis zu sichern. 
Trotzdem sind Enttäuschungen nicht ausgeblieben. Die Gerichte haben 
mehrfach solche Maschinen als „wesentliche Bestandteile“ 
erklärt. Das sind sie aber nur dann, wenn sie mit dem Grund und 
Boden, den Gebäuden u. в. w. fest verbunden sind und mit ihnen 
ein Ganzes bilden. An und für sich ist davon auszugehen, dafs 
ein Fabrikgebäude und die seinem Zwecke dienenden Maschinen in 
der Regel ein jedes seine selbständige Existenz behalten. 
Im einzelnen Falle mag es ja Ausnahmen geben, wenn 2. В. ein Ge- 
bäude mit bestimmten, gleich oder später eingebrachten Maschinen 
zu einem Ganzen eingerichtet oder verbunden worden ist. Allein in 
der Regel werden die Maschinen erst nachträglich angeschafft. Wer- 
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den sie freilich dann mit dem Gebäude fest verbunden, so werden 
sie offenbar „wesentliche Bestandteile“. Eine prinzipielle Ent- 
scheidung läfst sich jedoch hierin keineswegs treffen, sondern es 
kommt stets auf die besonderen Umstände des einzelnenFalles an. 

Die neuere Rechtsprechung neigt sich im allgemeinen der An- 
sicht zu, dafs Maschinen „wesentliche Bestandteile“ nicht seien. 
Man engt den Begriff der „festen Verbindung‘ wesentlich ein. In 
einem Falle waren Maschinen auf in den Boden vermauerten Schrau- 
bengewinden derartig angeschraubt, dafs die Verbindung leicht und 
ohne Gefahr jederzeit durch Losschrauben der Muttern gelöst werden 
konnte; in einem anderen Falle war eine Akkumulatorenbatterie auf 
Holzbalken aufgestellt. Darin erblickten die Gerichte nicht eine „feste 
Einfiigung“ der Maschinen. Andrerseits rechneten sie allerdings 
Dampfmaschinen, die eingebaut waren, zu den „wesent- 
lichen Bestandteilen“. Es kommt eben alles auf die Art der 
Verbindung an. Lieferanten, die unter Vorbehalt des Eigentums ver- 
kaufen, werden daher gut tun, wenn sie darauf achten, dafs die 
Maschinenteile auf dem Fundament angeschraubt oder sonst nur so 
mit dem Boden oder Gebäude verbunden werden, dafs die mechanische 
Befestigung der Maschinen auf dem Maschinenlager nicht als feste 
Verbindung angesehen werden kann. Eine Einfügung durch Einmauern 
u. 8. w. in das Gebäude ist möglichst zu vermeiden; einer festen Ver- 
bindung bedarf es ja ohnedies nicht immer, wenn die Maschinen nur 
so befestigt werden, dafs sie sich im Betriebe nicht hin- und her- 
bewegen können. 

ind aber die Maschinen doch wesentliche Bestandteile 
geworden, so geht dem Lieferanten trotz seines Vorbehalts das 
Eigentum verloren. An solchen Bestandteilen ist ein besonderes 
Recht nicht zulässig; sie gehören demjenigen, dem der Grund und 
Boden, das Gebäude u. в. w. gehören. So lange der Käufer noch im 
Besitz ist, wird ja meist die Frage nicht brennend werden. Allein dem 
neuen Erwerber gegenüber, besonders wenn eine Zwangsversteigerung 
stattfindet, hat der Lieferant überhaupt keine Rechte. 

Dagegen stimmt die Rechtsprechung darin überein, dafs Maschinen 
Zubehör seien, selbstverständlich, wenn auch im übrigen die gesetz- 
lichen Voraussetzungen vorliegen. Das ist aber der Fall, wenn die 
Maschinen den wirtschaftlichen Zwecken des Gebäude 
u.s.w. zu dienen bestimmt und auch räumlich mit ibm ver- 
bunden sind. Nach § 98 B. G. В. sind ausdrücklich bei einer Mühle, 
einer Schmiede, einem Brauhaus, einer Fabrik die zum Betrieb be- 
stimmten Maschinen Zubehör, natürlich dann erst, wenn sie auch in 
diesem Gebäude u. s. w. aufgestellt sind. Eine Entscheidung billigt ihnen 
aber diese Eigenschaft schon dann zu, wenn sie auf dem Grundstücke, auf 
dem das Gebäude steht, sich überhaupt befinden, ohne schon aufgestellt 
zu sein. Allerdings darf nicht nur eine vorübergehende Benutzung 
beabsichtigt sein. Werden die Maschinen z. B. aushilfsweise oder zur 
Probe aufgestellt, so genügt das nicht. Natürlich ist auch das alles 
immer eine tatsächliche Frage. 

Die rechtliche Bedeutung dieser Zubehöreigenschaft ist, dafs alle 
Verfügungen über Grund und Boden, Gebäude u. s. w. auch die Maschinen 
ergreifen, dafs also z. В. bei dem Verkauf eines Fabrikgebäudes 
im Zweifel auch die Maschinen mitverkauft sind. Bei einer Ver- 
steigerung sind sie sogar mit zu versteigern, und der Hypotheken- 
gläubiger hat ein Recht darauf , dafs auch der Erlös aus den Maschinen zu 
seiner Befriedigung verwendet wird. Man sagt: die Hypothek er- 
greift das Zubehör, also auch die Maschinen. Sind sie demnach ohne 
Vorbehalt verkauft, so kann sie auch der Lieferant, selbst wenn die Ver- 
steigerung noch nicht einmal angeordnet ist, nicht pfänden lassen, 
wenn der Hypothekengläubiger dem widerspricht. Hat er sich aber 
das Eigentum vorbehalten, so schützt ihn auch das Gesetz. Die 
Hypothek erstreckt sich nämlich nach $ 1120 B. G. B. auf das Zubehör 
nur mit Ausnahme der Zubehörstücke, welche nicht in das Eigentum 
des Eigentümers des Grundstücks gelangt sind. Ist also das Eigentum 
an den Maschinen vorbehalten, so hat der Käufer offenbar auch noch 
nicht Eigentum erworben. Allerdings hat das der Verkäufer zu be- 
weisen. Gelingt ihm aber dieser Beweis, dann kann er auch seine Maschinen 
reklamieren, falls sie bei einer Versteigerung als Zubehör in Anspruch 
genommen werden und mit versteigert werden sollen. Wenigstens hat 
der 5. Zivilsenat des Reichsgerichts am 4. Dezember 03 ganz bestimmt 
die Ansicht ausgesprochen, dafs fremde Zubehörstücke nicht dem 
Zugriff der Hypothekengläubiger offen stehen. 

Will man Enttäuschungen vermeiden, so wird man immerhin vor- 
sichtig sein müssen. Zunächst achte man darauf, dafs der Eigentums- 
vorbebalt auch in der Form geschieht, wie es дег $ 455 В. G. В. vor- 
schreibt, und zwar so, dafs die Übertragung des Eigentums 
erst dann erfolgen soll, wenn der Kaufpreis vollständig 
bezahlt ist, und dafs man berechtigt ist, von dem Verkauf zurück- 
zutreten, wenn der Käufer einmal eine Rate des Preises 
nicht pünktlich zahlt. Ferner wird man darauf achten müssen, 
dafs die Maschinen keine „wesentlichen Bestandteile“ werden, d.h. 
also nicht so fest verbunden werden, dafs sie nicht ohne Schädigung 
ihrer selbst oder des Gebäudes u. в. w. losgelöst werden können. 

Die häufigen Mitteilungen in Zeitungen, dafs das Reichs- 
gericht so oder so oder im Gegensatz zu einer früheren Entscheidung 
entschieden habe u. s. w., sind immer mit Vorsicht aufzu- 
nehmen, wenn die Gründe nicht zugleich bekannt gemacht werden. 
Dadurch entsteht nur Verwirrung. Immer kommt es auf dieSachlage 
des Einzelfalles an, und im Anschlufs an eine gesetzliche Bestimmung 
konnen in der Tat verschiedene Urteile ergangen sein, ohne dafs das 
Reichsgericht über die Gesetzesvorschrift selbst anderer An. 
sicht ist. Der „Fall“ lag dann eben anders. 


Beeinträchtigung des Wertes von Grundstücken 
durch Fabrikanlagen. 


Von H. Zimmermann in Köln. 
Nachdruck verboten. 

In Industriegebieten sind gerichtliche Klagen auf Schadenersatz 
nicht selten, welche Grundstückseigentümer wegen Wertsbeeinträchtigung 
ihrer Grundstücke durch Fabrikgeräusche gegen die betreffenden 
Fabrikbesitzer erheben. In einem derartigen Rechtsstreite, der am 
15. November v. J. von dem 3. Zivilsenat des Kölner Oberlandes- 
gerichts in der Berufungsinstanz entschieden worden ist, hat 
sich derselbe zu einer Reihe von rechtlichen Grundsätzen bekannt, die 
sowohl für Grundeigentümer als auch für Fabrikbesitzer 
sehr beachtenswert sind. Es handelt sich um folgenden Fall: 

Die Erben eines zu Aachen verstorbenen Hauseigentümers habengegen 
einen Fabrikbesitzer daselbst, welcher in einem zweistöckigen Fabrik- 
neubau an der Bendelstrafse eine mechanische Weberei betreibt, wegen 
angeblich unzulässiger Geräuscheinwirkungen dieses Fabrikbetriebes auf 
ihre Grundstücke, welche in der Jakobstrafse zu Aachen belegen sind, 
Klage erhoben, mit dem Antrage, den Beklagten zu verurteilen, den Be- 
trieb einer mechanischen Weberei auf seinem Grundstücke einzustellen 
oder möglichenfalls derartige Änderungen und Vorkehrungen zu 
treffen, dafs das durch den Fabrikbetrieb verursachte Geräusch auf 
ein für die Bewohner ihrer benachbarten Häuser erträgliches Mafs ge- 
mindert wird. 

Das die Klage abweisende Urteil des Aachener Land- 
gerichts wurde durch eingangs erwähnte Entscheidung hauptsäch- 
lich mit folgender Begründung bestätigt: Der Klageantrag, der sich 
auf 5 1004 В. G. В. stützt, ist, soweit er auf Einstellung des Weberei- 
betriebes gerichtet ist, auf Grund des $ 26 der Gewerbeordnung un- 
zulässig, denn einer mit obrigkeitlicher Genehmigung errichteten ge- 
werblichen Anlage gegenüber kann niemals auf Einstellung 
des Gewerbebetriebes geklagt werden. 

Aber auch insoweit die Kläger zulässiger Weise die Schaffung von 
Einrichtungen begehren, welche das störende Geräusch des Fabrikbe- 
triebes auf ein für die Bewohner ihrer Häuser erträgliches Mafs her- 
abzumindern geeignet sind, ist die Klage nicht gerechtfertigt. 

§ 906 В. б. В. bestimmt, dafs der Eigentümer eines Grundstückes 
die Zuführung von Geräusch von einem anderen Grundstück 
insoweit nicht verbieten kann, d. h. dulden mufs, als diese 
Einwirkung die Benutzung seines Grundstückes nicht oder nur 
unwesentlich beeinträchtigt, oder durch eine Benutzung des anderen 
Grundstückes herbeigeführt wird, die nach den örtlichen Ver- 
hältnissen bei Grundstücken dieser Lage gewöhnlich ist. Diese 
Einwendungen aus $ 906 В. б. В. hat allerdings der Beklagte zu be- 
weisen; gelingt aber dieser Nachweis, wie es hier der Fall ist, so ist 
selbst die Tatsache, dafs der Fabrikbetrieb durch Einführung schneller 

ehender Maschinen für die Nachbarn ein stärkeres und lästigeres 
Geräusch verursachte als früher, oder gar, dafs das Geräusch leicht 
durch entsprechende Vorkehrungen hätte herabgemindert werden können, 
nicht geeignet, das Klagebegehren zu stützen; denn insoweit § 906 
B.G.B. es gestattet, ist der Fabrikbesitzer frei in der Be- 
nutzungs eines Eigentums und nicht verpflichtet, sichinseinem 
Betriebe zu Gunsten möglichster Schonung der Nachbarn 
Einschränkungen und Geldopfer aufzuerlegen. 

Auf Grund von Sachverständigen-Gutachten sind aber beide In- 
stanzen zu der Ansicht gekommen, dals die Geräuschbelästigung 
durch die Fabrik des Beklagten keine, oder wenigstens keine wesent- 
liche Beeinträchtigung ausmacht und aufserdem durch eine nach 
den örtlichen Verhältnissen bei Grundstücken dieser Lage вето 
liche Benutzung des Fabrikgrundstückes herbeigeführt wird; denn die 
sehr erhebliche Tuchindustrie ist in Aachen keineswegs vor die Tore 
verlegt, sondern tritt verteilt in der ganzen Stadt auf. Als unerheblich 
hält das Oberlandesgericht die von den Klägern angetretenen Beweise 
über den gesunkenen Mietswert ihrer Grundstücke; denn daraus folgere 
noch keineswegs, dafs diese Entwertung gerade eine Folge des ver- 
mehrten Fabrikgeräusches ist. 


Nachdruck von Preislisten und Katalogen. Da hinsichtlich 
der Strafbarkeit des Nachdruckes von industriellen Preislisten 
und Katalogen gegenwärtig in den betreffenden Kreisen wie in der 
Rechtsprechung selbst noch vielfach Unsicherheit zu herrschen 
scheint, sei hier daran erinnert, dafs für diese Fragen das noch wenig go- 
läufige Gesetz, betreffend das Urheberrecht an Werken der 
Litteratur und der Tonkunst vom 19. Juni 1901 in Betracht kommt, welches 
mit dem 1. Januar 1902 in Kraft getreten ist. Der $1 dieses Gesetzes be- 
stimmt nämlich, dafs neben den Urhebern vonSchriftwerken auch 
„die Urheber von solchen Abbildungen wissenschaftlicher oder 
technischer Art“ geschützt werden, „welche nicht ihrem Hauptzwecke 
nach als Kunstwerke zu betrachten sind.“ Im Anschlufs an diese von Indu- 
striellen bisher wenig in Anspruch genommene Bestimmung hat das Reichs- 
gericht bereits wiederholt ausgesprochen, dafs Geschäftsanzeigen 
sowohl wie auch Adrefs-, Kurs-, Kochbücher und Kauflisten als geschützte 
Werke der Litteratur angesehen sind, sofern beiihrer Anfertigung 
eine gewisse geistige Tätigkeit vorliegt, die jedoch nicht nur in der 
Wiedergabe neuer Gedanken zu bestehen braucht, sondern sich auch in der 
neuen Formgebung, Ausstattung u. dergl. dufsern kann. Es steht zu hoffen, 
dafs auch die niederen Gerichte in Übereinstimmung mit dieser reichage- 
richtlichen Auffassung den genannten Katalogen und Preislisten immer mehr die 
wünschenswerte Schutzwürdigkeit zubilligen werden. 
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Kriegswesen. 


Das Linienschiff „Triumph“ der englischen 
Kriegsmarine 


ausgeführt von Vickers Sons & Maxim Ltd. in Barrow. 


(Mit Abbildungen, Fig. 11 u. 12.) 
Nachdruck verboten. 


Das Linienschiff „Triumph“, welches Vickers Sons 
& Maxim Ltd. in Barrow ursprünglich für Chile gebaut 


20 Seemeilen in der Stunde läuft, eine Länge von 436’ = 132,7 m. 
Sein Aufbau unterscheidet sich wesentlich von dem sonstiger eng- 
lischer Hochsee-Schlachtschiffe. Es erscheint nämlich beim Kee 
die Mittschiffspartie etwas gedrückt (vgl. Fig. 11), was wohl daher rühren 
mag, dafs sich die Auswässerung am Bug auf ZU 6” (6,7 m) und der 
Sprung am Heck auf 19’ 6” (5,95 m) stellt, wohingegen die Seelen- 
achsen der beiden grofsen Buggeschütze nur 23’ 6” (7,16 m) über der 
Wasserlinie sich befinden. Die beiden Heckgeschütze liegen mit ihrer 
Seelenachse sogar nur 21’ 6” (6,7 m) über der Wasserlinie, befinden 
sich also im gleichen Niveau wie der Bug. 

Da nun die beiden Türme für die schwere Artillerie sich nicht 


Fig. 13. 
Fig. 11 u. 19. Das Linienschif „Triumph“. 


hatten, das aber 1903 durch die englische Admiralität angekauft und 
kürzlich der englischen Marine als „II. Class Battleship“ einverleibt 
warde, stellt allem Anscheine nach einen sehr gefechtskräftigen Zu- 
wachs der in Portland Harbour‘ stationierten „Home Squadron“ dar. 

Zwischen den Perpendikeln gemessen hat der neue Panzer, der 


über die Batterie im Mittel des Schiffes erheben, sondern eher noch 
darunter bleiben, so macht der ganze Aufbau einen gedrückten Ein- 
druck, übrigens nicht zum Nachteile der Gefechtskraft des Schiffes; 
denn je niedriger dessen gepauzerte Teile liegen, umso schwerer sind 
sie zu treffen. 
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Uber den Aufbau der Gefechtsmarse und der Kommandobriicke 
geben die beiden Abbildungen genügend Auskunft, so dafs hier 
nur erwähnt sein mag, dafs in jedem Mars ein grofser Scheinwerfer 
aufgestellt ist. 

An schwerer Artillerie besitzt der Panzer vier Schnellade- 
kanonen von 10” = 25,4cm Kaliber, welche paarweise in Barbette- 
türmen von 203 mm Panzerdicke untergebracht sind. Die Geschütze 
haben 45 Kal. Seelenlänge; ihr Geschofs hat ein Gewicht von 227 kg und 
wird mit 853 m Anfangsgeschwindigkeit verfeuert. Es vermag auf 3000 
Yards = 2743 m einen Kruppschen Stahlpanzer von 29 cm zu durch- 
schlagen. Die Schufszahl pro Minute stellt sich auf 11%. 

Die mittlere Artillerie ist, wie bei den neuesten Linien- 
schiffen der deutschen Kriegsmarine, zu einem Teile in einer Batterie 
untergebracht, die mittschiffs auf dem Hauptdeck errichtet ist und 
langsschiffs durch einen 7” Panzer aus Kruppstahl geschützt 
wurde. Diagonal schliefsen sich an die beiden Breitseitenpanzer Bulk- 
heads aus 6”-Stahlplatten an, so dafs die Batterie allseitig stark ge- 
schützt erscheint. Die einzelnen Geschützstände der zehn 7,5” = 19 cm 
Schnelladekanonen sind durch 1” Stahlschilder voneinander geschieden, 


Die 3” haben eine Seelenlänge von 40 Kalibern und verfenern ein 
Geschofs von 5,7 kg mit 670 m Anfangsgeschwindigkeit, welches im 
stande ist, eine an der Mündung aufgestellte Eisenplatte von 20,6 cm 
Dicke glatt zu durchschlagen; sie entsprechen also unseren normalen 
Feldgeschützen. 

Die kleinen 6-Pfünder dürften 40 Kaliber Seelenlänge haben und 
ein Geschofs von 2,7 kg mit 545 m Anfangsgeschwindigkeit verfeuern. 
Da auch sie gleich den 7,6 cm-Kanonen als Positionsgeschiitze, also 
auf festem Pivot verwendet werden, so diirfte ihre Feuergeschwindig- 
keit eine sehr grofse sein. 

Ergänzt wird die leichte Artillerie noch durch zwei Torpedo- 
lanzierrohre für seitlichen Schufs und eine Anzahl in den Gefechtsmarsen 
aufgestellter „Pompons‘“; das sind Maschinenkanonen kleinsten Kalibers. 

Von der sonstigen Ausrüstung des Panzers wären besonders die 
Ausleger-Drehkrane als neu für diesen Schiffstyp zu erwähnen, für den 
man bisher die sogen. Terricks als besonders geeignet glaubte. Mit 
Hilfe der Krane werden die Boote aus- und eingeschwungen. Die Kräne 
sind kräftig genug, um eine 50 t-Dampfbarkasse genau so schnell auszu- 
setzen wie ein normales Beiboot; allerdings bieten die neuen Ausleger- 


jedoch so, dafs im Zentrum der 
Batterie ein unbeschränkter Verkehr 
möglich ist. 

Die Munition wird den einzelnen 
Kanonen der Batterie durch elek- 
trisch betriebene Aufzüge zugeführt. 
Die Aufzüge sind für grofse Förder- 
geschwindigkeiten konstruiert, so 
dafs ohne Gefahr des Verschiefsens 
mit höchstmöglichster Feuerge- 
schwindigkeit (fünf scharfe Schüsse 
pro Geschütz in der Minute) ge- 
schossen werden kann. Es ist Vor- 
sorge getroffen, dafs die von den 
Aufzügen gehobenen Geschosse durch 
besondere Mechanismen vor den 
Verschlufs der Kanone geführt wird, 
ein Transport von Munition durch 
Menschenkraft sich also erübrigt. 
Das ist ebenfalls für die Gefechts- 

kraft des Panzers wertvoll. 

Ferner ist hier für das Aus- 
und Einrennen der Geschütze in der 
Batterie eine kleine hydraulische 
Maschine vorhanden, um die so um- 
ständlichen Differentialflaschenzüge 
und Kettentriebe der älteren 
Schlachtschiffe zu vermeiden. 

Jedes Geschütz besitzt die üb- 
lichen Zieleinrichtungen mit Fern- 
suchern u. з. w., so dafs die Mög- 
lichkeit besteht, jede Kanone auf 
ihre volle Tragweite (14000 Yards) auszunützen; im Gegensatz hierzu 
liegt natürlich die wirkliche Feuerzone der Geschütze weit innerhalb 
dieser Grenze. Um trotz des Zusammendrängens von zehn Geschützen 
so grofsen Kalibers auf einen so kleinen Raum die Bewegungsfreiheit 
der Bedienungsmannschaften so grofs als angängig zu erhalten, sind 
alle erforderlichen Sitze, Ablagen u. s. w. zum Aufklappen eingerichtet. 

Die zehn Geschütze der Batterie haben eine Seelenlänge von 
50 Kalibern, verfeuern ein Geschofs von 90 kg mit 853 m Anfangs- 
geschwindigkeit und einer lebendigen Kraft an der Mündung von 3373 

‚шщ. Das Geschofs durchschlägt auf 2743 m einen Kruppschen Stahl- 
panzer von 18cm Dicke. Die Anzahl der in einer Minute abzugeben- 
den gezielten Schüsse ist drei. 

Aufser den zehn 19 cm-Geschiitzen in der Batterie sind auf dem 
Oberdeck in Kasematten noch vier 19 cm-Kanonen und zwar zwei 
vorn und zwei achtern aufgestellt. 

Die leichte Artillerie des Panzers umfafst, soweit uns be- 
kannt, vierzehn 7,6 und vier 5,7 cm - Kanonen, sogen. 3- und 6-Pfünder. 
Von diesen kennzeichnen sich die letzteren besonders durch einen 
neuen Verschluls, der sich nach innen erweitert, so dafs ег von den 
Pulvergasen nicht herausgedrückt werden kann. 


Fig. 13 u. 14. 


Fig. 18. 
Lastautumobil für artilleristische Zwecke. 


krane, wie man das aus Fig. 11 er- 
kennt, dem feindlichen Feuer ein 
besseres Ziel als die alten Terricks. 

Der für den Betrieb der Be- 
leuchtungsanlage sowie der Muni- 
tionsaufzüge u. в. w. erforderliche 
elektrische Strom wird von fünf 
grofsen Dynamomaschinen geliefert. 

Bemerkenswert ist weiter der 
Umstand, dafs bei dem neuen Panzer 
die Ventilationsschlote kleiner sind 
als bei den sonstigen Kriegsfahr- 
zeugen der englischen Admiralität ; 
man begründet dies damit, dafs das 
Linienschiff von vornherein zur Ver- 
wendung in verhältnismälsig kalten 
Breiten bestimmt ist. Die sonstige 
Einrichtung des Schiffes ist die üb- 
liche; nur sind besondere Bade- 
räume, Waschräume und ein Rauch- 
zimmer eingebaut. 


Lastautomobil für 
artilleristische Zwecke 
System Brillié 
ausgeführt von Schneider & Co. 
in Havre. 

(dlit Abbildungen, Fig. 13 u. 14.) 

Nachdruck verboten. 

In den Artillerie-Werkstätten der Firma Schneider & Co. zu 
Havre, ist, wie der „Engineering“ berichtet, kürzlich ein Auto- 
mobil gröfster Zugkraft fertig gestellt worden, das speziell 
für artilleristische Zwecke Verwendung finden soll. 

Dieselbe Werkstatt hat nämlich kürzlich nach den Plänen des 
portugiesischen Genie-Obersten C. R. du Bocage für die Verteidigungs- 
werke der Stadt Lissabon eine Batterie schwerer Schnelladebaubitzen 
geliefert, denen man die Munition mittels des Automobils zuführen 
will. Man verlangte sogar, dafs das Automobil stark genug sei, ev. 
die vier der Batterie zugehörigen Haubitzen hinter sich herzuziehen. 

Um dem Leser einen Begriff zu geben, um welche Last es sich 
in diesem Falle handeln würde, sei darauf hingewiesen, dafs die betr. 
Kanonen Schneider-Canetsche 15 cm Schnelladehaubitzen von 
14 Kaliber Seelenachsenlänge sind, deren Geschofs 40 kg wiegt und 
mit einer Kartusche von 1,625 kg Gewicht verfeuert wird. Die 
Schufsweite stellt sich auf etwa 8 km, das Gewicht des Geschützes 
mit zweirädriger Lafette auf 1335 + 2000 = 3335 kg, also für alle vier 
auf 13340 kg = 13,34 t. Dazu käme das Gewicht der in Kästen 
auf dem Automobil untergebrachten Munition, ferner das der auf den 
Kästen sitzenden Artilleristen und das des Kühlwassers und Petro- 


leums im Gesamtbetrage von ca. 2 t. Schliefslich wäre auch noch 
das Eigengewicht des Automobils im Betrage von 7t zu berück- 
sichtigen. 

Kontraktlich waren folgende Bedingungen festgelegt: das Auto- 
mobil sollte eine Nutzlast von 5 t, dargestellt durch die Munition, 
den Chauffeur und die Artilleristen, leicht bewegen und die auf circa 
14t Gewicht geschätzten vier Haubitzen mit einer Geschwindigkeit 
von 3,4 engl. Meilen = 5,44 km in der Stunde auf einer Steigung von 
1:12,5 hinter sich herziehen können. Grölsere Steigungen bis zu 1: 8,35 
sollten in der Weise überwunden werden, dafs man die Haubitzen 
mittels eines vom Motor betriebenen Kabel-Windewerkes aufholt. 

Das nach den Plänen des Ingenieurs Brillié gebaute Automobil, 
dessen Ansicht Fig. 14 wiedergibt, wird durch einen vierzylindrigen 
Viertaktmotor angetrieben, der oberhalb der einen Achse im Chassis 
des Wagens untergebracht ist. Die Bewegung wird vom Motor durch 
Welle, Kupplung und Wechselgetriebe auf die mit zwei schweren 
Kletterrädern versehenene Hinterachse übertragen. 

Das Chassis ist ganz in Stahl ausgeführt und trägt den Motor in 
einem steifen Gehäuse, über dem sich der Sitz für den Chauffeur und 
die Behälter für flüssigen Brennstoff sowie Kühlwasser befinden. 
Als Brennstoff kann ‘sowohl Petroleum als auch Spiritus benutzt 
werden. 

Die Winde liegt unter dem Sitze des Chauffeurs und umfalst 
ein Zahnrad, das durch ein zweites Zahnrad mittels Kupplung von 
einem in das Wechselrad zu diesem Zwecke eingeschalteten Rade aus 
betätigt werden kann. Das Kabel wird durch zwei kleine Rollen 
unterhalb des Frams geführt. Von den Leitrollen befindet sich die 
eine unterhalb der Windentrommel und die andere unterhalb der hin- 
teren Radachse. 

Die vier Laufräder, deren Formen aus Fig. 14 er- 
sichtlich sind, haben 0,9 >< 0,2 resp. 1,05 >< 0,32 m Durch- 
messer und Kranzbreite. Die Hinterräder sind wie üblich 
die höheren. 

An Bremsen sind zwei vorhanden: eine Klauenbremse, 
die auf ein Rad einwirkt, das einen Teil des Differential- 
getriebes bildet, und eine Klotzbremse, welche auf die 
Hinterräder einwirkt. Die Klauenbremse wird mittels Fule- 
tritthebels, die Klotzbremse in der für derartige Bremsen 
allgemein üblichen Weise vom Sitze des Chauffeurs aus 
durch Handrad und Spindel betätigt. 

Das Automobil wiegt fertig zusammengestellt 7 t, 
komplett belastet aber 12 t. Es führt 40 Gall. Petroleum 
und 6,6 Gall. Wasser mit sich, genügend, um eine Ent- 
fernung von 50 engl. Meilen zu durchlaufen. 

Die Geschofs- und Kartuschkästen wurden auf der 
hinteren Partie der Karosserie des Automobils verstaut. 

Leider enthält die eingangs genannte Quelle keine An- 
gaben, wie sich du Bocage den Transport der vier 
Haubitzen durch das Automobil denkt. Es liegt dem Artikel 
lediglich das in Fig. 13 wiedergegebene Bild bei, dessen 
Aufnahme wohl bei still stehendem Automobil erfolgt 
ist. Denn es ist bekanntlich bis heute noch nicht 
gelungen, das Problem des „schienenlosen Automobilzuges“ zu lösen, 
lo viele Versuche speziell die in dieser Hinsicht wohlerfahrenen Eng- 
länder und Amerikaner, und zwar selbst mit der sehr langsam fah- 


renden und zugkräftigen Dampfstrafsenlokomotive gemacht haben. | 


So wie. die Abbildung anzudeuten scheint, ist es entschieden nicht 
möglich, die vier Geschütze fortzubewegen, ohne dafs man Gefahr 
liefe, dals dieselben fortwährend herüber und hinüber pendeln, ebenso 
auf fallender Strecke ineinander hineinfahren würden. Man wird min- 
destens gelenkige Deichseln, wie sie Renard bei seinen Versuchen 
anwandte, einzuschalten haben. 

Ob anderseits überhaupt eine Benutzung des Automobils zum 
Verholen von Geschützen oder auch nur für die Zufuhr der Munition 
sich in der Praxis bewähren wird, ist berechtigter Weise zu be- 
zweifeln. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Die Rechenmaschine „Brunsviga“ 
der Firma Grimme, Natalis & Co. in Braunschweig. 
General-Vertreter B. Benas, Charlottenburg 4. 

(Mit Abbildung, Fig. 15.) 


Die moderne Technik hat nicht nur die manuellen Verrichtungen 
des Menschen auf allen Gebieten seiner Tätigkeit vereinfacht und zum 
Teil völlig entbehrlich gemacht, sondern sie hat sogar für die rein 
geistigen Funktionen auf dem Spezialgebiete des Rechnens 
einen maschinellen Ersatz von hoher Vollendung geschaffen. 

Wer je in seinem Leben sich mit der Bewältigung umfangreicher 
Rechenaufgaben abgemüht und die so überaus geisttötende, den ge- 
samten Organismus erschlaffende Wirkung solcher Kopfarbeit an sich 
verspürt hat, wird den eminenten Wert eines rein mechanisch wirken- 
den Rechenapparates ermessen können. — Die Rechenmaschine würde 
indessen nur von ideeller Bedeutung sein, wenn ihre Leistungen quali- 
tativ wie quantitativ denen eines geübten und befähigten Rechners 
nicht überlegen wären. 

Die in Fig. 15 dargestellte Rechenmaschine „Brunsviga“ 
der Firma Grimme, Natalis & Co., Braunschweig, deren 


Nachdruck verboten. 


Generalvertretung (für Deutschland, Luxemburg und Ungarn) der Firma 
B. Benas in Charlottenburg 4 übertragen ist, verkörpert nun 
einen Maschinentypus, der in Bezug auf Ausschaltung anstrengender 
Geistesarbeit Aufserordentliches leistet und ein Vielfaches der Arbeit 
vollbringt, die ein noch so geübter Rechner von Fleisch und Blut in 
der gleichen Zeit ohne ihre Mithilfe zu verrichten vermag. 

Die nachfolgenden Ausführungen bezwecken nicht, den inneren 
Aufbau der Maschine auseinanderzusetzen, da der verwickelte Orga- 
nismus der „Brunsviga‘“ — in seiner Gesamtheit betrachtet — nur an der 
Hand eines Modells verständlich zu machen wäre und der Umfang 
der der Maschine obliegenden Funktionen ein vorhergegangenes Studium 
der Getriebelehre voraussetzen würde. 

_ _Nur über die äulsere Einrichtung der Maschine, wie sie sich 
in Fig. 15 präsentiert, seien einige Angaben gemacht. 

Der eigentliche Maschinenkörper mifst in der Länge 23 cm, in 
der Breite 14 cm und in der Höhe 12 cm; er ruht auf einer hölzernen 
Grundplatte von 42 om Länge und 20 cm Breite. Diese Mafse gelten 
für das meist benutzte mittlere Modell, das auf dreizehnstellige Resul- 
tate eingerichtet ist. 

Die Bedeutung der äufserlich wahrnehmbaren Maschinenteile ist 
die folgende: 

Die mit h bezeichneten, aus dem Innern der Maschine hervor- 
ragenden Einstellhebel bewegen sich in einer Reihe paralleler 
Einschnitte der oberen, geschweiften Deckplatte. Die längs dieser 
Einschnitte verlaufenden Zifferreihen zeigen an, welche Stellung dem 
benachbarten Einstellhebel zu geben ist, wenn mit der betreffenden, 
durch den Hebel gekennzeichneten Zahl eine rechnerische Operation 
vorgenommen werden soll. — Durch die am unteren Ende der er- 


` Fig. 15. Rechenmaschine „Brunsviga“. 


wähnten parallelen: Einschnitte befindlichen Ziffern wird bei Ein- 
stellung mehrstelliger Zahlen die Übersicht erleichtert. Ist z. B. die 
Zahl 238,465 einzustellen, so ist der Hebel 6 neben die benachbarte > 
zu bringen, der Hebel 5 neben die 3, der Hebel 4 neben die 8 u. в. w. 

Die an der rechten Seite der Maschine angebrachte Kurbel k 
ist mit einem seitlich federnden, hölzernen Handgriff g versehen. 
Wird letzterer nach rechts ausgezogen, so wird die Kurbel für die 
Drehung frei. Um die Kurbelachse bisweilen mit Schmieröl versehen 
zu können, sind in den Lagerbügel zwei Öllöcher 1 eingelassen. — 
Die auf der rechten Seite der Deckplatte sichtbaren Pfeile bezeichnen 
die bei den, verschiedenen Rechnungsarten innezuhaltende Drehungs- 
richtung. 

Der untere, bewegliche Teil der Maschine, der Schlitten s, zeigt 
an seiner Deckplatte eine Anzahl länglich-viereckiger Ausschnitte. In 
den rechtsseitigen, grölseren erscheinen die Rechnungsresultate (Summen, 
Differenzen, Produkte), in den linksseitigen, kleineren die ziffernmälsigen 
Angaben bezüglich der Zahl der gemachten Kurbelumdrehungen bezw. 
die Divisionsresultate {Guotienten). Eine Verschiebung des Schlittens 
wird durch Niederdrücken des federnden Drückers d ermöglicht. 

Zur Beseitigung der im Schlitten erschienenen Resultate dienen 
die an den Seitenflächen des Schlittens befindlichen Flügelgriffe f. 
Eine einmalige volle Umdrehung dieser beiden Griffe bewirkt eine 
Zurückbewegung der Ziffernscheiben bis zur Nullstellung und macht 
die Maschine zu neuen Rechnungen bereit. 

An der linken Seite des Schlittens ist eine kleine Signalglocke 
angebracht, die ihre „warnende“ Stimme erhebt, sobald unter gewissen 
Voraussetzungen ein fehlerhaftes Rechnungsresultat zu erwarten ist. 
Dieser Fall tritt ein, wenn die natürliche Grenze der Zehnerübertragung 
überschritten wird, also u. a., wenn die Stellenzahl der Maschine für 
die Bewältigung des Exempels nicht ausreicht. Da schon das mittlere 
Modell Rechnungsresultate mit der stattlichen Zahl von 13 Stellen 
(äufserstens also die Zahl 9,999,999,999,999) hervorzubringen vermag, 
wird der erwähnte Fall nur bei etwaigen Irrtümern eintreten; denn 
in der Regel dürften dreizehnstellige Resultate vollkommen genügen. 

Das Rechnen mit der „Brunsviga‘ erstreckt sich über die 
wichtigsten mathematischen Disziplinen, von einfacher Addition und 
Multiplikation bis zu den kompliziertesten Prozent- und Gesellschafts- 
rechnungen und ist im einzelnen an der Hand der jeder Maschine 
beigegebenen Bedienungsvorschriften schnell und leicht zu erlernen. 


Die nachstehenden kurzen Beispiele mögen die überaus rasche 
Arbeitsleistung der Maschine illustrieren, die nach einiger Übung zu 
erzielen ist. Um z. B. für die Aufgabe: Wieviel Zinsen bringt ein 
Kapital von 57114,32 М auf 198 Tage zu 44,5, р. a.? — das Resultat 
1413,58 М zu finden, bedarf es mit Hilfe der ,,Brunsviga“ nur 
15 Sekunden; folgende Berechnung: 


[(4,36 - 4,11 + 3,52 - 3,14 — 1,42 - 30; 2,13 + 6,16 - 1,24 — 0,71-0,31] 
ae D 
erfordert nur 52 Sekunden. Wie nutzbringend die Maschine auch für 
technische Zwecke verwendbar ist, beweist z. В. die Tatsache, dafs 
die Gleichung 
130° een 912 
x = 4-(V4,30°— 2,909) - Д 
in 30 Sekunden ausgerechnet werden kann. 
Neben der bequemen und sicheren Handhabung bildet ferner 
das geringe Volumen der Maschine einen wesentlichen Vorteil gegen- 
über anderen Systemen. Der letztgenannte Umstand ist für die Praxis 
von besonderem Wert, da der Rechner selbst beim Gebrauch grofser 
Bücher die bequeme Übersicht über die Arbeitsfläche behält und sich 
der Maschine ohne grofse körperliche Anstrengung bedienen kann. 
Der ideelle und wirtschaftliche Wert der „Brunsviga“ für alle 
Berufsrechner auf wissenschaftlichen, gewerblichen und industriellen 
Gebieten bedarf hiernach wohl kaum einer weiteren Darlegung. 
Die hoben Anforderungen, die das neuzeitliche Erwerbsleben an die 
Leistungsfähigkeit des einzelnen stellt, bilden einen hinlänglichen Mafs- 
stab für den Wert einer Maschine, die unter Schonung der Geistes- 
und Nervenkraft eine Vervielfältigung der Arbeitsleistung und somit 
der Erwerbsmöglichkeiten herbeiführt. 


= 3,04 


Wächter-Kontrolluhr 
von Paul de Beaux in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 16 u. 17.) 

Die Uhrenhandlung von Paul de Beaux in Leipzig bringt 
neuerdings eine durch D. R.-G.-M. geschützte Wächter-Kontroll- 
uhr in den Handel, die sehr ein- 
fach ist und ohne weiteres an jeder 


und dem Papierblatt durch ein aufzuschraubendes Druckstück her- 
gestellt wird. Da der Preis dieser Uhr ein sehr niedriger ist (14 M) 
und die Kontrolle damit eine absolut sichere und genaue, so wird sie 
sich schnell einführen und vielen willkommen sein. 


Lungenstärker 
von Dr. John Rübsam in Washington. 
(Mit Abbildung, Fig. 18.) Nachdruck verboten. 

Bisher suchte man die Kräftigung des Brustkorbes und des At- 
ah meistens durch rationelle Turnübungen oder в 
schwedische Heilgymnastik zu erreichen. Aber im Grunde haben der- 
artige körperliche Übungen doch weit mehr eine Ausbildung der 
Muskelkräfte im Gefolge, und ihr Einfluls auf die Atmungsorgane ist 
nur ein sehr indirekter. 

Von dem Gedanken ausgehend, dals es viel einfacher und auch 
sinngemälser sei, die Atmungsorgane selbst im Interesse ihrer Stärkung 
arbeiten zu lassen, hat Dr. John Rübsam in Washington den 
in Fig. 18 nach einer Abbildung aus „La Revue Technique“ dar- 
gestellten „Lungenstärker‘ konstruiert. 

Dieser Apparat basiert auf folgenden Erwägungen: Während die 
Atmung grundsätzlich zu einem grofsen Teile von der kombinierten 
Tätigkeit des Zwerchfells und der zwischen Brust- und Unterleib 
liegenden Bauchmuskeln abhängen sollte, dehnen sich bei den meisten 
Menschen infolge nachlässiger Gewohnheit die Lungen nur bis zum 
dritten Teil ihres Volumens aus, und die eigentlichen Brust- und Unter- 
leibsorgane erfahren während des ganzen Atmungsvorganges kaum 
eine leichte Bewegung. Daraus resultieren dann zunächst ungenügende 
Sauerstoffaufnahme des Blutes und unvollständige Verdauung, — Folgen, 
die auf die Dauer zu Blutstockung in der Lunge sowie zur Schwächung 
des ganzen Nervensystems führen und so allmählich dem Körper seine 
Widerstandskraft rauben und ihn für Krankheiten aller Art empfäng- 
lich machen. 

Um nun den Lungen ihre ursprüngliche Elastizität und Ein- 
saugungsfähigkeit wiederzugeben, hat der obengenannte amerikanische 
Arzt seinen „Lungenstärker“ erfunden, der allerdings hauptsäch- 
lich das Zwerchfell „trainieren“ und dessen Ausdehnungs- 
vermögen vergröfsern, also nur indirekt die Lungen 


Tür angebracht werden kann. Spe- 
ziell in Fabriken und grofsen Unter- 
nehmungen sowie auch von allen 
Abonnenten der Wach- und Schliefs- 


stärken soll. Der Apparat setzt sich folgendermalsen 
zusammen: 

Zwei senkrechte Ständer, a und a, (Fig. 18, Skz. 1) 
tragen auf winkelförmigen Bügeln b (Skz. 3), die durch 
Steckschliissel o je nach der Gröfse der betreffenden 
Person in der Höhe verstellbar sind, ein kleines Schienen- 
geleise d, auf dem ein vierrädriger Miniaturwagen e 
(vergl. Skz. 2) beweglich ist. Auf dem einen Ende der 


Fig. 16. 
Fig. 16 а. 17. 


Fig. 17. 
Wächter- Kontroluhr von Paul de Beaux in Leipsig. 


gesellschaften wird diese in Fig. 16 u. 17 dargestellte Kontrolluhr mit | 


Vorteil zu verwenden sein. 


Die Kontrolluhr bestebt aus einem einfachen Uhrwerk, das auf | 


einer Konsole stehend, mittels eines Schieberiegels an der Innenseite 
jeder beliebigen Tür befestigt werden kann. An Stelle der Zeiger ist 
bei diesem Uhrwerk auf der Stundenzeigerachse eine Scheibe aufgesteckt, 
die mit Teilung versehen, ein durch ein Druckstück befestigtes Papier- 
blatt trägt. Da der Durchmesser des letzteren etwas grölser ist, als 
derjenige der Ziffernscheibe, so steht das Papier über diese Scheibe 
vor, und dieser vorstehende Teil bewegt sich unter einem Markierstift, 
der in einer Hülse, durch eine Spiralfeder abgestützt, genau geführt 
ist. Der Führungsbolzen des Stiftes tritt durch die Tür und trägt 


aufserhalb dieser einen Griff, an dem der Wächter beim Nachsehen | 


der Tür zieht, wodurch das Papierblatt durchlocht und so in Verbin- 
dung mit der Ziffernscheibe eine genaue und sichere Kontrolle darüber 
ausgeübt wird, ob und wann der Wächter an der betreffenden Tür war. 
An Stellen, wo Unbefugte am Griff ziehen könnten, ist eine praktische 
Sicherung vorgesehen. 

Die Abnahme und Erneuerung des Papierblattes ist dadurch sehr 
einfach gestaltet, dafs einerseits das Uhrwerk durch einen Schieberiegel 
an der Tür befestigt, anderseits die Verbindung zwischen der Scheibe 


Fig. 18. 


Lungenstärker von Dr. John Rübsam. 


Fahrbahn d ist mittels zweier, durch Skz. 3 näher veranschaulichter 
Klemmvorrichtungen f ein Blasrohr g befestigt, in dessen Innerem sich 
ein mit dem Wagen e verbundener Kolben А (Skz. 3) führt. 

Blast man nun in das Rohr hinein (Fig. 18, Skz.1), so treibt der 
Kolben den Wagen je nach der aufgewandten Lungenkraft bezw. der 
entsprechenden Ausdehnung des Zwerchfells eine mehr oder minder 
grolse Strecke auf dem Geleise vorwärts. Letzteres ist genau in 
Zentimeter und Millimeter eingeteilt, so dals man mit Hilfe eines 
am Wagen angebrachten Markierstiftes den e E Weg und 
damit die Stärke des auf den Kolben ausgeübten Luftdrucks genau be- 
stimmen kann; auch läfst sich so bei täglich fortgesetztem Gebrauch 
des Apparates eine Verbesserung des Atmungsvermögens leicht erkennen. 

Zur Rückbewegung des Wagens, also auch des Kolbens in die 
ursprüngliche Lage, dient ein auswechselbares Gegengewicht i, das 
durch ein über eine Rolle k (vgl. Skz. 3) laufendes Seil mit dem 
Vorderteil des Wagens in Verbindung steht; zur suooesiven Steigerung 
der Leistung lassen sich Gewichte von verschiedener Schwere verwenden. 

Die beschriebene Methode des „Lungenstärkens“ dürfte, ein gleiches 
Resultat wie mit den bisherigen gymnastischen Übungen vorausgesetzt, 


| namentlich für schwächliche Personen, die den ‘Anstrengungen jener 


Heilverfahren nicht gewachsen sind, um vieles geeigneter sein. 
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H falls diente in Ninive Asphalt bereits als В terial. Das Vork 
Fortschritte der Industrie und Technik. | de netartiohen Avphaltsteince, diee wiehtigeien Rob- 
=> materials der gesamten Asphaltindustrie, ist heute nicht gerade selten, 


Asphalt und Asphaltgewinnung aber immerhin sind es nur ganz vereinzelte Orte, wo die Verhältnisse 


unter besonderer Berücksichtigung der Firma Reh & Co., 


Asphaltgesellschaft San Valentino in Berlin. reichem Malse lohnend ist. 


des Vorkommens so günstige sind, dafs die Gewinnung in umfang- 


Bei uns in Deutschland sind es im wesentlichen nur die Gruben 


(Mit Abbildungen, Fig. 19--23.) von Limmer bei Hannover, von Vorwohle im Herzogtum Braun- 
Nachdruck verboten. schweig und von Lobsann im Elsafs. 
Die durch ihre Sauberkeit und die Geräuschlosigkeit des Ver- In weiteren Kreisen bekannt sind ferner die Gruben von Val de 


kehrs ausgezeichneten Asphaltfahrdämme bilden heutzutage im Strafsen- | Travers in der Schweiz und von Seyssel im französischen Rhone- 


netz einer jeden Grofsstadt 
eine so selbstverständliche 
Erscheinung, dafs man sich 
kaum mehr der verhältnis- 
mälsigen Jugend dieser Er- 
rungenschaft, geschweige 
denn des eigentlichen Ur- 
sprungs des verwendeten Ma- 
terials bewufst ist. Wenn 
auch die häufigen Asphaltie- 
rungsarbeiten, die z. B. in 
Berlin mit ihren siedenden 
Kesseln und qualmenden Pech- 
fackeln ein regelmälsiges 
Requisit des nächtlichen 
Strafsenbildes abgeben, dem 
Grofsstädter leicht einen Ein- 
blick in die Herstellung der 
Asphaltstrafsen selbst ge- 
statten und auch den Geruchs- 
sinn an unzweifelhafte Be- 
standteile des Materials er- 
innern, so dürfte doch die 
im folgenden beabsichtigte 
Orientierung über den As- 
phalt und seine Ge- 
winnung für weitere Kreise 
von Interesse sein. 
Asphalt ist ein dunkel- 
braun bis schwarz gefärbtes, 
fettartig glänzendes, in der 
Natur vorkommendes Oxy- 
dationsprodukt des 
Erdöles (Petroleum) von 
pechähnlichem Aussehen, wel- 
ches aus Kohlenstoff, Wasser- 
stoff und Sauerstoff besteht. 
Es wird auch mit dem Erd- 
‚ oder Bergteer, mit dessen Ab- 
dunstung und Oxydation seine 
Entstehung zusammenhängt, 
unter dem gemeinschaftlichen 
Namen Bitumen zusammen- 
gefalst. Asphalt ist also kein 
Mineral, sondern ein minera- 
lisches Harz. Gewöhnlich 
zähflüssig, wird er an der 
Luft durch Wasserstoffauf- 
nahme allmählich hart und 
spröde. Er findet sich zumeist 
gebunden an Sand und poröse 
esteine, besonders Kalk- 
steine, seltener selbständig 
gelagert, als Ausfüllung von Fig. 19. Tagebau einer Asphaltgrube (Piano dei Monaci). 
palten und Klüften. 


tal. 

Einen grofsen Anteil an 
der Asphaltgewinnung hat 
namentlich Italien, sou.a. 
mit den Gruben vonRagusa 
(Sizilien), Caserta (Campa- 
nien), Ceprano sowie den 
Gruben im Tal des Flusses 
Pescara. іп den Abruzzen. 
Zu diesen letzteren gehört 
auch das in deutschem Besitz 
befindliche Asphaltwerk 
San Valentino der Firma 
Reh & Co. in Berlin. 

Um die Art und Weise 
der Asphaltgewinnung am 
anschaulichsten darzustellen, 
sei im folgenden an der 
Hand einiger uns von der 
letztgenannten Firma zur Ver- 
fügung gestellter Illustratio- 
nen die Anlage und der Be- 
trieb der Asphaltgruben von 
San Valentino beschrieben. 

Die Asphaltgruben von 
San Valentino liegen in den 
nordöstlichen Ausläufern der 
Abruzzen, in dem Majella- 
Gebirge, dessen höchste Spitze 
sich bis 2800 m über das 
Adriatische Meer erhebt. San 
Valentino ist die nächste 
Station der Bahnlinie Castel- 
lamare adriatico-Rom und 
32 Bahnkilometer von Pescara, 
einer offenen Rhede am Adria- 
tischen Meere, 54 km von 
dem kleinen Hafenort Ortona 
und 178 km von dem grofsen 
Hafenplatz Ancona entfernt; 
die Entfernung von Rom be- 
trägt 208 Bahnkilometer. 

Das ganze Gebiet des 
Majella-Gebirges gehört der 
Tertiärformatiin an. Die 
Schichten des unteren Miocän 
und Еосёп sind hier mächtig 
entwickelt und durch Konglo- 
merate, Gips, graue Tone, 
Kalksteine, Mergel vertreten. 
Die Kalksteine sind vielfach 
bituminös; ihr Bitumengehalt 
wechselt. Die reichen Im- 
prägnationen, welche diese 
Kalksteine als Asphaltkalke 


Im strafsenbautechnischen Sinne wird — unrichtigerweise — | oder kurz auch als Asphaltlager kennzeichnen, finden sich innerhalb ge- 
unter Asphalt im allgemeinen nur der von Bergteer vollkommen durch- | wisser Zonen, die sich nach den heutigen Erfahrungen über eine 
tränkte Kalkstein verstanden, während sich der Gebrauch des Wortes | Fläche von ca. 40--50 qkm erstrecken. Die Lagerung ist sehr ober- 
„Bitumen“ für den chemisch reinen Asphalt herausgebildet hat. | flächlich, zum Teil treten die Lager selbst zu Tage aus. Das Asphalt- 
Schon im Altertum hat man die vorzüglichen technischen und sani- | vorkommen von San Valentino ist eins der gröfsten unter den zar 
tären Eigenschaften des Erdpechs gekannt und es sowohl für Bau- | Zeit bekannten und bebauten Vorkommen und zweifellos für die Zukunft 
zwecke als auch zum Einbalsamieren der Leichen verwendet; jeden- | von noch grölserer wirtschaftlicher Bedentung, wie fiir die Gegenwart 


Es lassen sich heute drei parallele Asphaltzonenschichten unter- 
scheiden, und zwar von unten nach oben von 1) Santo Spirito, 
2) Acqua fredda und Fonticelli, 3) San Giorgio, Cusano und Piano 
dei Monaci. 

Auf allen angeführten Punkten sind Bergbaubetriebe eingerichtet 
und wird Asphaltgestein gewonnen. Je nach dem Charakter und den 
Eigenschaften der Gesteine werden sie für Stampfasphalt, Gufsasphalt 
oder zur Erzeugung von reinem Naturbitumen verwendet. Die Ge- 
steine sämtlicher Gruben sind reine dolomitische Kalkgesteine, die nur 
Spuren von Quarz und Silikaten enthalten. Das sie durchdringende 
Bitumen ist gummiartig zäh und tiefschwarz. In den Asphaltlagern 
finden sich massenhafte Versteinerungen von Muscheln, Korallen und 
Fischresten, auch besonders schön erhaltene Haifischzähne, welche den 
Beweis liefern, dafs das Asphaltbitumen sich aus den Tieren des 
Meeres gebildet hat. 

Das Gebiet der Gesellschaft“umfafst eine FlacheZvon 975,1967 ha 
(= 9,75 qkm); hiervon dienen 


20 — 


verschiedenen Horizonten aufgeschlossen und bebaut worden. Diese 
oberen Gruben werden zur Zeit in einen grofsen Tagebau umgewandelt, 
dessen tiefste Sohle die Hängebank des Arnoschachtes wird, der vor 
dem Tagebau zu stehen kommt. Die Arnoschachthängebank liegt 390 m 
über dem Meere. Der Schacht ist als Brennschacht und zur Unter- 
suchung der San Giorgio-Lagerstätte abgeteuft worden. Der Arno- 
schacht dient gleichzeitig dazu, die gesamte Erzengung von Santo 
Spirito, Acqua fredda und dem Tagebau San Giorgio der Werkbahn 
zuzuführen. Er hat eine Teufe von 150 m, kreisrunden Querschnitt 
von 3 m Durchmesser im Lichten und ist mit behauenen Steinen aus- 
gemauert. Aus dem San Giorgio-Tagebau wird das Asphaltgestein 
mittels Bremsberges zum Arnoschacht gefördert. Durch den Schacht 
können іп 24 Stunden 150 t niedergebremst werden. Ein Förderkübel 
fafst 2 +, d. h. den Inhalt eines Werkbahnwagens. 
Zwei weitere Gruben sind die Cusano-Grube, 270m ü. d. М. 
im San Giorgio-Feld, und die Piano dei Monaci-Grube. Das 
Lager der letzteren liegt sehr 


besonderen Anlagen, nämlich 
der Grubeneisenbahn, dem As- 
phaltwerk und den Beamten- 
und Arbeiterhäusern 15,8660 
ha, während das Grubenfeld 
959,3307 ha umfafst. 

Eine Werkbahn von 
61), km Länge verbindet die 
Hauptgruben von San Giorgio, 
Cusano und Piano dei Monaci 
mit dem Asphaltwerk San Va- 
lentino. Die Bahn ist eine 
Dampfbahn von 700 mm Spur- 
weite und befördert in täglich 
10 Stunden mit einer Maschine 
von 20 bezw. 25 PS normal 
90 t, mit zwei Maschinen 180 t. 
Jeder Zug besteht aus fünf 
Wagen von je 2 t Nutzlast. 
Die Bahn überschreitet u. a. 
mehrere kleine Taleinschnitte 
auf eisernen Brücken und führt 
durch mehrere Tunnel, vor 
und hinter denen die Talwände 


oberflächlich und wird in der 
Hauptsache durch Tagebau ge- 
wonnen, von dem die Abbil- 
dung Fig. 19 ein anschauliches 
Bild gewährt. 
DieFonticelli-Grube 
endlich ist nur Bitumengrube. 
Die Gesteinsgewinnung, die 
früher durch Tagebau erfolgte, 
eschieht jetzt unterirdisch 
urch Stollenbau. Das erzeugte 
Bitumen wird in Blechgefäfsen 
von ca. 75 kg Inhalt auf Maul- 
eseln, von denen jeder zwei 


solcher Gefälse trägt, zur 
Werkbahn nach Piano dei 


Monaci - Brücke getragen und 
dann mittels Bahn dem Werke 
zugeführt. 

Das Asphaltwerk San 
Valentino (Fig. 23) liegt 
im Tale der Pescara nahe der 
gleichnamigen Station der Linie 
Castellamare adriatico - Rom 


teilweise aus fast senkrecht 
abstürzenden, über 600 m hohen 
Kalkfelsen bestehen, in die die 


und bedeckt einen Flächenraum 
von 2,8 ha. In zwei grofsen 
Asphaltmihlen, von denen 


Bahn bis zum Stollen der Grube 
San Giorgio auf eine Länge von 
1000 m eingesprengt werden 
mufste (vgl. Fig. 20). Kurz vor 
dieser Grube passiert die Bahn 
noch einen kleinen, 59 m langen 
Kurventunnel und beim Aus- 
tritt aus diesem den Cunano- 
bach und das enge, stark zer- 
klüftete Cusanotal. 

Wie überall, so hat man 
auch in San Valentino, wo es 
nur irgend möglich war, die 
Lagerstätten zunächst durch 
Tagebau abgebaut. Später 
erst ging man zum unterirdi- 
schen, dem wirklichen Berg- 
bau mit Stollen und 
Schachtbetrieb über, für 
deren Anlage im mittelfesten 
Kalkgestein und in den Ge- 
hängen der Täler sehr günstige 
Verhältnisse vorlagen. Zur 
Zeit sind die nachstehend be- 


eine jede 4000 kg Asphalt- 
felsen pro Arbeitsstunde fein- 
mahlt, wird даз Stampfasphalt- 
pulver gewonnen; im Mittel 
leisten beide Mühlen täglich 
150 t. Weiter schliefst sich 
eine Gufsasphaltkocherei 
an, enthaltend sechs grofse Kes- 
sel mit Rührwerk, von denen 
jeder täglich 12 t verkocht. 
Normal erzeugt die Kocherei 
jedoch nur 50 t, bei forciertem 
Betriebe 80 t pro Tag. In Ver- 
bindung mit der Kocherei steht 
die Bitumenraffinier- und 
Goudronfabrikations- 
anlage, welche sechs grofse 
Kessel und drei Retorten zu je 
4000 kg Fassung aufweist. In 
dieser werden normal 50 t, 
maximal 120t pro Monat er- 
zeugt. Endlich befindet sich 
auf dem Werk eine Platten- 
fabrik, in welcher mittels 


schriebenen sechs Gruben im 
Betrieb: 

Die Santo Spirito-Grube liegt am Ende des wildromantischen 
Tales gleichen Namens, 1200 m über dem Adriatischen Meere. Das 
Lager ist durch Stollen aufgeschlossen und das Asphaltgestein von 
grolser Güte. Sobald es gewonnen, wird es auf Esel und Maultiere 
verladen (vgl. Fig. 21) und 16 km weit zum Arno-Schachte der weiter 
unten genannten San Giorgio-Grube und durch diesen auf die Werk- 
bahn gefördert. 

Die Acqua fredda-Grube ist nur Bitumengrube; sie liegt 
800 m über dem Meere und 7 km vom Arno-Schachte auf dem Wege 
nach Santo Spirito. Das Gestein ist ein poröser, kristallinischer Kalk- 
spat, der im Mittel 12°, Bitumen enthält. Das Acqua fredda-Lager 
ist sebr ausgedehnt und liegt nahe der Oberfläche. Der Abbau ge- 
schieht daher mittels Tage- und Stollenbaues. Aus dem Gestein wird 
das Bitumen durch Erhitzen ausgeschmolzen, wobei man das Gestein 
selbst als Brennmaterial verwendet. Die Erhitzung erfolgt in ge- 
schlossenen, schmiedeeisernen Retorten (vgl. Fig. 22); 40 t Gestein 
liefern 1 t Asphaltbitumen. 

Die San Giorgio-Grube ist die Hauptgrube; sie liegt am 
Ende der Werkbahn, 61, km vom Werk San Valentino. Der grofse, 
780 m lange San Giorgio-Stollen bildet die Fortsetzung der Werkbahn 
in die Grube. In den oberen Teilen ist das Lager durch Stollen in 


Fig. 21. 


Ein Stolleneingang der Grube Santo Spirito. 


Kniehebelpresse in einer Stunde 
250 Stück Platten, 10 >< 20 em 
grols, bei 5 cm Stärke hergestellt werden können. 

Zur Erzeugung der Betriebskraft diente bis zum Jahre 1897, wo 
das elektrische Kraftwerk in Betrieb genommen wurde, eine 
Dampfmaschine, bestehend in einer 56pferdigen, liegenden Com- 
pound-Maschine mit Cornwall-Kessel. Diese bildet jetzt die Reserve 
für den Fall, dafs die elektrische Kraftanlage aus irgend welchem 
Grunde aufser Betrieb zu stellen wäre. Die Anschlufsgeleise des 
Werkes sind derart angelegt, dafs täglich 30 Doppelwagen bequem 
verladen werden können. Auf dem Werk befinden sich ferner eine 
Schlosser-, Schmiede- und Schreinerwerkstatt, Magazin, Bureaugebäude, 
Direktorwohnhaus, Beamtenwohnhaus ete. Das Werk ist mit Bogen- 
und Glühlampen beleuchtet, welche von einer besonderen Gleich- 
strommaschine gespeist werden. Den elektrischen Strom hierzu sowie 
die elektrische Kraft zum Betriebe liefert ein besonderes Elek- 
trizitätswerk mit Turbinenanlage, das 2,8km vom Asphaltwerk 
entfernt, am Lavinobach liegt. 

Das Werk San Valentino erzeugt aus dem in den Gruben produ- 
zierten Asphaltgestein und Rohbitumen: Stampfasphaltmehl, Gufs- 
asphaltmehl, Gufsasphaltmastix, Granulinasaspbalt, Asphaltplatten, 
Bitumen, Bitumenöl, Neutralit, Adiodon und Goudron. Die Verladung 
der Produkte geschieht auf dem Werk direkt in die zugeführten Bahn- 
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wagen auf dem Anschlufsgeleise; der grölste Teil geht nach Ancona, 
einem grofsen, sehr bedeutenden Hafenplatz. 

Die Firma Reh & Co. in Berlin verwendet den gröfseren Teil der 
Produktion ihrer italienischen Bergbaugesellschaft fir ihre Arbeits- 
ausführungen in Deutschland, und zwar vorwiegend zur Verlegung in 
Strafsen. Fir den Bedarf von Berlin und Umgegend findet die weitere 
Verarbeitung und Herstellung der Asphaltmaterialien in der Fabrik- 
anlage der Gesellschaft zu Charlottenburg statt, Diese besteht aus 
zwei Mühlenanlagen mit einer Leistung von 6000 kg pro Stunde, einer 
Trommeldarranlage eigenen Systems mit einer. Leistung von 7000 kg 
pro Stunde, einer Gufsasphalt- und Goudronkocherei von vier Kesseln 
mit einer täglichen Leistung von 12 t pro Kessel, einer Asphaltplatten- 
presse mit einer Leistung von 120 Stück pro Stunde, Kiessieberei, 
Adiodonlack-Fabrikation, Schreinerwerkstatt, Arbeiterraum und Be- 
amtenwohngebäude. Der Betrieb der Anlage ist elektrisch; den Dreh- 
strom von 220 Volt liefert das 
Charlottenburger städtische 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 


Von verschiedenen Seiten wurde der Vorschlag gemacht, die Sprech- 
maschinen auch für Tanzmusik zu verwenden, was eine bedeutende 
Vermehrung des Absatzes dieser Maschinen zur Folge haben würde. 
Der Vorschlag hat sehr viel für sich; denn einmal würde durch Ver- 
wendung der Sprechmaschinen auf diesem Gebiete vielen Saalbesitzern, 
besonders auf dem Lande, für die es oft sehr schwierig ist, Musik- 
kapellen zu bekommen, eine grofse Sorge abgenommen. Durch Ver- 
wendung guter Platten oder Walzen würde aber auch die oft sehr 
primitive Musik durch eine bedeutend bessere, unter Umständen sogar 
ganz vorzügliche ersetzt werden können, wodurch die Interessen der 
Wirte und das Vergnügen der 
Tanzenden ohne Zweifel wesent- 


Elektrizitätswerk. Im ganzen 
sind sieben Motoren von ins- 
gesamt 145 elektrischen PS 
vorhanden. 

Man unterscheidet für 
strafsenbautechnische Zwecke 
Gufsasphalt und Stampf- 
asphalt und verwendet er- 
steren vorzugsweise zur Ab- 
deckung der Gehwege, letzte- 
ren fast ausschliefslich zur Be- 
festigung der Fahrdämme. 

Der Gufsasphalt wird 
durch Einkochen von Asphalt- 
mastix (d. i. bituminöser Kalk- 
stein unter Zusatz reinen Bi- 
tumens) und von Kies gewon- 
nen, unter geringem Zusatz 
von Goudron, und kommt in 
Form von sogen. Mastixbroten 
in den Handel, die durch Stem- 
peleindruck oder farbiges Auf- 
schablonieren eine besondere 


lich gewinnen würden, aber — 
die Sprechmaschinen sind lei- 
der heute noch nicht so weit, 
dafs man sie fir langere 
Musikproduktionen benutzen 
kann. 

Ein Vorschlag, der in der 
„Phonographischen Zeitschrift“ 
gemacht wurde, die Platten 
oder Walzen, nachdem sie ab- 
gelaufen sind, schnell wieder 

` von nenem einstellen zu lassen, 
ist nicht ernsthaft zu nehmen, 
weil hierdurch immerhin eine 
so lange Unterbrechung der 
Musik entstände, dafs der Tanz 
unangenehm gestört würde. 
Man wird nur dann auf die 
Verwendung der Sprechmaschi- 
nen für Tanzmusik rechnen 
können, wenn es gelingt, von 
Platten oder Walzen Stücke 
abspielen zu lassen, die minde- 


Firmenbezeichnung erhalten. = 
Stampfasphalt ist rei- 
ner, pulverisierter hituminöser 


119.22. Bitumengewinnungsofen. 


stens eine Viertelstunde Dauer 
haben. Hierzu dürften Platten 
überhaupt nicht verwendbar 


Kalkstein, welcher nur durch 
Erhitzen vom Bergwasser be- 
freit worden ist; er wird, wie 
man es in den Grofsstädten fast 
ständig beobachten kann, auf 
einer Zementbetonschicht von 
15-20 cm Stärke in einer 
Schichtstarke von 7 cm ausge- 
breitet und durch Walzen, 
Stampfen und Bügeln mit 
heifsen Eisen bis auf 5 om 
Stärke verdichtet. 

Die grofse Bedeutung, 
welche der Asphalt in den letz- 
ten Jahrzehnten speziell für 
Strafsenpflasterung gewonnen 
bat, ist allgemein bekannt, 
und es ist unzweifelhaft, dafs 
seine Anwendung hierfür sich 
noch immer mehr ausbreitet. 
Schon heute läfst sich mit be- 
gründeter Überzeugung be- 
haupten, dafs die gesamte As- 
phaltindustrie, insoweit sie sich 
nur mit den guten Natur- 
produkten befalst, sich zur Zeit 
noch in ihren Anfängen befin- 
det und noch einer grofsen Entwicklung entgegengeht. Man kann das 
Asphaltpflaster wohl als den Parkettboden der Strafsen bezeichnen und 
wegen seiner anerkannten sanitären Vorzüge, die vor allem in der 

eringen Staub- und Schmutzerzeugung, der leichten 
Reinhaltung und der grofsen Geräuschlosigkeit bestehen, 
darf es auch als das Pflaster der Zukunft angesehen werden. 

Dafe das Asphaltpflaster auch Mängel hat, wie den Fehler der 
Glätte bei feuchter Witterung, kann nicht in Abrede gestellt werden. 
Diese wenigen Nachteile treten aber gegenüber den grofsen Vorteilen 
dieser Pflasterung, die aufser in den obengenannten Eigenschaften auch 
in der gleichmälsigen, geschlossenen Oberfläche und der leichten und 
wenig sichtbaren Ausbesserung beruhen, weit zurück. Sobald es erst 
im Strafsenbahnbau gelungen sein wird, ein den Asphaltstralsen ange- 
pafstes Oberbausystem zu finden, bei welchem die Schienen ohne zu 
grofse Mühe und Kosten dauernd so festgelegt werden können, dafs 
man die lästigen und teuren, durch die Bewegungen der Gleisteile ver- 
ursachten Ausbesserungen an dem an die Schienen anschliefsenden 
Asphaltpflaster vermeidet, so wird das Asphaltpflaster immer mehr 
zu einem Idealpflaster der Städte werden. 


Fig. 23. Asphaltwerk San Valentino. 


sein, da deren Durchmesser 
sonst unpraktisch grofs werden 
miifste. Man könnte höchstens 
den Walzen bei entsprechend 
grofsem Durchmesser eine sol- 
che Länge geben, dafs der er- 
wähntenBedingung entsprochen 
werden könnte. Diesen Weg 
hat die Firma Pathé in Paris 
durch Einführung ihrer Celeste- 
Walzen, die fünf Minuten lang 
laufen, bereits eingeschlagen, 
Es ist kaum daran zu zweifeln, 
dafs andere Fabriken diesem 
Beispiel folgen und womöglich 
noch gröfsere Walzen und Ap- 
parate einführen werden, um 
ihr Absatzgebiet im angegebe- 
nen Sinne zu erweitern. Dafs 
eine Konstruktion, die solchen 
Anforderungen voll entspre- 
chen würde, einen enorm aus- 
gedehnten Markt für sich hätte, 
ist begreiflich; ebenso verständ- 
lich ist es aber auch für den 
Fachmann, warum diese Auf- 
gabe bis heute noch nicht ge- 
löst wurde, weil man nämlich wohl ohne Schwierigkeit Apparate für 
beliebig grofse Walzen konstruieren kann, die Herstellung der Walzen 
selbst aber, wenn es nicht gelingt, hierfür ein ganz bedeutend ver- 
bessertes Verfahren zu finden, vorerst nur schwer ausführbar ist. 

Im Anschlufs an das Bestreben, Walzen von längerer Spieldauer 
herzustellen, verdient eine Notiz bezügl. der Verwendung des Gram- 
mophons im Dienste des Kirchengesanges Erwähnung, die vor 
kurzem die Runde durch die Zeitungen machte. Bekanntlich legt die 
katholische Kirche grofsen Wert darauf, dafs die Melodien des gre- 
gorianischen Gesanges überall in möglichst gleichem Rhythmus wieder- 
gegeben werden. Da aber infolge der Verschiedenheit der Aussprache 
des Lateinischen in den einzelnen Ländern, auch gleichen Text und 
gleiche Noten vorausgesetzt, ganz bedeutende Differenzen in’der Aus- 
führung des Gesanges vorkommen, kam ein Mitglied der päpstlichen 
Kommission des gregorianischen Kirchengesanges auf den praktischen 
Einfall, sich des Grammophons als Gesangsmeister zu bedienen, indem 
meisterhaft aufgenommene Grammophonplatten an die verschiedenen 
Kirchen verschickt und dort als Vorbild benutzt werden. Es ist mit- 
hin möglich, mit Hilfe des Grammophons in der ganzen katholischen 
Welt eine Übereinstimmung des Gesanges zu erzielen, ohne Sänger der 
päpstlichen Kapelle zum Unterricht in alle Länder entsenden zu müssen. 
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Interessant und von hoher historischer Bedeutung sind ferner die 
Bestrebungen, die von verschiedenen Seiten gemacht werden, Phono- 
gramm-Archive anzulegen, nämlich Platten oder Walzen syste- 
matisch aufzubewahren, die natürlich in erster Linie von Kapazitäten, 
besonders von berühmten Komponisten, selbst gespielte oder vorge- 
tragene Musikstücke, aber auch Reden oder irgendwelche Vorträge 
von bedeutenden Persönlichkeiten jeder Art enthalten würden. Auf 
diese Weise würde es möglich, mit Unterstützung des durch Photo- 
graphie festgehaltenen Bildes, selbst nach Jahrhunderten und Jahr- 
tausenden noch eine klare Vorstellung von solchen Persönlichkeiten 
zu gewinnen. 

Schon zu Ende des abgelaufenen Jahrhunderts wurde in Wien 
die Anregung zur Gründung eines Phonogamm-Archivs der 
Akademie der Wissenschaften gegeben. Wir zitieren hier- 
über nachstehend (mit geringen Änderungen) einen Bericht unseres 
Mitarbeiters Dr. Heinrich Pudor: 

„Der Antrag auf Errichtung eines phonographischen Archivs wurde 
in einer Sitzung der Akademie der Wissenschaften in Wien am 
27. April 1899 von den Mitgliedern der mathematisch naturwissen- 
schaftlichen Klasse Fr. Exner, Sigismund Exner und von Lang, ferner 
von den Mitgliedern der philosophisch-historischen Klasse Ritter von 
Hartel, Heinzel und Jagic eingebracht und enthält folgende, besonders 
vom Gesichtspunkt der Musik aus interessierende Stellen: 

«Seit der Erfindung des Phonographen durch Th. A. Edison ver- 
fügen wir über ein Mittel, die Vorgänge der Gegenwart für die Nach- 
welt aufzubewahren, das, wenn auch nicht annähernd von der Be- 
deutung der Schrift, der bildlichen und plastischen Darstellungs-Me- 
thoden, sich diesen doch nicht unwürdig zur Seite stellen kann. Eine 
wissenschaftliehe Korporation, die ihrer Natur nach berufen ist, nicht 
minder an die Anbahnung künftiger Forschungen als an die wissen- 
schaftlichen Bedürfnisse des Tages zu denken, kann sich die Aufgabe 
stellen, die neu erschlossene Methode für unsere Nachkommenschaft 
zu verwerten. Es könnte das durch die systematische Darstellung, 
Sammlung und Verwahrung von phonographischen Walzen geschehen, 
d. h. durch die Anlage einer Art phonographischen Archivs... 

Eine weitere Aufgabe wäre die Fixierung der vergäuglichsten aller 
Kunstleistungen, der Musik. Man braucht nur daran zu denken, mit 
welchem Interesse heute der Kenner lauschen würde, wenn man ihm 
von einer Phonographen-Walze den Satz einer Symphonie Beethovens 
abwickelte, den dieser selbst spielte. Wenn auch vieles durch die 
Unvollkommenheit der Wiedergabe verloren gegangen wäre, was übrig 
bliebe, wäre wertvoll genug*). Man könnte einzelne Leistungen 
hervorragender reproduzierender Musiker und Orchester der Nach- 
welt aufbewahren, ebenso bis zu einem gewissen Grade die Leistungen 
der heute üblichen‘Musikinstrumente. Als besonders fruchtbar dürfte 
sich die Sammlung von Musikvorträgen wilder Völker für eine ver- 
gleichende Musikkunde erweisen, die wohl auf diese Weise erst er- 
möglicht würde. Denn die uns von Reisenden mitgebrachten Beschrei- 
bungen ‚geben zu unvollkommene Begriffe und gegtatten kaum irgend- 
welche Vergleiche über den Sinn für Harmonie, Takt etc., zumal jeder 
Reisende eben nur die Musik seines engen Reisegebietes kennen ge- 
lernt hat... 

Was nun die Durchführbarkeit des Unternehmens betrifft, so kann 
die Leistungsfähigkeit des Phonographen der heutigen Konstruktion, 
obwohl Verbesserungen recht wünschenswert sind, als genügend be- 
zeichnet werden. Wenn auch vieles in der Reproduktion verloreh 
geht**), so bleibt doch ein Rest, der unter Umständen von aulser- 
ordentlichem Werte sein kann...» 

Es wurde hierauf zum Zwecke der Ventilierung der Frage von 
der Durchführbarkeit und dem Werte der Gründung eines phono- 
graphischen Archives eine Kommission eingesetzt, welche Sigmund 
Exner zum Obmanne wählte und beschlofs, zunächst die Technik der 
phonographischen Aufnahme und Abgabe und insbesondere der Ver- 
vielfältigung der Phonogramme mit Rücksicht auf den besonderen 
Zweck einem eingehenden Studium zu unterziehen. 

Nach Anschaffung der Apparate stellte sich indessen bald heraus, 
dafs keine der bisher verwendeten Arten der Vervielfältigung der 
Phonogramme oder der Grammophon-Aufnahmen für den speziellen 
Zweck geeignet.ist. Gute Erfolge liefsen sich nur erhoffen,jwenn es 
gelang, Phonogramm-Aufnahmen in Metall zu fixieren, als solche zu 
onservieren,und von diesen Metallmatrizen dann beliebig viele Kopien 
zu gewinnen. Vom Oktober 1899 bis Juli 1900 war Hauser aus- 
schliefslich damit beschäftigt, eine Methode dieser Art auszuarbeiten. 
In Aer Sitzung der Phonogramm-Archiv-Kommission vom 22. Juni 1900 
konnte er einen Bericht vorlegen,"in dem es u. a. heifst: «Es mufste 
ein Apparatskonstruiert werden, der phonographische Aufnahmen auf 
Platten gestattet. Er wurde ähnlich den Aufnahmeapparaten der 
Grammophon-Gesellschaft, doch mit mancherlei Modifikationen, ge- 
bildet; auf den aus Edisonscher Masse gegossenen Platten schrieb 
der Rekorder des Phonographen derart, de s die Ordinaten der ein- 
gegrabenen Wellen, im Gegensatze zum Grammophon, senkrecht auf 
der Plattenebene stehen. Die gezeichnete Spirallinie hat eine Steigung 
von % mm. Von diesen Platten wird auf galvanoplastischem Wege 


*) Diese Bemerkung ist heute schon nicht mehr zutreffend. Die Wieder- 
gabe von Musikstücken geschieht mit guten Apparaten und guten Platten, 
z.B. mit den Platten der Grammophon-Gesellschaft, in einer fast täuschen. 
den Naturechtheit, 

in’) Wie schon erwähnt, hat man seither in der Aufnahme von Musik 
und Sprache so bedeutende Fortschritte gemacht, dafs der Bedingung natur- 
getreuer Wiedergabe heute nahezu vollkommen entsprochen werden kann. 


ein kupfernes Negativ hergestellt und dann vernickelt. Es dient als 
Matrize und kann voraussichtlich beliebig lange aufbewahrt werden. 
Noch ist nicht mit Bestimmtheit anzugeben, ob die Verplatinierung 
der Vernickelung vorzuziehen ist, und ob es geboten sein wird, diese 
Matrizen behufs dauernder Aufbewahrung in eine Harzmasse einzu- 
schliefsen, welche durch Lösungsmittel nur dann zu entfernen ist, 
wenn Kopien hergestellt werden sollen. Diese Kopien werden durch 
Abgufs gewonnen. Hierzu dient eine Wachsmasse, welche aus der 
Edisonschen Masse durch Zumischung gewisser Substanzen hergestellt 
wird. Versuche, die Positive durch Abdruck zu gewinnen, sind noch 
nicht abgeschlossen». 

In derselben Sitzung prüften die Mitglieder der Kommission, wie 
в. Z. die „N. Е. Pr.“ berichtete, eine Anzahl so reproduzierter Platten, 
welche sowohl Gesprochenes wie auch Gesang enthielten. Auf Grund 
der erzielten Resultate wurde die Frage nach einer definitiven Her- 
stellung der Apparate und Installation der dem Reproduktionsver- 
fahren dienenden Vorrichtungen einstimmig bejaht. 

Ob das Ganze, soweit die Musik als Tonkunst in Frage kommt, 
nur ein schöner Zukunftstraum bleiben soll, hängt, wie bemerkt, wesent- 
lich davon ab, ob die Reproduktion eine getreue ist, namentlich, was 
Klangfarbe und Dynamik betrifft, wenngleich für die Musikwissen- 
schaft und Musikgeschichte derartige Phonogrammarchive unter allen 
Umständen einen hohen Wert werden beanspruchen können. 

Ebenso hoch ist aber auch der Wert, den die Phonographie für 
Diehtkunst und Rhetorik haben wird, anzuschlagen. Denn auch 
diese beiden Gebiete wenden sich wie die Musik an das Ohr, und ihre 
Darbietungen werden vom Ohr entgegengenommen. Freilich hat man 
in ähnlicher Weise, wie man in der Musik infolge des Umstandes, dafs 
der Notendruck von den Augen und nicht vom Ohre aufgenommen 
wird, den rein sinnlichen Wert des Tones, der die Membrane unserer 
Gehörnerven in Schwingungen versetzt, vernachlässigt hat und für das 
Auge und für den Verstand komponierte, so auch in der Dichtkunst, 
seitdem die Dichtungen nicht mehr im Munde und im Ohre des Volkes 
leben, sondern geschrieben, gedruckt und gelesen, nicht gehört werden, 
vielfach die Hauptsache, die Wirkung auf das Ohr, die Klangwirkung 
aufser Acht gelassen. 

Demgegenüber darf man sich von der Phonographie einen sehr 
günstigen Einflufs auf die Entwicklung der Dichtkunst versprechen. 
Der Vers als sinnlicher Reiz, als Klangwirkung, als rhythmische und 
metrische Note wird wieder zu seinem Recht kommen, denn der Dichter 
würde (selbstverständlich innerhalb der von der Leistungsfähigkeit der 
Phonographentechnik gezogenen Grenzen) zugleich mit der Buchausgabe 
seiner Werke Phonogramme seiner Dichtungen veröffentlichen können 
und zwar so, wie er sich die Dichtungen vorgetragen denkt, sei es, 
dafs er sie selbst in den Phonographen spricht oder dies von einem 
von ihm dazu gewählten Schauspieler oder Rhetor besorgen lafst. 

Ganz besonders bedeutungsvoll ist der Phonograph, der an die 
Stelle des toten Buchstabens das tönende Wort setzt, endlich auch 
für die Rhetorik. Was würden wir darum geben, wenn wir heute 
noch die Reden Bismarcks, von ihm selbst gesprochen, hören könnten, 
oder gar diejenigen Ciceros oder Demosthenes! In Zukunft wird all 
dies in das Bereich der Möglichkeit gerückt sein. Schon jetzt mülste 
man darum fordern, dafs immer, wenn ein bedeutender Herrscher 
oder Staatsmann bei wichtigen Anlässen eine Rede hält, eine phono- 
graphische Aufnahme erfolgt, damit statt des blofsen Surrogats der 
schriftlichen Tradition das lebendige Wort selbst mit dem en 
sinnlichen Reize jenes Augenblicks, in dem es gesprochen wurde, der 
Nachwelt überliefert wird. Für die Wissenschaft, für die Kultur- 
geschichte haben wir so ein hochbedeutsames Mittel, ein Stück des Lebens 
selbst festzuhalten und zu konservieren.“ (Fortsetzung folgt.) 


Röntgenstrahlen im Dienste der Kabel- 
fabrikation. 
Von_Ingenieur W. Otto in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 24.) Nachdruck verboten. 


Während die Röntgenstrahlen ihre hauptsächlichste und er- 
folgreichste Verwendung bisher in der praktischen Medizin 
fanden, wo sie als diagnostisches Hilfsmittel ganz neue Perspektiven 
für die medizinische Erkennungskunst eröffnet haben und auch als 
Heilmittel bei der Behandlung gerade der schwersten Formen der 
Hautkrankheiten vortreffliche Dienste leisten, sind sie jetzt auch für 
die Bedürfnisse der Technik nutzbar gemacht worden. Und zwar 
ist es auch in diesem Falle eine Diagnose, für welche sie zu Hilfe 
genommen werden, nämlich die Feststellung von Fremdkörpern 
in der Isolierschicht der Kabel. 

Die Abbildung Fig. 24 veranschaulicht einen solchen Apparat, der 
von der Elektrizitätsgesellschaft Sanitas zu Berlin, die 
schon mehrfach mit wertvollen Neuerungen auf dem Gebiete der 
Röntgenstrahlen hervorgetreten ist, konstruiert wurde. 3 

Wie schon oben angedeutet, soll der Apparat dazu dienen, die 
Reinheit der Kabel zu kontrollieren und etwa in die Isolierhülle ein- 
gedrungene Fremdkörper, Unreinigkeiten oder Luftblasen, welche die 
Isolierung des Kabels oft schwer schädigen, jederzeit sicher erkennen 
zu lassen. 

Dafs eine solche rechtzeitige Feststellung fehlerhaft isolierter Stellen 
besonders für den Betrieb der grofsen Seekabel erhebliche Ersparnis an 
Zeit und Geld bedeutet, ist ohne weiteres klar. Nur zu oft stellt sich 
nämlich schon nach kurzem Gebrauch des Kabels heraus, dals in irgend 


einem Teile der weiten, in den Tiefen des Ozeans liegenden Leitun; 
eine der isolierenden Guttapercha-Adern des Kabels fehlerhaft ist un 
letzteres gänzlich unbrauchbar zu machen droht. Um diesen Fehler 
beseitigen zu können, bleibt dann einfach nichts anderes übrig, als das 
Kabel Stück für Stück vom Meeresgrunde wieder heraufzuholen und zu 
untersuchen. Eine solche Arbeit verursacht aber ganz erhebliche 
Kosten, die in manchem Falle hätten gespart werden können, wenn 
rechtzeitig die Fehlerstelle entdeckt und das schadhafte Stück ausge- 
schaltet worden wäre. Mit Hilfe des abgebildeten Apparates läfst sich 
nun schon vor der Indienststellung des Kabels jede einzelne Gutta- 
percha-Ader auf ihre Integrität hin prüfen, во dafs solche kostspieligen 
Fehlerstellen sofort unschädlich gemacht werden können. 

Die Konstruktion der Einrichtung ist folgende: Auf einem fahr- 
baren, mit Handgriff versehenen Eisengestell ist ein Kasten montiert, 
der in seinem Innern den Funkeninduktor und den Kondensator birgt. 
Eine Wand des Kastens ist abnehmbar ; hinter ihr sind der Unterbrecher 
(der „Wodal“, auch ein Spezialfabrikat der oben genannten Gesell- 
schaft) und der Motor für denselben angeordnet. Daneben finden sich 


Fig. 24. Z. A.: Röntgenstrahlen im Dienste der Kabelfabrikation. 
eine Schalttafel und zwei Sicherungen, ein Schieberrheostat für die 
Regulierung der Tourenzahl des Unterbrechermotors, eine Regulier- 
kurbel für den Primärstrom, ein Schalter für den Motor und ein solcher 
für den Induktor sowie endlich zwei Anschlufsklemmen für den Haupt- 
strom. Der für die Regulierung des Primärstromes nötige Widerstand 
liegt auf der Rückseite der Schalttafel. 

Auf dem Dache des Kastens ist ein Gestell aufgebaut, das zwei 
Rollen für die Führung des zu untersuchenden Kabels besitzt. Unter- 
halb derselben liegt eine Holzklemme, in welcher die Röntgenröhre be- 
festigt wird. Auf dem Boden des Gestelles stehen die beiden Anschlufs- 
klemmen, die zur Sekundärrolle des Induktors führen, und von denen 
die Röntgenröhre ihren Strom empfängt. 

Oberhalb des über die beiden Rollen laufenden Kabels liegt, um 
eine horizontale Achse drehbar, der in ein Kryptoskop eingesetzte 
Durchleuchtungsschirm. 

Beim Gebrauch wird das Kabel also unter dem Leuchtschirme 

. hergezogen, wobei das Licht der Röhre jede Unregelmälsigkeit und 
Yerunreinigang in der Isolierschicht im Bilde auf dem Schirme wiedergibt. 

Diese Prüfung kann vorgenommen werden, ohne dafs der betreffende 
Raum verdunkelt zu werden braucht, da das den Leuchtschirm ein- 
schliefsende Kryptoskop alle ‘störenden Lichtstrahlen vom Auge des 
Beobachters fernhilt. 

Die auf diese Weise geübte Kontrolle ist, wie man sieht, sehr 
exakt und zuverlässig, da sie keine fehlerhafte Stelle unerkannt passieren 
läfst. Die Fahrbarkeit der Einriehtung sowie die kompendiöse Zu- 
sammenstellung des Ganzen erhöhen den Gebrauchswert des Apparates 
noch. mehr. 

Der Anschlufs an die Hauptstromleitung erfolgt entweder mittels 
Stechkontaktes und Stechdose oder an eine beliebige Glühlampenfassung. 
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Indnstriebetrieb nud Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter. 
I. 
Das Direktions - Bureau. 


Für jedes industrielle Unternehmen hängt der Erfolg und das 
Blühen der Firma fast einzig und allein von den entfalteten Fähig- 
keiten und der Energie des Direktions-Bureaus ab, weshalb denn 
auch dieses Bureau volle Gewalt und Freiheit über die übrigen Betriebs- 
und Bureau-Abteilungen hat oder doch in allen Fällen stets haben 
sollte. Es folgt hieraus von selbst, dafs eine ganz besondere Sorg- 
falt in der Wahl und Besetzung dieses Bureaus angewendet werden 
mufs, und dafs dort nur Beamte beschäftigt werden sollten, deren 
Fähigkeiten durch vorangegangene Erfahrungen und Leistungen sich 
als unzweifelhaft erstklassige erwiesen haben. Ў 

Die Fähigkeiten, die in der Regel von einem Betriebsdirektor er- 
wartet werden, bilden eine Vereinigung aller derjenigen, die man bei 
den Werkmeistern, gewandten Arbeitern, Ingenieuren, technischen und 
kaufmannischen Beamten im einzelnen vorauszusetzen berechtigt ist. 
Selbstverstandlich ist es nicht leicht, einen Mann zu finden, der alle diese 
erwähnten Eigenschaften in vollendeter Weise in sich vereint; aber auch 
sie allein machen keineswegs immer den erfolgreichen Leiter aus. Viel- 
mehr würde sich, wenn man eine Statistik aller der Firmen aufstellte, 
die sich in gegenwärtiger Zeit lediglich durch die Wirksamkeit des 
leitenden Betriebsdirektors zur höchsten Blüte aufgeschwungen haben, 
sicherlich herausstellen, dafs die Mehrzahl dieser Firmen ihren Auf- 
schwung Männern verdankt, die vielleicht in keiner der oben er- 
wähnten Fähigkeiten besondere Erfahrungen besitzen und sich einzig 
und allein durch die Tugenden und Begabungen auszeichnen, die wir 
alle zu besitzen glauben, das ist durch: Takt, Energie und 
klaren Verstand. 

Es ist weiterhin klar, dafs keine einzige Person allein viel aus- 
richten kann, und je gröfser sich eine Firma ausdehnt, je weniger 
wird es notwendig, dafs der Betriebsleiter sich in die einzelnen klei- 
neren Angelegenheiten einmischt, die bei einer kleinen Fabrik von 
grölster Bedeutung sind; alle derartige Angelegenheiten können viel 
besser in die Hände von Unterbeamten gelegt werden, die Spezialisten 
in den einzelnen besonderen Fächern sind. Hier kann auch in der 
Auswahl der einzelnen Spezial-Kräfte und in ihrer Einweisung in die 
richtigen Bahnen der Betriebsdirektor seine Fähigkeiten entwickeln, so 
dafs im Grunde alle Erfolge doch allein auf den Takt, die Energie und 
auf das Organisationstalent des Direktors zurückzuführen sind. 

Abgesehen von der Kenntnis der mit der Fabrik verknüpften be- 
sonderen Umstände sowie einer richtigen Erkennung und Verwertung 
der Fähigkeiten der einzelnen Beamten ist es besonders eine Gabe, 
die den befähigten Betriebsdirektor kennzeichnet, und das ist die an- 
geborene Gabe einer logischen und entschiedenen Meinung 
und die Gewalt und Willenskraft, sein Auftreten den 
Umständen entsprechend anpassen zu können, und so 
nicht nur seine Beamte, sondern auch ganz besonders sich selbst 
vollkommen beherrschen zu können. Ein derartiger Mann, natür- 
lich vorausgesetzt, dafs er nicht anderweitig durch Bestimmungen von 
Vorgesetzten oder durch schlechte Zustände in der Ausstattung der 
Maschinenwerkstatt selbst oder durch Mangel an Betriebskapital oder 
andere mifsliche Umstände in der Entfaltung seiner Energie beein- 
flufst ist, wird zweifellos stets einen Erfolg in der Leitung des Unter- 
nehmens aufweisen können. 

In vielen der nach neuestem Stil eingerichteten Werke Englands 
und auch Deutschlands sind die Direktionsabteilungen der eigentlichen 
Werkstatt von derjenigen der Verkaufsbureans getrennt, d. h. sie sind als 
zwei absolut von einander unabhängige Einrichtungen behandelt, in- 
dem die Geschäftsabteilung ihre Marktartikel von der Werkstattsab- 
teilung kauft, bezw. diese ihre Produktionen an die erstere absetzt. 
Die hierbei zu beachtenden Vorschriften werden von den Genossen- 
schafts-Direktoren oder den Besitzern festgesetzt. In der Regel sind 
derartige Einrichtungen in der Weise geregelt, dafs die Werkstatt 
keinerlei Gewinn aufweist, was aber augenscheinlich den Nachteil hat, 
dafs dem Betriebsdirektor keine Gelegenheit geboten ist, Vorteile und 
Gewinne, die ev. durch ökonomische Leitung der Werkstatt und des 

esamten Betriebes erzielt sind, aufzuweisen. Die beste Methode in 
lerartigen Arrangements ist jedenfalls, wenn es die Natur des Ge- 
schäftsbetriebes erlaubt, einen festen Verkaufspreis für den Verkauf 
der Werkstattsproduktion an die Geschäftsabteilung festzusetzen, in- 
dem dann alle Schwankungen der Produktionskosten direkt auf das 
Manufakturenkonto zurückfallen, so dals niedrigere Herstellungskosten 
das Manufakturenkonto mit einer geringeren Summe als gewöhnlich 
belasten würden, während auf der anderen Seite der volle Verkaufs- 
preis kreditiert werden würde. Eine andere Methode derartiger Be- 
triebseinrichtungen besteht darin, dafs dem Werke der volle, vom 
Verkaufsbureau erzielte Preis zugeschrieben wird; doch hat dies 
wiederum den grofsen Nachteil, dafs der Betrieb dann vollständig 
vom Verkauf beeinflulst ist, indem das Verkaufsbureau immer das 
Recht hat, Waren unter dem Werte zu verkaufen, wie überhaupt den 
Umständen entsprechend Verkäufe einzugehen, die den wirklichen 
Gewinn, den der Betrieb vielleicht machen kann, beeinträchtigen. 

Weiterhin ist es eine äufserst schwierige und oft besprochene 
Frage, in welcher Weise die Interessen der Angestellten am besten 
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mit denjenigen des Unternehmens verknüpft werden können. Es gilt 
dies ganz besonders für die Betriebsabteilung, weil von allen Preis- 
schwankungen in den wirklichen Kosten der Manufaktur zum wenigsten 
80% in der Verwaltung$des Betriebes zu suchen sind, während die 
Geschäftsabteilung den Kostenpreis nur wenig verändert. Die zweifel- 
los beste Art, einen möglichst hohen Gewinn zu erzielen, ist die, den 
Betriebsdirektor wie die leitenden Beamten in solcher Weise anzu- 
stellen, dafs ihre Gehälter in gewissem Ма(ве von dem erzielten 
rohem Gewinne abhängig sind. Eine derartige Zahlungsweise hat die 
Wirkung, dafs jedermann bemüht sein wird, die Verkaufsartikel so 
billig und in so guter Qualität als irgend angänglich herzustellen, so 
dafs sie bei den niedrigsten Herstellungskosten die denkbar höchsten 
Verkaufspreise erzielen. 

Ein weiterer Vorteil einer derartigen Zahlungsweise liegt in der 
engen Verknüpfung der Interessen der Beamten mit denjenigen des 
Werkes, insofern als dadurch Stellungswechsel und alle die Unruhen 
und Störungen vermieden werden, die oftmals für ein Unternehmen 
so umständlich und verderbend wirken. 

Hinsichtlich der Beziehungen des Betriebsdirektors zu seinen 
Beamten mufs natürlich strenge Disziplin aufrechterhalten werden; 
jedoch ist es leicht möglich, hierin zu weit zu gehen, und mufs dann der 
richtige Takt auf Seiten des Direktors zur Geltung kommen. Die Aus- 
übung der Disziplin in dem Werke selber ist natürlich ebenfalls unum- 
gängig notwendig; jedoch sollte diese den einzelnen Individuen gegen- 
über am besten den Werkmeistern und den leitenden Beamten überlassen 
werden, und der Betriebsdirektor sein persönliches Augenmerk nur 
auf diese letzteren richten. Ез mufs stets berücksichtigt werden, 
dafs es unrichtig ist, die tüchtigeren Werkmeister und leitenden Be- 
amten an eine feststehende Arbeitsroutine zu binden, insofern dadurch 
leicht Ideen eingeengt und sogar ein Gefühl der Unlust, Monotonie 
und allzugrofser Gebundenheit hervorgerufen werden könnte. 

Bei den vorstehenden Ausführungen hat das Beispiel einer grölse- 
ren (renossenschafts-Unternehmung vorgeschwebt mit einem Direktions- 
Bureau an der Spitze, das die alleinige Kontrolle über die Gesamt- 
produktionen hat, so dafs der Direktor allein für die jährlichen 
Resultate verantwortlich ist. Es ist also logisch anzunehmen, dafs 
die Vorstände des Unternehmens, obgleich sie den Direktor für das 
Jahresresultat verantwortlich halten, ibn in keiner Weise in der Aus- 
führung und Organisierung einzelner Methoden hindern, die den Vor- 
ständen vielleicht als unnötig erscheinen mögen. 

Um Mifaverständnissen vorzubeugen, sei hier gleich gesagt, dafs der 
Vorstand natürlich in fast allen Fällen die Geschäftsverhältnisse im 
inneren Betriebe wie den Konsumenten gegenüber weit besser beurteilen 
kann, als irgend ein alleiniger Betriebsdirektor, und es ist denn auch der 
Vorstand, der in erster Linie dem Betriebsdirektor die grundlegenden 
Instruktionen überliefert; jedoch sollte damit dann auch das Eingreifen 
des Vorstandes in den direkten Betrieb beendet sein und die Ausführung 
und weitere Kontrollierung der einmal festgesetzten Vorschriften dem 
Betriebsdirektor allein überlassen werden. Wenn ein Vorstand nicht 
im stande ist, in den von ihm gewählten Direktor das für die fach- 
mäfsige und beste Durchführung der gegebenen Bestimmungen not- 
wendige Vertrauen zu setzen, dann wird damit schon von vornher- 
ein gezeigt, dafs der Vorstand in der Wahl des Betriebsdirektors 
einen Mifsgriff gemacht hat, und sicherlich wird dann ein derartiges 
Arbeiten, wo sich die Vorstandsmitglieder in alle den Betrieb und 
dessen Direktor allein angehenden Angelegenheiten mischen, niemals 
einen besonderen Erfolg aufweisen können. 

Es soll natürlich hier nicht gesagt werden, dafs sich die Vor- 
stände nicht im geringsten um diesen Zweig des Gesamtbetriebes 
kümmern sollen, sondern es soll vielmehr darauf hingewiesen werden, 
dafs die Vorstandsbeamten bei der gegenwärtig hohen Konkurrenz 
ihre Zeit weit besser im Interesse des Unternehmens ausnutzen, wenn 
sie ihre ganze Aufmerksamkeit den finanziellen Verhältnissen des 
Unternehmens wie des Gesamt-Arbeitsmarktes widmen und sich, nach- 
dem sie sich darüber einig geworden sind, was vom eigentlichen 
Werke in Wirklichkeit verlangt wird, mit den entsprechenden Ver- 
ordnungen und Anweisungen begnügen. Späterhin steht es ihnen ja 
immer frei, die Ausführungsweise der dem Betriebsdirektor erteilten 
Verordnungen zu kritisieren, wenn solche nicht in nach ihrer Meinung 
erfolgreicher Weise ausgeführt sind. 

Derselbe Grad von Vertrauen, der von dem Vorstande dem Be- 
triebsdirektor gegenüber verlangt wird, mufs weiterhin auch vom 
letzteren im Verkehr mit seinen leitenden Unterbeamten angewandt 
sein, indem der Direktor wiederum im gewissen Grade von der er- 
folgreichen Ausführung der den einzelnen Beamten obliegenden Pflich- 
ten abhängig ist und diese letzteren andererseits von den Vormännern 
und Unterbeamten mehr oder weniger beeinflufst sind. In der Tat 
beruht es wesentlich auf diesen Grundlagen, wenn ein grofses Werk 
mit Erfolg geleitet werden soll. Während es allerdings bis zu einem 
gewissen Grade oder von einem gewissen Punkte ab richtig ist, dafs 
man keinem Menschen trauen soll, so ist es andererseits doch er- 
wiesen, dafs weit bessere Resultate erzielt worden sind bei der ver- 
antwortlichen Übertragung der einzelnen Arbeiten an verschiedene 
Unterbeamten, indem besondere Systeme von gesundem Prinzip, aber 
etwas elastischer Natur organisiert wurden, die einmal eingeführt, 
mehr oder weniger automatisch arbeiten und dann in allen Fällen 
einen gewissen Grad von Vertrauen verlangen. 

In der modernen Industrie sind es besonders zwei scharf abge- 
sonderte Klassen von Manufaktur, für welche ein Betriebsdirektor für 
die Leitung und Kontrollierung verlangt werden dürfte. In erster 
Linie mag es sein, dafs das Unternehmen sich für die Manufaktur 
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von Artikeln entscheidet, für welche in den meisten Fällen vorherige 
Kontrakte abgeschlossen werden, und für welche oftmals besondere 
Zeichnungen, Modelle etc. angefertigt werden müssen. Das sind 
namentlich allgemeine Maschinenfabriken und Konstruktionswerkstät- 
ten, die vielleicht verschiedene Artikel als Normalien bauen und dann 
in jedem einzelnen Falle den Umständen entsprechende Zubehörteile 
und Einrichtungen liefern. Wenn wir von Manufakturen, die für 
Regierungszwecke arbeiten oder verwandte Arbeiten als Normalien- 
unternehmen, absehen, bleibt noch die grofse Gruppe derartiger Werke 
übrig, die das ganze Jahr hindurch Normal-Arbeiten ausführen und 
sich lediglich mit dem Bau von Spezialmanufakturen aller Arten be- 
fassen, und deren Verkaufspreise in den meisten Fällen bereits durch 
den vorherrschenden Stand des Arbeits-Marktes bestimmt werden, 
wenn nicht durch besondere, höhere Qualität ein besserer Preis er- 
zielt werden kann. Diese letzteren Arten von Manufaktur sollen in 
den nachfolgenden Kapiteln -als Beispiele für die Organisierung zweck- 
mälsiger Methoden bezüglich Verbilligung und Verbesserung der Pro- 
duktion zu Grunde gelegt werden: 

In der Ausführung der verschiedenen Klassen der Manufaktur hängt 
der Erfolg hauptsächlich von der Beschaffenheit des vorhandenen Werkes, 
den Maschinen und den einzelnen für Herstellung der Artikel vorhan- 
denen Hülfsmitteln ab, und deshalb sollte vom Direktionsbureau wie 
auch vom Vorstande grolse Vorsicht beobachtet werden, damit in einer 
bereits bestehenden Fabrik keinerlei neue Fabrikations-Artikel einge- 
führt werden, für deren Ausführung die vorhandenen Maschinen und 
sonstigen Einrichtungen nicht vollends genügen, wenn nicht der neu 
aufzunehmende Artikel von so grofser Bedeutung und Quantität ist, 
dafs sich die Anschaffung von besonderen zweckensprechenden Be- 
arbeitungsmaschinen und eine eventuelle Erweiterung des Werkes ver- 
lohnt. Deegleichen soll bei dem Verkaufe der einzelnen Produktionen 
eine Abweichung der zu liefernden Maschinen von den als Normal- 
typen gebauten so viel als irgend möglich umgangen werden, und in 
Fällen, wo dieses unbedingt nötig ist, stets der Betriebsdirektor über 
derartige Umänderungen entscheiden. 

In Werkstätten, wo alle Produktionsartikel als Normalien festgelegt 
sind, und ihre Herstellung vielleicht in Quantitäten von mehr als hunder- 
ten von einzelnen Stücken auf einmal vorgenommen wird, ist eine Ab- 
weichung von derartigen Normalien in der Tat äulserst unerwünscht 
und kostspielig. Es sind nicht allein die Extrakosten in der Ausführung 
der Abänderungen etc., die so störend wirken und vielleicht vom Käufer 
nur mit einer verhältnismälsig kleinen Summe vergütet werden, sondern 
es ist noch in Betracht zu ziehen, dafs in solchen Werkstätten alle 
Arbeiten, gleichgültig ob in Quantitäten von hunderten oder in einem 
einzigen Stücke ausgeführt, genau durch dieselbe Routine der Gesamt- 
organisation gehen müssen. 

Bei abweichenden Arbeiten müssen nun die Bestellungsabteilungen 
derartige Sachen besonders handhaben, Zeichnungen sind vielleicht be- 
sonders anzufertigen, Lager, Werkstatt, Lohn- und Spesenbureaux sind 
gezwungen, derartige Abänderungen besonders vorsichtig und einzeln 
zu behandeln, um sie nicht mit der gewöhnlichen Routinenarbeit zu 
vermischen. Jedermann, der einige Erfahrungen in derartigen Werken 
hat, wird wissen, dafs es in allen Fällen nicht die gewöhnlichen 
Routinen-Arbeiten sind, die den Gang des Getriebes störend und auf- 
haltend beeinträchtigen, sondern dals gerade alle derartigen aufser- 
gewöhnlichen Vorkommnisse sich der Leitung des Gesamtbetriebes 
und der Gesamtarbeit nach den einmal vorgezeichneten Organisations- 
prinzipien zu widersetzen scheinen. 

Aus diesen Gründen wird man also in einem modernen Betriebe 
die Anzahl der als Normalien gebauten Typen wie deren einzelne 
Teile auf eine so geringe Zahl als nur irgend möglich reduzieren, 
d. h. für die einzelnen Typen die besonderen Teile in solcher Weise 
konstraieren, dafs sie alle untereinander auswechselbar sind und so 
die Herstellung der verschiedenen Stücke in möglichst grofser Anzahl 
erlauben. In solcher Weise wird die Produktion mannigfach ver- 
billigt, indem oftmals eine ganze Anzahl von Stücken so billig herge- 
stellt werden kann wie ein einzelnes, während auf der anderen Seite 
die gröfsere Anzahl einen besseren Anhalt für den Einkauf des nötigen 
Materiales gibt, das dann oftmals zu Spezialpreisen gekauft werden 
kann. 

Weiterhin kann dann, je einfacher sich die Gesamtarbeit des 
Werkes darstellt, die Anzahl der unproduktiven und in der Regie 
eine so gewaltige Rolle spielenden Beamten verkleinert werden; jedoch 
müssen vorher Verbesserungen in der Organisation des Gesamtwerkes 
unternommen werden, und es ist oftmals eine der schwierigsten und 
unwillkommensten Aufgaben für die Vorstandsmitglieder eines unter 
schlechten pecuniären Verhältnissen arbeitenden Unternehmens, ein ge- 
waltiges unproduktives Beamtenpersonal einzustellen, um erst später 
die Vorteile einer gut organisierten Werkstatt genielsen zu können. 
Es ist absolut unmöglich, den Vorteil, den ein gut zusammengestellter 
Beamtenkörper dem Unternehmen bietet, zu übersehen, und die meisten 
der modernsten und blühendsten Unternehmungen arbeiten mit einem Be- 
amtenpersonal, dessen Anzahl einige Jahre früher die gesamte Indu- 
strie in Erstaunen gesetzt haben würde. 

Das Direktionsbureau ist sozusagen der feststehende Punkt, um 
den sich alle die übrigen Abteilungen drehen, und in der richtigen 
Organisierung und Inganghaltung der einzelnen Abteilungen ist dem 
Direktionsbureau vollauf Gelegenheit geboten, seine Energie und 
Direktionsfähigkeiten zu beweisen. In Wirklichkeit sind es die ein- 
zelnen vom Direktionsbureau kontrollierten Abteilüngen, die die eigent- 
liche Leitung der Werkstatt ausüben, aber alle diese Abteilungen 
sind wieder auf die obere Leitung und Führung des. Direktions 


Bureaus angewiesen. In einem idealen Direktionsbureau sollte direkte 
Arbeit überhaupt nicht unternommen werden, sondern alle Angelegen- 
heiten sollten in den einzelnen Abteilungen geregelt werden und somit 
dem Direktionsbureau nur die Ausarbeitung neuer Organisations- 
schemen und die Kritik und vorurteilsfreie Überwachung der Gesamt- 
leitung verbleiben. 

In der Aufstellung der einzelnen Abteilungen hängt alles von 
der Beschaffenheit der zu bearbeitenden Produkte ab, wie weiterhin 
auch im bedeutenden Mafse von den jeweiligen Organisations-An- 
schauungen des Betriebsdirektors. Die in den späteren Kapiteln 
näher beschriebenen Abteilungen sind durchweg nur diejenigen, die 
in fast jeder gröfseren Werkstatt als äufserst wichtig vorzufinden 
sind; es müssen natürlich in allen Fällen den Ansprüchen entsprechende 
Spezialabteilungen eingerichtet werden. 

Um das Verständnis der nachfolgenden Ausführungen zu erleichtern, 
sei hier nochmals gesagt, dafs die in denselben beschriebenen Methoden 
und Systeme sich auf Fabriken beziehen, welche Artikel als Spezialität 
produzieren, die in ihrer Benennung immer mehr oder weniger die- 
selben bleiben, aber doch sich aus vielen einzelnen Operationen und 
einzelnen Teilen zusammensetzen, so z. B. Werke für die Fabrikation 
von Motoren, Fahrzeugen aller Art, Werkzeugmaschinen; es ist als 
sicher anzunehmen, dafs alle diese einzelnen Produkte in verschiedenen 
Werken ausgeführt, auch auf eine verschiedene Weise behandelt 
werden würden. 

Die Fabrik, deren Organisation dieser und die folgenden Artikel 
zum Gegenstand haben, ist eine solche, die viele der verschiedensten 
Fabrikationszweige in sich einschliefst, als z. В. Gielserei, Schmiede, 
Tischlerei, Maschinenwerkstatt mit ihren verschiedenen Untereinteilun- 
gen als Dreherei, Fräserei u. s. w.. Alle derartigen Abteilungen stellen 
in den meisten Fällen die wirklich produktiven oder erzeugenden 
Abteilungen der Fabrik dar, während auf der anderen Seite unpro- 
duzierende Abteilungen als Lager, Materialspezifikations-, Einkaufs-, 
Kalkulations- und Spesen-Berechnungs-Abteilungen stehen; gerade der 
Organisation dieser letzteren Abteilungen muls der Betriebsdirektor 
seine grölste Aufmerksamkeit zuwenden, und er mufs, um gute Er- 
folge zu erhalten, in erster Linie selbst erfolgreich sein in der Erre- 
gung und Anspornung des Interesses derjenigen, die mit der Kontrolle 
der einzelnen Abteilungen betraut sind, da der Kraftaufwand unzweifel- 
haft von dieser Seite kommen шов. Wenn der Betriebsdirektor 
erfolgreich ist in der Anstellung befähigter Beamten und es verstanden 
hat, ihnen die richtige Schaffensfreudigkeit und Zuversicht einzuflölsen, 
dann hat er schon nahezu die Hälfte hinsichtlich der erfolgreichen 
Leitung des Gesamtunternehmens getan. Unterschätzt er aber der- 
artige Umstände oder würdigt er sie nicht entsprechend, dann kann 
er sicher sein, dafs, so hart und tüchtig er selbst auch für seine Person 
arbeiten mag, der rechte Erfolg doch niemals erreicht werden wird. 

In den am besten eingerichteten Werken findet sich jetzt auch 
häufig eine Abteilung vor, die allgemein noch wenig bekannt ist und 
sich in wirklich gat und vollständig eingerichteter Form nur ver- 
einzelt vorfindet. Es ist dies die Statistische Abteilung, die, 
obgleich scheinbar unbedeutend, doch mit einem tüchtigen Beamten 
an der Spitze in fast allen Fällen in kürzester Zeit im stande sein 
dürfte, dem Betriebsdirektor Zahlen uud Faktoren zu unterbreiten, 
die vielleicht eine merkliche Änderung in der Gesamtpolitik der 
Geschäftshandhabung wünschenswert erscheinen lassen. 

Wie bereits oben erwähnt, wird oftmals der Mifsgriff gemacht, 
dafs man die unproduktiven Abteilungen so niedrig als möglich hält, 
und als Grund dafür oft angegeben, dafs hierdurch die Regiekosten 
vermindert und die Herstellungskosten der Fabrikationsartikel ver- 
billigt werden. Diese Anführungen sind an und für sich natürlich 
ganz richtig, aber es mufs demgegenüber doch auch bedacht werden, 
dafs die Zahlung von höheren Löhnen und der längere Zeitbedarf 
für die Herstellung der einzelnen Artikel genau dieselben Erscheinungen 
hervorbringt, und dafs insofern, als alle Extra-Löhne und -Zeiten 
ihrerseits wiederum mit den nötigen Regiekosten zu belasten sind, 
eine höhere Auslage dort mehr ins Gewicht fällt als eine Erhöhung 
der Regie allein. Es ist sehr wohl möglich, dafs ein Werk seine 
Regiekosten auf 50°, erhöht und doch zu gleicher Zeit die Herstellungs- 
kosten der Fabrikationen erniedrigt. Ein Zahlenbeispiel soll dieses 
in besserer Weise darstellen: 

Angenommen dafs 1000 M in Arbeitslöhnen gezahlt und 500 M 
in Spesen etc. verausgabt wurden. Die Regie würde sich dann auf 
genau 50°, belaufen. Wenn nun eine besondere Spesenausgabe von 
100 M gemacht wird, die aber, um die Ausgabe zu rechtfertigen, 
zum wenigsten eine Arbeitslohn-Ersparnifs von 100 M einbringen 
soll, so haben wir dann 900 M an Löhnen und 600 M an Regie, 
also eine Regie von 66%, ,, und doch ist dann der Herstellungspreis 
für das Arbeitsstück der gleiche wie vorher bei 50°% Regie, und 
aulserdem ist noch eine gewisse Zeit gespart worden. Der Betriebs- 
direktor sollte sich deshalb nicht irre führen lassen durch Vorhaltung 
der Umstände, dafs eine höhere Regie die. Ursache für Erhöhung der 
Herstellungskosten ist, sondern sollte unbekümmert um alle Ein- 
wendungen sorgfältig untersuchen, ob irgend eine Ausgabe für un- 
produktive Arbeiten durch bessere Resultate und Arbeitsverbilligung 
in der Werkstatt genügend gerechtfertigt ist. 

Die Einteilung und Einrichtung der verschiedenen Abteilungen 
liegt natürlich vollständig in den Händen des Betriebdirektors, und 
er kann und wird derartige Abteilungen in den meisten Fällen seinem 
zur Verfügung stehenden Beamtenpersonal anpassen. Erfahrungen und 
sorgsame Zusammenstellung verschiedener grölserer Organisationen 
haben aber gelehrt, dafs die nachfolgend angeführten Abteilungen 


stets als unbedingt notwendig in gut eingerichteten Werken vorzufinden 
sind. Diese Abteilungen haben dann alle durchaus selbständig 
arbeitende Fachmänner an der Spitze, die voneinander ganz unab- 
hängig arbeiten und ihrerseits unter der direkten Aufsicht des Be- 
triebsdirektors stehen. Diese einzelnen, stets vorzufindenden Beamten 
sind: 

Der Betriebswerkmeister für die Überwachung und Lei- 
tung der Arbeiter wie der Werkstatt und für die Verteilung der 
Arbeiten in der Werkstatt, sowie für die Erledigung aller der kleinen 
Vorfälle, die in einer Werkstatt fortwährend vorkommen, als Arbeiter- 
streitigkeiten, Lohnfragen u. в. w. 

Ein Betriebsingenieur, dem die Überwachung und Leitung 
der Arbeitsmaschinen, wie aller mit dem Betriebe verbundenen Ein- 
richtungen obliegen, der ferner die Konstruktion von Spezialmaschinen 
und Werkzeugen aller Art zu leiten hat, wie überhaupt alle die Hilfs- 
mittel ersinnen und anschaffen mufs, die zur Verbilligerung der Her- 
stellungskosten in der Werkstatt selbst beitragen. Beleuchtung, 
Heizung und Kraftstationen unterstehen ebenfalls seiner Überwachung 
und Kontrollierung. 

Der Einkaufsbeamte, der es zu seiner einzigen Aufgabe zu 
machen hat, Kostenanschläge und Preise für die verschiedenen gebrauch- 
ten Materialien einzuholen sowie diese dann auf bester und günstigster 
Weise in entsprechenden Quantitäten einzukaufen. Der Einkäufer 
sollte, wenn möglich gute Erfahrungen in der Chemie und in der 
Metallurgie besitzen und im stande sein, Material auf seine Güte und 
Qualität untersuchen zu können. 

Der Bureauvorsteher oder Kontrolleur der gesamten technisch- 
kaufmännischen Korrespondenz und Buchführungen. 

Der Kalkulator, der, vertraut mit allen modernen Akkord- 
und Bonus-Systemen, die für Bearbeitung der einzelnen Fabrikations- 
artikel zu zahlenden Löhne oder auch zu erlaubenden Zeiten festzu- 
setzen hat und dem aulserdem noch die Ausarbeitung der Kosten- 
enschläge wie der technischen Preislisten obliegen. 

Der Erste Ingenieur, dem die Erledigung aller Konstruk- 
tionsfragen zusteht, der das zu gebrauchende Material spezifiziert 
und für die Richtigkeit der Konstruktionen, Zeichnungen und Modelle 
verantwortlich ist. 

Endlich der Statistiker, der unabhängig von jedermann, sich 
von den einzelnen vorgenannten Abteilungen alle zu erlangenden 
Endresultate zusammenholt, um sie in statistischer und graphischer 
Form zusammenzustellen und dann, wenn alle einzelnen Resultate 
ineinandergefügt sind, einen klaren Überblick über den Stand des 
Gesamtwerkes wie über die Handhabung der einzelnen Abteilungen 
zu geben. Diese Statistiken sind, von Monat zu Monat aufgestellt, 
zweifellos das beste Mittel zur sicheren und klaren Leitung eines 
Unternehmens und geben den Vorstandsbeamten die sicherste Hand- 
Варе" зог Orientierung und Kritisierung des herrschenden Geschäfts- 
standes. 

Diese sieben Hauptabteilungen sind es, welche die wirkliche 
Kontrolle eines Unternehmens in Händen haben; sie zerfallen wieder 
in die folgenden Unterabteilungen: 


Betriebswerkmeister : 
Kontrolle über Untermeister und Arbeiter; 
Betriebsingenieur : 
Kontrolle über Betrieb, Werkzeuge, Kraftstation ete. ; 
Einkaufsbeamte: 
Kontrolle über Einkaufsabteilung und Bestellungabteilung ; 
Bureauvorsteher : 
Kontrolle über Korrespondenz, Versand, Lagerführung, Lagerver- 
waltung, Lohnzahlung, Spesenberechnung, Reparaturenbureau ; 
Kalkulator: 
Kontrolle über Kalkulationsbureau, Akkord- und Bonuslöhne, 
Techn. Katalog Abteil; 
Erste Ingenieur: 
Kontrolle über Zeichenbureau, Spezifikationsbureau, Prüfungsan- 
stalt, Versuchsanstalt; 
Statistiker : 
Kontrolle über Statistische Abteilung. 


Obgleich über Werkmeister und Werkstattpraxis endlose Kapitel 
geschrieben werden können, ohne darüber zuviel zu sagen, liegt doch 
die Behandlung eines derartigen Themas aufserhalb der Grenzen des vor- 
liegenden Aufsatzes, und es sollen nur die einzelnen übrig bleibenden Ab- 
teilungen in Bezug auf deren Organisation und Arbeitsweise, wie hinsicht- 
lich des Einflufses, den sie auf die eigentliche Werkstatt ausüben, 
näher besprochen werden. A 

Ferner soll klar gezeigt werden, dafs mit einer Organisation, 
wie der vorliegend angenommenen, die Leitung eines Unternehmens, 
ohne Rücksicht auf dessen Umfang, in vollständig automatischer 
Weise geführt werden kann, so dafs mit der Erteilung eines Befehles 
vom Betriebsdirektor aus die ganze Angelegenheit für ihn so gut als 
erledigt ist, und vorausgesetzt, dafs die leitenden Beamten sich ihrer 
Pflichten bewulst sind, die Gesamtfabrikation vollständig automatisch 
mit der möglichst geringsten Arbeit für die einzelnen Beteiligten 
vor sich geht. (Fortsetzung folgt.) 
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Falsche Selbstkostenberechnung in Fabrik- 
betrieben. 
Von Jul. H. West, Ingenieur. 
(Nach einem Sonderabdruck der „Deutschen Industriezeitung“.) 


In e e Zeit wurde ich von mehreren angesehenen älteren 
Fabriken, deren Absatz trotz des guten Rufes der Erzeugnisse im 
Laufe der letzten Jahre stark zurückgegangen war, zugezogen, um zu 
prüfen erstens, ob innere Verhältnisse der Fabrik diesen Rückgang 
verschuldet hätten, und zweitens, ob die Ursachen des Rückganges 
umgangen oder beseitigt werden konnten. Die Beschäftigung mit 
diesen Fragen und die nähere Untersuchung zeigten mir bald, dafs 
der Rückgang in der Hauptsache auf falsche Berech- 
nung der Selbstkosten zurückzuführen sei. 

Da nun in den betreffenden Fabriken die Selbstkosten nicht anders 
berechnet wurden, als es heute in den weitaus meisten Fabriken üblich 
ist, so erscheint es mir nützlich, darauf hinzuweisen, dafs die heute 
allgemein gebräuchliche Art der Selbstkostenberechnung durchaus un- 
richtig und ungenau ist, und dafs sie den Fabriksleiter über die wahren 
Kosten für die Herstellung der einzelnen Erzeugnisse täuscht mit dem 
Erfolg, dafs er sich die lohnenden Aufträge aus dem Hause hinaus- 
kalkuliert; aufserdem wird durch die falsche Selbstkostenberechnung 
die Entwicklung einer gesunden Massenfabrikätion gehemmt. 

Ich will versuchen, in kurzen Worten die in Betracht kommenden 
Verhältnisse darzulegen, um die vorstehenden Worte, die gewils 
manche überraschen und vielleicht von vielen als gewagt angesehen 
werden, zu begründen. Um mich kürzer ausdrücken za können, fasse 
ich die Verhältnisse der Maschinenindustrie und der Elektro- 
technik ins Auge. 

Mit Ausnahme von verhältnismäfsi 
Betrieben werden die Selbstkosten genä 
berechnet: 


1. Material. 

2. x°% Aufschlag auf Material für Verluste (Fehlgüsse, Ver- 
schnitt u. s. w.). 

3. Arbeitslöhne. 

4. rt, Aufschlag auf die Arbeitslöhne für „Generalunkosten“. 


Die „Generalunkosten“ umfassen die unter 1, 2 und 3 nicht ent- 
haltenen Kosten der Herstellung und die mit dem Absatz verbundenen 
Unkosten. Sie werden gewöhnlich nach dem Durchschnitt der letzten 
Jahre berechnet und bewegen sich, je nach der Art des Betriebes, 
zumeist zwischen 50 und 200°, дег Arbeitslöhne. Doch sind mir 
Fabriken bekannt, wo sie nur 20--30 °% der Arbeitslöhne ausmachen, 
während andererseits auch Fälle vorkommen, in denen sie auf 500-- 
600 %, steigen. In Industrien, die in lebhafter Entwicklung begriffen 
sind — die also erhebliche Unkosten für Neukonstruktionen haben —, 
betragen die Generalunkosten gewöhnlich 150-250 % der Arbeits- 
löhne. Man erkennt hieraus, dafs die Generalunkosten zumeist den 
wichtigsten Puukt der Selbstkostenberechnung ausmachen; deshalb 
sollte man auch die einzelnen Teile der Generalunkosten 
mindestens ebenso sorgfältig feststellen und verfolgen, wie es mit den 
Materialunkosten und den Arbeitslöhnen geschieht, die man in sehr 
vielen Betrieben mit fast ängstlicher Peinlichkeit überwacht, um diese 
nach Möglichkeit herabzudrücken. 

Der erste Fehler, der begangen wird, ist, dafs die allgemeinen 
Herstellungsunkosten mit den Absatzunkosten in einen 
Topf geworfen werden. Sie sind ja allerdings in vielen Fällen schwer 
zu trennen; beispielsweise sind die Kosten für die Anfertigung von 
Projekten ihrer Natur nach teils Absatzunkosten und vielfach zum 
Teil allgemeine Herstellungsunkosten. Bei einiger Vertiefung in die 
Materie läfst sich aber leicht ein einfacher, praktischer Weg finden, 
um sie auch in solchen Zweifelsfällen zu trennen. 

Die nachstehenden Ausführungen beziehen sich lediglich auf die 
allgemeinen Herstellungskosten und lassen die Absatzun- 
kosten vollständig aufser Betracht; denn dieser Teil liegt aufserhalb 
meiner Kompetenz. Das Ziel meiner Ausführungen ist, darauf hinzu- 
weisen, dals eine Anzahl von Unkosten, die bisher für sämtliche Er- 
zeugnisse einer Fabrik in Bausch und Bogen gleichmälsig in Ansatz 
gebracht wurden, von Arbeitsstück zu Arbeitsstück und darüber hin- 
aus für jede einzelne Arbeitsverrichtung besonders verrechnet und 
berücksichtigt werden müssen, damit der Fabrikleiter die tatsäch- 
lichen Herstellungs-Unkosten bis zu dem Augenblick, wo die Maschine 
oder der Apparat absatzfertig dasteht, berechnen kann. Welche Auf- 
schläge nachher auf die Herstellungskosten zu machen sind, um die 
Kosten für den Absatz zu decken, mufs ich dem Kaufmann über- 
lassen, festzustellen. 

In früheren Zeiten, wo man keine Massenfabrikation im heutigen 
Sinne kannte, und wo beispielsweise in einer mechanischen Fabrik 
alle Arbeiter je eine Drehbank, einen Arbeitsplatz mit Schraubstock 
und einen bestimmten Vorrat an Feilen, Drehstahlen, Bohrern u. з. w. 
hatte, war es sachlich einigermalsen zutreffend, wenn die allgemeinen 
Fabriksunkosten nach МаЃерађе des Arbeitslohnes auf sämtliche Erzeug- 
nisse gleichmälsig verteilt wurden. Heute dagegen liegen die Ver- 
hältnisse ganz anders, und es ist merkwürdig, dafs die Kosten- 
berechnung mit der Entwicklung der Arbeitsmethoden nicht gleichen 
Schritt gehalten hat. Die technische Entwicklung hat dahin geführt, 
dafs wir, namentlich für Massenfabrikation, immer vollkommenere, 
aber auch immer teurere Werkzeugseinrichtungen benutzen, durch die 
die Leistungsfähigkeit des Arbeiters erhöht wird; während der eine 


wenigen, fortgeschritteneren 
lich nach folgendem Schema 


Arbeiter vielleicht noch Löcher auf einer Drehbank, die 300 M ge- 
kostet haben mag, bohrt, steht neben ihm ein anderer Arbeiter an 
einer Universalbohrmaschine, die vielleicht 20000 M gekostet hat. Es 
liegt unmittelbar auf der Hand, dafs es verkehrt ist, in beiden Fällen 
für die allgemeinen Werkstattsunkosten den gleichen Betrag in Ansatz 
zu bringen; und dies leuchtet noch mehr ein, wenn man weiter be- 
denkt, dafs die Drehbank des ersten Arbeiters vielleicht Fufsbetrieb 
hat (also keine Unkosten für mechanischen Antrieb verursacht), während 
die Unkosten für den Antrieb der Universalbohrmaschine vielleicht 
stündlich den gleichen oder einen höheren Betrag ausmachen, als der 
Lohn des Arbeiters. у 

In dieser Hinsicht möchte ich einen besonders drastischen Fall 
aus der Praxis anführen: In einer Fabrik, in der die Selbstkosten 
immer noch in der oben bezeichneten Weise veranschlagt werden, sah 
ich kürzlich eine Plandrehbank gröfster Dimension, auf der eiserne 
Gufsstücke von 2--8 m Durchmesser abgedreht wurden. Die Bank 
hatte selbsttätigen Vorschub, so dafs der Arbeiter nur wenig daran 
zu tun hatte; er war mindestens vier Fünftel der Zeit an zwei anderen 
Werkzeugmaschinen beschäftigt. Die täglichen Kosten für Lohn be- 
trugen also weniger als 1 M; die täglichen Kosten für Kraftverbrauch 
dürften sich dagegen auf das Vier- bis Fünffache belaufen haben. Wo 
bleibt da die Fabrik, die ihre sämtlichen Generalunkosten: allgemeine 
Herstellungskosten und Absatzunkosten, mit 150°% des Arbeitslohnes 
in Ansatz bringt? 

Diese Hinweise zeigen, dafs man die Kosten für Verzinsung und 
Amortisation des Anlagekapitals für die verschiedenen Werkzeugein- 
richtungen getrennt berechnen und bei den einzelnen Arbeitsstücken 
neben dem Arbeitslohn gesondert in Ansatz bringen mus, desgleichen 
die Kosten für den Kraftverbrauch. Ebenso wichtig ist es, die tat- 
sächlichen Kosten für Konstruktions- und andere Vorarbeiten, für Vor- 
versuche, für Anfertigung von Gufsmodellen, für Herstellung von 
Spezialwerkzeugen, kurz für alle jene Vorbereitungsarbeiten, die der 
Anfertigung der eigentlichen Erzeugnisse vorangehen, für jedes einzelne 
Erzeugnis genau zu berechnen und mit einem solchen Prozentsatz in 
Anrechnung zu bringen, dafs sie innerhalb einer so kurzen Zeit, als 
es die praktischen Verhältnisse gestatten oder erforderlich machen, 
vollständig abgeschrieben sind. Jeder einzelne gangbare Typ sollte 
in der Werkstattbuchführung ein eigenes Konto haben, auf dem diese 
verschiedenen Unkosten genau gebucht und verrechnet werden. Und 
bei Erzeuguissen, die auf besondere Bestellung nur einmal angefertigt 
werden, sollten diese Kosten sofort in voller Höhe verrechnet werden, 
denn sonst bedeutet dieser Auftrag ja einen Verlust. 

Die genaue Berechnung und Überwachung dieser Kosten bei allen 
einzelnen Erzeugnissen ist besonders aus drei Gründen wichtig, die am 
besten an Beispielen erläutert werden: 

Eine Maschinenfabrik hat beispielsweise einen Motor von neuer 
und sehr vorteilhafter Bauart ausgebildet und zur Einführung ge- 
bracht. Sie berechnet die Selbstkosten in der herkömmlichen Art und 
kommt auf den Bet: von 600 М für das Stück. Sie verkauft die 
Maschine dann vielleicht für 700 M. Nachdem der Motor allgemeine 
Anerkennung gefunden hat und ein gröfserer laufender Absatz erzielt 
worden ist, kommt irgend ein kleinerer Fabrikant auf die Idee, sich 
den fetten, nicht geschützten Bissen etwas näher anzusehen. Er be- 
rechnet die Kosten, die es ihm verursachen würde, derartige Motore 
zu fabrizieren. Bei ihm fallen fast sämtliche Kosten für die Vor- 
arbeiten fort. Er braucht nur einen Motor zu kaufen oder sich zeit- 
weilig zu verschaffen, läfst danach für ein geringes Geld die Arbeits- 
zeichnungen und Gufemodelle anfertigen, und das ist in der Haupt- 
sache alles. Wahrend die erste Fabrik ihre Selbstkosten, da sie 
erhebliche Ausgaben fiir Versuche und fiir wiederholte Umkonstruktion 
sowie für Reklame gehabt hat, mit 300% in Ansatz bringt, kommt 
der kleine Fabrikant zu dem Resultat, dafs er mit 80°% auskommen 
kann; er ist dadurch in der Lage, denselben Motor statt für 700 M 
für vielleicht 500 M auf den Markt zu bringen. Die erste Fabrik gibt 
nun die Konkurrenz auf, weil sie infolge ihrer falschen Selbstkosten- 
berechnung der Ansicht ist, dafs die Anfertigung des betreffenden 
Motors ihr immer noch 600 M kostet. Womöglich bezieht sie jetzt 
selbst den Motor von dem kleinen Konkurrenten, und die Fahrik- 
leitung sucht einen mageren Trost in der Begründung: „Wir mit 
unserer teueren Organisation und unserem grofsen Beamtenapparat 
können da nicht konkurrieren.“ Ich habe sehr oft diese Worte hören 
müssen. Man würde nicht zu einer derartigen Auffassung kommen, 
wenn man die Selbstkosten richtig berechnete; dann würde es gerade 
umgekehrt heifsen: „Gegen uns mit unserer starken Organisation kann 
keine Konkurrenz aufkommen. Mit unseren vorzüglichen Werkzeug- 
einrichtungen können wir billiger fabrizieren als irgend jemand, und 
mit unserem angesehenen Namen finden wir leichter Absatz als die 
unbekannte Konkurrenz.“ 

Dies Beispiel zeigt, wie die unrichtige Selbstkostenberechnung leicht 
dahin führt, dafs dicjenige Fabrik, die ein neues Erzeugnis auf den 
Markt gebracht hat, den Absatz verliert in dem Augenblick, wo die 
Fabrikation wirklich lohnend wird. 

Dadurch, dafs der Fabrikleiter durch die falsche Kostenberechnung 
sich über die tatsächlichen Selbstkosten täuscht, wird er davon abge- 
halten, den Preis zu ermäfsigen, wie es sonst die Verhältnisse ohne 
weiteres gestatten würden. 

Hinsichtlich des zweiten und dritten Grundes führe ich das Folgende 
an: Das eine Mal nach dem anderen ist mir selbst in namhaften Fabriken 
geantwortet worden: „Wir haben keine eigentliche Massenfabrikation ; 
denn unsere Kunden haben eine solche Unzahl von Sonderwünschen, 
dafs ein sehr grofser Prozentsatz unserer Aufträge aus Erzeugnissen 


en. 


besteht, die speziell fiir die einzelnen Kunden angefertigt werden, indem 
wir unsere gangbaren Typen in der einen oder anderen Weise abändern 
müssen.“ 

In dieser Hinsicht besteht bekanntlich ein scharfer Unterschied 
zwischen der deutschen und amerikanischen Industrie. Der Amerikaner 
bietet seine gangbaren Massenerzeugnisse an, und andere fabriziert er 
nicht; auf Sonderwünsche geht er nicht ein, denn ihre Erfüllung ver- 
ursacht drüben, wo die Löhne so hoch sind, unverhältnismälsig hohe 
Kosten. Der deutsche Fabrikant dagegen bietet alles auf, um die 
Sonderwünsche seiner Kunden zu befriedigen und sich auf diese Weise 
wohlgesinnte Abnehmer zu sichern. Es ist dies eine praktische Politik, 
die der deutschen Industrie in den letzten Jahren auf dem Weltmarkt 
die Wege geebnet hat; sie ist berechtigt und verständig, weil sie den 
Fabrikanten fortlaufend mit den Wünschen und Bedürfnissen der Ver- 
braucher und Benutzer ihrer Erzeugnisse bekannt macht. Es braucht 
nicht besonders betont zu werden, dafs ein solches Zusammenarbeiten 
zwischen den Fabrikanten und den Abnehmern in hohem Malse zur Ver- 
vollkommnung der Erzeugnisse beiträgt. Aber diese Politik darf nicht 
übertrieben werden, und vor allen Dingen ist es ungesund und verfehlt, 
wenn sie so weit getrieben wird, dals der Fabrikant dabei nicht auf 
seine Kosten kommt, und das ist heutigen Tages in sehr grofsem Um- 
fange der Fall. 

Bei der üblichen Selbstkostenberechnung täuscht sich der Fabrikant 
auch hier über seine tatsächlichen Selbstkosten. Während er bei den 
eingebürgerten Massenfabrikationsgegenständen zu hohe Beträge für 
die allgemeinen Herstellungskosten in Ansatz bringt, verursacht die 
Erfüllung und Berücksichtigung von Sonderwünschen gewöhnlich dem 
Fabrikanten Selbstkosten, die weit über den durchschnittlichen Prozent- 
satz hinausgehen, so dals, sobald er nur diese in Ansatz bringt, der 
betreffende Auftrag für ihn mit direktem Verlust verbunden ist. Erst 
wenn die Fabriken ihre allgemeinen Herstellungsselbstunkosten genau be- 
rechnen, werden sie auch dahin kommen, für die Berücksichtigung von 
Sonderwünschen angemessene Mehrbeträge in Anrechnung zu bringen 

Die resultierenden höheren Preise werden dann unzweifelhaft auf 
das Publikum erzieherisch einwirken, so dals es nicht leichtfertig bei 
jeder einzelnen Ordre mit Sonderwünschen hervortritt. Somit wird 
eine richtige, sachgemälse Selbstkostenberechnung der Entwicklung 
einer gesunden Massenfabrikation förderlich sein. "` 

Wiederholt ist mir entgegengehalten worden, dafs eine genaue 
Selbstkostenberechnung, die sämtliche in Betracht kommenden Faktoren 
berücksichtigt, derart umständlich, unübersichtlich und teuer werden 
mülste, dafs sie nachteilig auf den ganzen Betrieb und auf die Preise 
einwirken würde. Diese Einwendung ist nicht stichhaltig. Bei 
gründlicher Prüfung der in Betracht kommenden Verhiiltnisse ist es 
stets möglich, einfache und übersichtliche Berechnungsmethoden aus- 
zubilden, die keinen einzigen Faktor von Bedeutung unberücksichtigt 
lassen. Indessen kann man allgemeine Regeln nicht aufstellen. Die 
Verhältnisse sind von Fabrik zu Fabrik verschieden; und der Nutzen, 
der durch eine genaue Selbstkostenberechnung erzielt werden kann, 
ist stets um so grölser, je vollkommner die individuellen Verhältnisse 
des betreffenden Fabrikationszweiges, bezw. der betreffenden Fabrik 
berücksichtigt werden. 

Vor allem aber zeigen die Beispiele, auf die ich in der Einleitung 
Bezug nahm, wie wichtig es ist, die Selbstkostenberechnung derart 
durchzuführen, dafs der Fabrikleiter die tatsächlichen Selbst- 
kosten der Herstellung genau bestimmen kann; und dieser 
Bedingung entspricht die bisher übliche Art der Selbstkostenberechnung 
nicht. Das ist die Ursache, weshalb kleine, neugegründete Fabriken 
alten, angesehenen und tüchtigen Werken das eine Massenfabrikations- 
gebiet nach dem andern abnehmen können, so dafs diesen, wie ich es 
in mehreren Fällen gesehen habe, nur die wenig rentable oder ver- 
lustbringende Ausführung von Einzelaufträgen übrig bleibt. 


Die Aussichten des Technikers in Nordamerika. Nach einem 
Spezialbericht aus Kalifornien gibt es dort für den Techniker noch viele 
Gelegenheiten zarErlangang von guten Positionen. Speziell sind es das Eisen- 
bahnfach, die Elektrotechnik, der Berg- und Wasserbau und das 
Feldmessen, welche noch sehr viele tüchtige Kräfte unterbringen können. 
Wirklich begabte Ingenieure sind nicht viele vorhanden, und einigermafsen 
intelligente Techniker sollen leicht Stellung finden. Aber man mufs durchaus 
Fachmann sein, und nicht allein praktische Erfahrungen mitbringen, 
sondern auch tüchtige theoretische Kenntnisse besitzen. 

Überhaupt bietet der Westen Nordamerikas die besten Gelegenheiten, 
wenn man es einigermafsen versteht, sich mit den neuen Verhältnissen 
emporzuarbeiten. Doch jung mufs man sein, denn gern gilt Amerika als 
Land der Jugend. Wenn man in Deutschland denkt, dafs ein Mann unter 
30 oder 35 Jahren noch nicht genug Erfahrung hätte, um einer leitenden 
Stellung vorzustehen, so sind gerade dort Leute von 24—28 Jahren in den 
besten Stellungen. In angesehenen Häusern werden oft gute Ingenieure und 
Techniker zur Ruhe gesetzt, da sie zu alt sind. 

Da andererseits einheimische junge Lente vielfach nur eine sehr ober- 
flächliche Bildung in geschäftlicher und technischer Beziehung aufweisen, 
so werden umsomehr wirklich gut vorgebildete Fachleute von auswärts 
leicht Stellang finden. Doch möge nicht vergessen werden, dafs auch 
Sprachkenntnisse absolut notwendig sind, und zwar ist vor allem die 
Beherrschung oder wenigstens eine gute grammatikalische Grundlage in der 
englischen und spanischen Sprache anzuraten. 


Verkehrswesen. 


Von Berlin nach London. 
Von W. Lohmann. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Das Wetter ist uns günstig; die Luft ist klar. Vom Nebel, dem 
gefürchtesten Feind in diesen Gewässern, welcher die Schiffe oft zu 
stundenlangen Stilliegen auf offenem Meere unter fortwährender Be- 
tätigung des Nebelhorns und Abfeuerung von Signalschüssen zwingt, 
ist glücklicherweise nichts zu befürchten. 

Auf Deck herrscht gleichwohl jetzt eine dichte Finsternis. Vorn 
am Bug hält ein tabakkauender, mit dem typischen holländischen 
Bartkranz gezierter Matrose scharfen Ausguck. Dafs er ab und zu 
von einem tüchtigen Spritzer überschüttet wird, kümmert ihn in seinem 
ölgetränkten, wasserdichten Überrock garnicht; desto schneller füchte 
ich mich vor diesem nassen Grufs aus Ägirs Reich davon, was 
übrigens im nächtlichen Dunkel auf schwankendem Boden, zwischen 
allerhand an Deck verstauten Tauen, Ketten und Bohlen hindurch, nur 
sehr schrittweise möglich ist. 

Den weit geöffneten Türen der Vorkabine entströmt die verbrauchte 
Luft in heifsen, dicken, übelriechenden Schwaden, und hoch oben auf der 
Kommandobrücke ragen die gespenstischen Schatten der Steuerleute und 
des Kapitäns, denen unser aller Wohl und Wehe jetzt überantwortet ist. 
Auf dem exklusiven Hinterdecke sitzt hier und da auf einer der 
Bänke ein einsamer Passagier, in eine grolse Reisedecke bis zur Un- 
kenntlichkeit eingehüllt, und starrt in den weilsen Gischt, welchen die 
rastlos arbeitenden, mächtigen Schaufelräder immer aufs neue schlagen. 
Ab und zu tauchen auch aus dem nächtlichen Dunkel wie Glühwürm- 
chen die brennenden Zigarren vereinzelter Nachtwandler auf, die 
schwankenden Schrittes noch in der erfrischend kühlen Nachtluft Er- 
quickung suchen. 

Die Naturschwärmer, welche den Zauber einer nächtlichen Mond- 
scheinseefahrt geniefsen wollen, sind zu zählen, denn die sternklaren 
Nächte unter diesem Himmelsstrich sind gar zu selten; das Passieren 
einiger fest verankerter, das Fahrwasser bis zur offenen See kennzeich- 
nender Feuerschiffe kann man kaum als besondere Merkwürdigkeit 
registrieren. Einen eigenartigen Anblick hat man bald nach der Abfahrt 
aus Vlissingen vom Deck aus auf die vom dunklen Nachthimmel sich 
prächtig abhebenden, hellschimmernden Lichterreihen der Stralsenzüge 
des Seebades Vlissingen, welches sich unmittelbar neben der Festung 
Vlissingen am Strande hinzieht. 

Eine feierliche Stille ringsherum! Nur das Zittern des Schiffs- 
körpers, das leise Rauschen der Wogen, zuweilen von dem klatschen- 
den Geräusch einer über Deck kommenden Spritzwelle unterbrochen, 
zeugen von der tief im Schiffsinnern verborgenen, rastlos arbeitenden 
Kraft, unter deren Antrieb unser tüchtiges Schiff die Wogen zerteilt. 

Auch die letzten Nachtwandler haben sich allmählich in ihre 
Kojen begeben und zur Ruhe niedergelegt. Aber nur kurze Rast ist 
den müden Reisenden zugemessen; um 5 Uhr morgens schon schreckt 
ein grelles, milstönendes Klingeln den Schläfer aus Morpheus Armen 
auf. Manchen andern freilich wird die Glocke willkommener in die 
Ohren tönen, kündet es ihnen doch baldiges Ende der Seefahrt und 
damit auch das Ende ihrer Seekrankheit. Seinen äufseren Menschen 
hat man schnell wieder salonfähig gemacht, verfügt doch jede Kabine 
über eine mit Wasserzuflufs und Ablauf versehene Waschtoilette, und 
aufserdem ist auch noch ein wobleingerichtetes Waschzimmer I. Klasse 
vorhanden. So kann man denn bald mit einem von der zehrenden 
Seeluft verdoppelten Appetit das erste Frühstück einnehmen. Und 
gar behaglich sitzt es sich nun im ersten Morgengrauen beim duften- 
den Trank der Levante vor der mit Cakes, frischer Butter und Frucht- 
gelee besetzten Tafel des Speisesaales. 

Nun kommt der schwere Moment des Bezahlens heran, welcher 
selten so ganz ohne Schwierigkeiten abgeht, da die Stewards dieser 
sonst so vorzüglich geleiteten Schiffe die unangenehme Gewohnheit 
haben, zunächst stets in fremden Geldsorten herauszugeben, um so 
durch das Wechselagio ihre Trinkgeldereinnahme noch weiter aufzu- 
bessern. 

Die englische Küste bietet hier bei Sheerness-Queenborough dem 
Ankommenden keineswegs einen lieblichen Anblick. Flach und öde 
ragt die nur mit spärlichem Dünengras bewachsene Küste mit 
steinigem oder schmutzig sandigem Strand aus der See, und wenn 
nicht die kleine Seefeste Sheerness mit zahlreichen vor Anker liegen- 
den, graugestrichenen, bei der frühen Morgenstunde aber noch wie 
verödet erscheinenden Kriegsschiffen etwas Staffage hineinbrächte, 
wäre der erste Eindruck von England geradezu trostlos. 

In immer langsamer werdender Fahrt nähern wir uns endlich der 
hoch aus dem Wasser ragenden Landungsbrücke; einige kurze hollän- 
dische Kommandorufe des auf dem Radkasten stehenden Kapitäns, und 
bald liegt der Dampfer fest vertaut längs des mächtigen Balken- 
gefüges, welches auf seinem breiten Rücken den bereits auf uns warten- 
den Londoner Eisenbahnzug trägt. Hurtig werden die kleinen schmalen 
Landungsstege zum Dampfer hinübergeschoben und in dichten Strömen 
flutet die Masse der mit Handgepäck beladenen Reisenden vom Schiff 
an dem auf etwaige Verbrecher fahndenden Detektiv von Scotland 
Yard (das Polizeipräsidium in London) vorüber zum Zollschuppen. 

Hier beginnt nun die Zollrevision, die für manchen schon als 

ikomödie geendet hat. „Any cigars, tobacco, wine, spirits“ 
lautet die stereotype Frage der dabei die Physiognomie des Reisen- 
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den scharf beobachtenden Beamten. Meist muls wohl der erhaltene 
Eindruck ein günstiger sein, denn verhältnismälsig selten wird hier 
und da eine genaue Visitation vorgenommen. Eine einzige ange- 
brochene Kiste Zigarren oder Zigarretten, die den Hauptschmuggel- 
artikel der Reisenden bilden, ist zollfrei einzuführen gestattet, und so 
sieht man denn auf dem Gepäck fast aller Reisenden eine nicht mehr 
ganz gefüllte Kiste ostentativ ausgebreitet, während die an dem vollen 
Hundert fehlenden in den Taschen oder sonstigen Verstecken unter- 
gebracht sind. (England crhebt bekanntlich hohen Zoll nur auf Tabak, 
Wein und Spirituosen.) Wehe jedoch demjenigen, in dessen Koffer ge- 
schmuggelte Kisten ans Tageslicht gebracht werden. Nicht nur wer- 
den die geschwärzten Waren: mitleidlos konfisziert, nicht blofs hat der 
Missetäter eine exorbitant hohe Zollstrafe zu erlegen, sondern er muls 
noch während der langwierigen Auseinandersetzungen und Protokoll- 
aufnahmen den Zug ohne sich abfahren sehen, was einen 12stündigen 
Aufenthalt in dem nur aus Landungsbrücke mit Zoll- und Telegraphen- 
Schuppen eto. bestehenden Queenborough bedeutet. Erst der Abend- 
zug, welcher die mit dem Tagesdampfer von Vlissingen eintreffen- 
den Reisenden nach London bringt, befreit ihn aus seinem luftigen Ge- 
fängnis. 

Die als unverdächtig den Zollplackereien glücklich Entronnenen 
promenieren auf dem Bahnsteig längs des Zuges noch ein wenig auf 
und ab, bis auch die letzten Passagiere ein mystisches Kreidezeichen 
auf ihre Gepäckstücke als Visum erhalten haben und nun die Sperre 
zum Zug ebenfalls passieren dürfen. 
zollung imponiert: Es wurden von einem Reisenden mehrere Kisten 
mit Zigarren und Zigarretten vorgezeigt; der Beamte kam, besah das 
Häufchen, wog es in der Hand und nannte sogleich den dafür zu er- 
legenden Zollbetrag, welchen er eigenhändig gleichfalls sofort ein- 
kassierte. Vergleicht man dagegen das bei uns übliche Auswiegen 
aufs Gramm durch einen Beamten, Ausrechnen des Zollbetrages auf 
den Pfennig durch einen zweiten und Einkassieren durch einen 
dritten Beamten, so ist mir nicht im geringsten zweifelhaft, dafs bei 
derartigen Bagatellsachen das englische abgekürzte Verfahren unbe- 
dingt vorzuziehen ist. Jedenfalls wird dabei viel Zeit gespart, nicht 
nur für die Beamten, sondern hauptsächlich für das reisende Publikum. 
Und der Staat steht sich bei dieser vereinfachten Methode sicher auch 
nicht schlechter.*) 

Gar nicht imponieren aber konnte mir der Exprefs-Zug der South 
Eastern & Clatham Railway Co., welcher Gesellschaft (in England 
sind die Eisenbahnen noch nicht verstaatlicht) u. a. auch diese Linie 
gehört. Es sind hier durchweg alte, schmutzige Waggons eingestellt ; 
die II. Klasse ist im Verhältnis zu der bei uns üblichen Einrichtung 
recht primitiv ausgestattet und würde auch ohne die Schmutzkıuste an 
den lackierten Holzwänden und die dicke Staubschicht auf den Polstern 
— vom Fufsboden gar nicht zu reden — keinen blendenden Eindruck 
machen. Selbst die schon recht fadenscheinigen Tuchpolster in den 
Abteilen I. Klasse verraten nichts von einer noch so flüchtigen Säube- 
rung, und an den Tür- und Fensterrahmen liegt gleichfalls dicker 
Staub. Um dem schlimmsten Schmutz zu entgehen, dreht man nun 
einfach das Sitzpolster um und benutzt die von der letzten Reinigung 
her noch etwas sauberere Unterseite der Kissen; denn praktischer- 
weise sind — in der 1. Klasse wenigstens — diese weichen Rofshaar- 
polster jedes einzelnen Sitzes für sich gearbeitet, so dals die Reinigung 
solcher Polstersitze überaus einfach und vor allen Dingen gründlich 
durch Klopfen im Freien zu erzielen ist, was bei den feststehenden 
Polsterbänken in unseren heimischen Waggons nicht möglich ist. 


Eines aber hat mir bei der Ver- 


Diese Art Polstersitze bei uns eingeführt und mit der bei den deut- ` 


schen Eisenbahnen gewohnten, löblichen Sauberkeit behandelt, dürfte 
alle Klagen über unerträglich staubige, gesundheitsschädliche Luft 
in den Abteilen I. u. II. Klasse mit einem Male verstummen lassen. 
Die Befürchtung, dafs etwa einzelne Passagiere „versehentlich“ 
solche Sitzpolster mitgehen heilsen könnten, dürfte wohl nicht stich- 
haltig sein, und überdies haben wir ja auch eine Perronsperre, 
durch welche derartig umfangreiche Objekte ungesehen nicht durch- 
zuschmuggeln sind. 

Während dieser kurzen Reflexion hat uns der Zug durch das 
sumpfartige, von vielen schmalen, unregelmalsigen und zur Flutzeit 
wassergefüllten Vertiefungen zerrissene Vorgelände bereits auf das 
im saftigsten Grün prangende feste Land geführt. In unregelmälsige, 
von dichten, lebenden Hecken umzäunte Vierecke geteilt, scheint dies 
Land, soweit das Auge reicht, eine einzige, ungeheure, grüne Wiese 
zu sein, welche nur ab und zu durch einen einsamen Baum oder 
eine vereinzelte Baumgruppe unterbrochen ist. Zahlreiche buntge- 
fleckte Rinderherden, unzählige dickbepelzte Schafe, mit ihren wie 
grolse Schneeflocken daliegenden Lämmern in buntem Durcheinander, 
hin und wieder einige weidende Pferde und selten, sehr selten ein 
Bauernhaus vervollständigen die ruhige Schönheit dieser einfachen 
Landschaft, in welche vom Donner des heranbrausenden Zuges aufge- 
schreckte Schafe, die in grotesk unbeholfenen, automatenhaften Sprüngen 
aus der Nähe des Bahndammes flüchten, eine heitere Note tragen. 

Und tiefer, immer tiefer führt uns der Zug in dies immergrüne 
Land hinein. Im Fluge werden einsame, zu irgend welchen fernab- 
liegenden Dörfern gehörende Haltestellen passiert und noch wie schlaf- 


*) Anm. d. Red: Hierin dürfte dem Verfasser im Prinzip kaum bei- 
zustimmen sein, denn strengeste Ordnung und Genauigkeit bis ins Kleinste 
mufs für den Staat die Regel bleiben, auch wenn sie im Einzelfalle sich 
einmal als Bureaukratismus äulsert. In diesem Sinne verdient das etwas 


trunken in der frühen Morgenstunde daliegende Städtchen durcheilt, 
mit ihren aus hunderten in Form und Gröfse ganz gleichartiger, gelber 
oder roter Baoksteinhäuschen bestehenden Strafsenzügen. Allmählich 
folgen die Städtehen dichter aufeinander, und das erwachende Leben 
zeigt sich in ihnen. Aus tausenden kleiner Sohornsteine wirbeln 
Rauchsäulen in die klare Morgenluft, kleine, Milch oder Backwarc 
bringende Pony- Dogcarts durcheilen geschäftig die Strafsen, die 
durch die kleinen, zierlichen, stets nur von einer Familie bewohnten 
und mit einfachen Vorgärtchen geschmückten Häuschen ziemlich breit 
erscheinen. Bald auch zeigen sich die Vorposten der Metropolis. Im 
dunklen Grün hoher Baumgruppen halb versteckte Ortschaften mit 
ganzen Reihen grölserer, von wohlgepflegten Gärten und Rasenflächen 
umgebener Landhäuser kennzeichnen sich ohne weiteres als Vororte. 
Die Zahl der Schienenwege verdoppelt und verdreifacht sich nun, 
dichtbesetzte, mühsam vorwärts keuchende Vorortszüge überholt unser 
Exprefs, und immer neue Geleisbahnen erstreben von allen Seiten An- 
schluls an den Hauptstrang, bis wir endlich in mächtigen Schlangen- 
windungen auf breitem, hohem Viadukt in das unendliche Häusermeer 
Grofs-Londons einlaufen. 

Wenig einladend erscheint London hier in seinem südöstlichen, 
von der ärmeren und ärmsten Bevölkerung bewohnten Vorstädten. 
Kleine, unscheinbare, vom Staub, Regen und Nebel allmählich schmutzig 
grau gebeizte Einfamilien-Backsteinhäuschen mit schmalen, unsauberen, 
ür alle möglichen häuslichen und wirtschaftlichen Zwecke benutzten 
Hinterhöfen — denn mit „Garten“ kann man diese armseligen Fleck- 
chen Erde, die kaum einen grünen Winkel aufweisen, nicht gut be- 
zeichnen — zu tausend und abertausenden; und über diesem Wirrwarr 
von Gassen, Strafsen, Häuserkomplexen und Stadtteilen liegt wie ein 
dichter grauer Schleier der Rauch aus hunderttausenden winzigen 
Schornsteinen. 

Endlos erscheint dieses Meer von qualmenden Dächern, aus 
welchem bald hier, bald dort ein himmelstürmender Kirchturm, 
die kompakte viereckige Masse eines Öffentlichen Gebäudes oder die 
gigantischen Schornsteine einer modernen Fabrikanlage auftauchen. 
An menschengefüllten Vorstadtbahnsteigen sausen wir vorüber, immer 
tiefer hinein in dieses unabsehbare, unermefsliche Häuserlabyrint, hin- 
ein zum Herzen Londons, zur City. Gröfser und höher zeigen sich 
jetzt die mehr und mehr zu Geschäftszwecken, Speichern oder Fabriken 
dienenden Gebäude, lauter und schärfer schlägt aus den zu mächtigen 
Verkehrsadern gewordenen Strafsen das Getöse einer eilig hastenden 
Menschen- und Wagenmenge an unser Ohr. Allmählich verhält unser 
Zug; dumpfes Poltern wie fern grollender Donner, kolossale eiserne 
Pfeiler und Streben verkünden uns, dafs unser Zug die hoch über 
die Themse führende Eisenbahnbrücke erreicht hat, und wie mit 
einem Schlage bietet sich eine wunderbare Aussicht unseren erstaunten 
Blicken dar. 

Unmittelbar links neben uns, etwas tiefer gelegen, überspannt 
auf mächtigen, steinernen Pfeilern ruhende Blackfriars-Bridge die 
den breiten, hier noch mit starker Strömung dahinschiefsenden Strom, 
die gerade jetzt, kurz vor der um 9 Uhr morgens beginnenden Ge- 
schäftszeit von einer dichten der City zustrebenden Menschenmasse, 
unzähligen Cabs, vollgepropften Omnibussen und Lastfuhrwerken wie 
besäet ist. Stromaufwärts schweift das Auge über vereinzelte im 
Strombett verankert liegende Dampfer hinweg an den am Südufer 
starr und düster sich erhebenden Speichern vorüber, welche zu 
der am Nordufer sich unabsehbar entlang ziehenden, von Hotel- 
Palästen, monumentalen Staatsgebäuden bekränzten vornehmen Ufer- 
strafse — dem Viktoria Embankment — in so wundersamem Kon- 
trast stehen. Am Horizont schliefst das wirkungsvolle Bild der 
hier in leichter Krümmung dahinfliefsenden Themse mit den wunder- 
voll edlen Linien der Türme von Westminster Abbey und des mäch- 
tigen Uhrturmes vom Parlaments-Gebäude ab. 

Wie ganz anders der Blick zur rechten Hand, stromabwärts. Als 
einziges architektonisch hervorragendes Merkmal blickt uns nur der 
stilvolle, herrliche Kuppelbau der St. Pauls Cathedrale über die Häuser- 
masse des linken Themseufers hinweg grülsend entgegen. An beiden 
Ufern in endloser Reihe mächtige Blocks von Speichern, davor eine 
Unzahl grofser Ozeanfrachtdampfer, deren ungeheure Leiber von 
tausenden emsig schaffender Menschen mit Hülfe maschineller An- 
lagen mannigfachster Art, Kränen, Hebezeugen, Elevatoren entladen 
oder befrachtet werden. Nichts wie Speicher, Schiffe, ein Wald 
von Masten und dazwischen von unzähligen Ruderbooten, schwer- 
fälligen Ewers, kleinen, flink dahinschiefsenden Dampfern, lang- 
sam, majestitisch stromabwärts ziehenden oder vor Anker gehen- 


| den Schiffskolossen belebt, das breite, glitzernde Band der Themse. 


wilikäirliche englische Verfahren doch wohl nicht во unbedingt den Vorzug. · 


Und inmitten dieses endlosen Gewirres erhebt sich wie Türme einer 
Festung mit Fall und Laufbrücken die hochragende, stolze, gewaltige 
Towerbridge. 

Ehe noch das Auge aus dieser überwältigenden Fülle interessanter 
Erscheinungen besonders hervorstechende Einzelheiten genauer zu er- 
fassen und den imposanten Eindruck dieses zur Rechten wie zur 
Linken gleich grandiosen Panoramas voll in sich aufzunehmen vermag, 
rollt unser Zug schon langsam in die düstere, unmittelbar am 
Themseufer auf der Grenze zwischen City und Westend gelegene 
Bahnhofshalle von St. Pauls. 

Von London und seinen Bewohnern aber erzähle ich ein andermal. 
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Die Stadtbahn in Tokio. 


Von F. T. in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 25-27.) 
Nachdruck verboten. 


Das lebhafte und allgemeine Interesse, das jetzt anlafslich des 
ostasiatischen Krieges dem kleinen, aber energischen Japau geschenkt 
wird, erstreckt sich nicht nur auf die für den Krieg wichtigen lak- 
toren, sondern wendet sich mit Recht auch allen übrigen Lebens- 
bedingungen dieses merkwürdigen Volkes 
zu, das in kaum vierzig Jahren mit selte- 
nem Nachahmungstalent sich die meisten 
Errungenschaften abendländischer Kultur zu 
eigen gemacht hat. 

Gegenwärtig harrt in Tokio ein verkehrs- 
technisches Problem seiner endgültigen Lö- 
sung, mit dessen Ausführung sich die Haupt- 
und Residenzstadt des Inselreiches in ge- 
wisser Hinsicht den europäischen Grofsstädten 
gleichgestellt haben wird, wir meinen die 
neue Stadtbahn in Tokio. 

Die Anlage einer solchen machte sich 
den letzten Jahren bei der immer mehr 


wachsenden Ausdehnung der Stadt, die heute ms e 
eine Bevélkerung von ca. 1600000 Seelen E Gi, 
zählt, zu einem unbestreitbaren Bedürfnis, TE РР учен, 
da die bisherigen Bahnhofsverhältnisse sehr KE 
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ungünstige waren. Wie alle japanischen Städte 
setzt sich auch Tokio zum gröfseren Teile 
noch aus niedrigen, zierlichen Holzhäusern 
zusammen, wenn auch in den Hauptstrafsen 
infolge wiederholter Feuersbrünste Back- 
steinbauten schon häufiger geworden sind. 
So ist es denn erklärlich, dafs das Weich- 
bild der Stadt seit langem einen ungeheuren 
Umfang hat; die grölste Ausdehnung von 
Osten nach Westen beträgt ca. 10,4 km, 
von Norden nach Süden 8,6 km, und das 
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| Stadtbahn genehmigt, welche die Stadt von Süden nach Norden 
durchschneidet und gemäls der auf dem Plan (Fig. 25) angedeuteten 
Linie verläuft. Als Atısgangspunkt dieses als Hochbahn projek- 
tierten Schienenweges bestimmte man die Station Hamamatsucho, 
die im Süden unweit der Station Shinbashi der Staatseisenbahnlinie 
liegt. Ursprünglich war ungefähr im Herzen der City eine Zentral- 
station Shinkokuchal vorgesehen, in die von Norden die Bahn der 
oben erwähnten Privatgesellschaft einmünden sollte. Da aber später- 
hin von dieser Seite Schwierigkeiten wegen der Beteiligung an dem 
| Unternehmen entstanden, ist die Strecke südlich von Uyeno bis Shin- 
kokuchal noch nicht ausgebaut, und der Fis- 
kus mufste sich daher entschliefsen, letzt- 
genannte Station einstweilen als Kopfstation 
statt als Durchgangsbahnhof auszulühren. 
Für die vom Staat zu erbauende, etwa 
+ km lange Strecke zwischen Hamamatsucho 
und Shinkokuchal, die seit dem Jahre 1900 
in ihrer ganzen Ausdehnung in Angriff ge- 
nommen ist, sind die Kosten in Höhe von 
3'h Millionen Yen = ca. 7,3 Millionen Mark 
bewilligt, ein Betrag, der im Vergleich zu 
~ den Kosten der Berliner Stadtbahn 
gering erscheint, sich aber zur Hauptsache 
wohl aus den bedeutend niedrigeren Arbeits- 
löhnen und Kosten der Grundeinlösung in 
Japan erklärt. Die eigentliche Berliner 
Stadtbahnstrecke vom Schlesischen Lis zum 
Charlottenburger Bahnhof erforderte nämlich 
bei einer Länge von 12,145 km rund 68 Mil- 
lionen Mark. А 
Die Einzelheiten дег Hochbahn in Tokio, 
deren Fertigstellung bis 1908 geplant war. 
durch den Krieg aber wohl nicht unbetracht- 
lich verzögert werden wird, sind nicht ohne 
Interesse. Im allgemeinen wird die vier- 
gleisige Bahn als ein in Ziegeln gewölbter 
Viaduktbau von 15,6 m Breite hergestellt, 
während zur Unterführung der Strafsen- 
kreuzungen durchgängig nur eiserne Über- 


af 


Gesamtareal umfalst 
ca. 28 engl. Г] Meilen 
= ca. 70 qkm. Bei 
der Erbauung der 
ersten Eisenbahnen 


bauten verwendet 
werden. Die gewähl- 
ten Flachbogenkon- 
struktionen erinnern 
übrigens lebhaft an 


war es nun nicht 


die schon erwähnte 


möglich, die Schie- 
nenstränge weit in 
das Innere der Stadt 
hineinzuführen; viel- 
mehr wurden die 
Bahnhöfe ziemlich 
an der Peripherie an- 
gelegt, so im Süden 
die Station Shin- 
bashi (vgl. Fig. 25), von wo aus seit 1872 die Tokaido-Staatseisenbabn 
nach Yokohama führt. Ebenso liegt der Personen-Endbahnhof Uyeno 
der nach Norden gehenden Nippon-Tetsudo-Kaisha Privateisenbahn am 
nördlichen Rande der Stadt, und nur der Güterbahnhof Akihano- 
hara ist weiter nach dem Herzen hineingeschoben. 

Als Verbindung dieser beiden Endbahnhöfe, deren Entfernung 
reichlich 6 km beträgt, stand bisher nur eine Pferdebahn zur Ver- 
fügung, welche zum Durchfahren der Strecke A0 —— 45 Minuten be- 
nötigte. Wenn auch schon im Jahre 1885 die erwähnte Privat- 
bahn westlich um die Stadt herum eine Verbindungsbahn herstellte 
(von Akabane nach Shinagawa, vgl. den Plan Fig. 25) und neuer- 
dings von der Station Mejiro dieser Verbindungsstrecke .eine Ab- 
kürzungslinie nach der zwischen Akabane und Uyeno gelegenen Station 
Tabata im Bau ist, so konnte damit doch dem Bedürfnis nach einer 
Bahn mitten durch das Zentrum der Stadt nicht Genüge getan werden, 
es machte sich vielmehr bei der Eingemeindung bezw. Neuanlage von 
Vorstädten, z. T. mit Fabrikanlagen, immer fühlbarer geltend. 

So wurde denn im Jahre 1895 im Prinzip der Plan zu einer 


Fig. 25 + 27. 


Fiy. 27. 
2. A.: Die Stadtbahn in Tokio. 


Berliner Stadtbahn, 
wie überhaupt die 
ganze Anlage un- 
verkeunbare Merk- 
male des Einflusses 
deutscher Konstruk- 
teure aufweist. Es 
soll darum auch nicht 
unerwähnt bleiben, 
dafs ein Mitglied der Kgl. Eisenbahndirektion Stettin, Regierungs- 
und Baurat Е. Baltzer, von 1898--1903 mit der Bearbeitung und 
Feststellung aller Entwürfe und Einzelzeichnungen betraut war. 
Letzterer hat in der „Zeitschrift des Vereins deutscher Ingenieure“ 
(Bd. 47, Nr. 47-49) eine längere Abhandlung über die Bahn ver- 
öffentlicht, der die Abbildungen und einige Daten des vorliegenden 
Aufsatzes entnommen sind. 

Im einzelnen sei noch hervorgehoben, dafs die Steigung der 
Bahn durchweg nicht gröfser als 1:200 ist. Nur für die ersten 469 m, 
der Strecke ist eine Steigung 1: 100 angewendet, um die Linie bis 
9,9 m über den Meeresspiegel zu erheben und eine Durchfahrtshöhe 
von 5,78 m über dem Strafsenniveau zu erzielen. Die Kurven gehen 
nur ausnahmsweise bis zu einem Halbmesser von 400 m herunter; 
meistens ist dieser gréfser. (Zur Vergleichung sei erwähnt, dafs die 
Berliner Stadtbahn Krümmungen bis zu 280, ja sogar bis 250 m 
Radius hat.) 

Interessant sind endlich noch die Stationen, von denen aulser 
den beiden Endpunkten noch zwei, nämlich Karasumoriund Yura- 


kucho vorhanden sind. Die Abbildungen Fig. 26 u. 27 geben einige 
Details derselben wieder. 

Fig. 26 veranschaulicht u. a. deutlich, dafs auf den Stationen eine 
gänzliche Trennung des Fernverkehrs von dem Stadtbahnverkehr her- 
beigeführt wurde; ähnlich wie in Berlin ist die Verbindung zwischen 
den einzelnen Bahnsteigen nur unterhalb der hochliegenden Geleise 
durch zwei je 7 m weite Personentunnel möglich, neben denen beson- 
dere Tunnel von 4m lichter Weite für die Gepäckbeförderung ange- 
ordnet sind. 

Die angeführte Abbildung gibt im übrigen einen Lageplan der 
Zentralstation Shinkokuchal. Diese hat drei Bahnsteige, von 
denen der den Stationsgebäuden am nächsten liegende dem Lokal- 
verkehr dient und 100 m lang ist; zu ihm gehören die mit 1 u. II 
bezeichneten Geleise. Die beiden anderen Bahnsteige haben eine 
Länge von ca. 230 m und sind für die Fernziige (Geleise III u. IV) 
bestimmt. Die Schienen liegen in dieser Station nicht auf gewölbtem 
oder eisernem Unterbau, sondern auf massiver Erdschüttung mit Stütz- 
mauer auf der westlichen Seite. 

Die Baulichkeiten dieses Bahnhofes (Fig. 26) umfassen die Abfahrts- 
und Ankunftsgebäude (A bezw. D), eine kleine bedeckte Halle С für 
die mit der Stadtbahn ankommenden Reisenden und endlich einen 
Pavillon B zum speziellen Gebrauch für die Mitglieder des Kaiserhauses ; 
dieser ist durch einen besonderen, 5 m weiten Tunnel mit den beiden 
Fernbahnperrons verbunden. 

Die nächst gröfsere Station Karasumori wird sich von der eben 
beschriebenen vor allem dadurch unterscheiden, dafs sie nur zwei 
Bahnsteige hat und vollständig auf Gewölbebögen ruht, die in zwei 
Einzelviadukte und einen Doppelviadukt zerfallen, die Geleise selbst 
ruhen auf eisernen Trägern. Die Hallendächer über den Personenperrons 
sind aus Holz hergestellt. Von der ursprünglichen Absicht, hier alle 
Räume für den Verkehr und den Stationsdienst im Viadukt-Unterbau selbst 
unterzubringen, ist man inzwischen mit Recht abgekommen, weil letz- 
terer durch die Pfeilerstellung ziemlich unübersichtlich und dabei 
schwer zu beleuchten ist. Das jetzige Projekt sieht auch hier ein 
besonderes Empfangsgebäude vor, das dem Hochbahnviadukt aufsen 
vorzulegen ist. 

Fig. 27 gibt endlich noch eine Ansicht des in der Fig. 26 mit A 
bezeichneten Bahnhofsgebäudes, das als massiver Ziegelbau gedacht ist. 
Wenn seine Einzelformen sich im Inneren auch an die bei uns übliche 
Art anlehnen, so sind doch namentlich bei der Ausbildung der Dächer 
und Giebel, wie die Abbildung zeigt, die wirkungsvollen Elemente der 
altjapanischen Tempelarchitektur verwendet. So wird man erst wieder 


durch den rein architektonischen Charakter daran erinnert, dafs es | 
sich um eine Bahnanlage in Japan handelt, während doch sonst die 


gesamte Bauausführung überall an die besten europäischen und vor- 
wiegend deutschen Vorbilder gemahnt. 


Eine Bahn auf den Montblanc. Als im Jahre 1786 der Führer 
Balmat und Dr. Peccard als die ersten den Gipfel des Montblanc erstiegen, 
liefs sich wohl kein Mensch träumen, dafs man sich kaum ein Jahrhundert 
später mit dem Plane tragen könne, den höchsten Berg Europas jedem Ver- 
gnügungsreisenden darch technische Mittel zugänglich zu machen. Schon 
im Jahre 1903 war von einem derartigen kühnen Unternehmen die Rede, 
das von dem Leiter der Montblano-Wetterwarte, Dr. Vallot gemeinsam mit 
dem Lyoner Professor der Mineralogie Deperett projektiert war; jedoch 
blieb es eben bei einem etwas atopistischen Projekt. 

Nanmehr liegt ein neuer Plan in greifbarerer Gestalt vor. Sein Urheber 
ist der französische Ingenieur Duportal, Generalinspektor für Brücken- 
und Strafsenbau. Wahrscheinlich haben der günstige Verlauf des Baues und 
der bisherige Erfolg der Jungfraubahn das Schicksal des Montblanc besiegelt; 
sicher ist, dafs der Generalrat des Departements Obersavoyen die Ausführung 
des Unternehmens genehmigt hat. Duportal vermeidet in seinem Entwurf, im 
Gegensatz zu dem obengenannten Projekt von Vallot-Deperett, dessen Ausarbei- 
tung übrigens von Saturnin Fabre herrührte, jegliche unterirdische Darch- 
führung; die Bahn soll, um den Ausflüglern den freien Ausblick zu gestatten, frei 
an dem Felsen emporsteigen. Als Ausgangspunkt ist die 580 m über dem 
Meeresspiegel in der-Nähe des Badeortes Saint-Gervais liegende Station Fayet 
der Eisenbahn Paris-Lyon-Marseille gewählt. Von den Rogues (2645 m) ab 
wird die Strecke durch Lawinen und Geröllfälle gefährdet, wogegen besondere 
Schutzbauten vorgesehen sind. Die Bahn soll dann zur Téte-Rousse (8165 m) 
und schliefslich zu der 940 m unter dem Gipfel des Montblanc gelegenen 
Aiguille du Goüter (8825 m) führen; bis dort beträgt ihre Länge 18,5 km. 
Für den Rest bis zur Spitze des Berges ist eine kleine Sonderbahn in Aus- 
sicht genommen, an deren Stelle vorläufig bequeme Wege für Fafsginger und 
für Schlitten treten sollen. Die Zahnradbahn zum Montblanc erhält elek- 
trischen Betrieb. Ihre Spurweite beträgt 1m, was bei Kurven eine Ver- 
ringerung des Bogenhalbmessers auf 50 m gestattet; Steigerungen liber 25%, 
werden vermieden. Man rechnet auf eine Fahrgeschwindigkeit von 7—8 km 
in der Stunde; eine schnellere Fahrt soll ausgeschlossen werden, um die 
Reisenden nicht einem zu schnellen Wechsel des Luftdruckes auszusetzen. 
‚Täglich aollen je zehn Züge bergauf und bergab fahren. Die Baukosten der 
Bahn sind auf 10000000 frcs. veranschlagt, was für das Kilometer rund 
540000 frcs. ergibt. Der Preis für die Hin- und Rückfahrt ist auf 40 fros. 
vorgesehen, wodurch man allerdings eher einen grofsen Zuspruch erwarten 
darf, als das früher projektierte Unternehmen, das mit einem Fahrpreis von 
100 free. rechnete. Man hofft von den 90000 Personen, die jährlich über 
Chamonix reisen, aber hente vor Besteigung des Montblanc zurückschrecken, 
weil sie, abgesehen von den Anstrengungen, fast drei Tage erfordert und 
mindestens 300 frcs. kostet, ungefähr 25000 zu einer eintägigen Fahrt nach 
dem Montblanc zu veranlassen. 


Die Eisenbahnen der Erde. Nach der letzten statistischen Auf- 
stellung hatten die im Betriebe befindlichen Haupt- und Nebenbahnen der 
Welt am Schlusse des Jahres 1902 eine Länge von 828216 km erreicht (gegen 
816755 km am Schluase des Jahres 1901). Von den einzelnen Erdteilen steht 
Amerika mit 421571 km an der Spitze. Europa hat 296051 km, Asien 
71872 km, Australien 26805 und Afrika 23417 km. Unter den einzelnen 
Staaten haben die Vereinigten Staaten von Nordamerika die gröfste Eisen- 
bahnlänge mit 325777 km, dann folgt das Deutsche Reich 53700 km, das 
europäische Rufsland und Finnland 52 339 km, Frankreich 44654 km, Britisch- 
Ostindien 41 723 km, Österreich-Ungarn 38041 km, Grofsbritannien und Irland 
mit 35591 km. In der Dichtigkeit des Eisenbahnnetzes steht das 
indastriereiche, dichtbevölkerte Königreich Belgien mit 22,5 km Eisenbahn 
auf je 100 qkm Fläche obenan; dann folgt das Königreich Sachsen mit 
19,6. Das Verhältnis der Eisenbahnlänge zur Bevölkerungszahl ist 
in Europa am gröfsten in dem dünn bevölkerten Königreiche Schweden, wo 
23,9 km Eisenbahn auf je 10000 Einwohner entfallen. Danach folgen Frank- 
reich mit 15,5, Dänemark mit 12,7, die Schweiz mit 12 km Eisenbahn auf 
je 10000 Einwohner. Der Zuwachs, den die Eisenbahnen der Erde in der 


! Zeit vom Schlusse des Jahres 1898 bis 1902 erhielten, hat 87242 km oder 


11.69, betragen. Den gröfsten Anteil an dem Zuwachs hat Amerika mit 
86234 km, danach folgt Europa mit 26307, Asien mit 17767, Afrika mit 
5463 und Australien mit 2471 km. Was schliefslich die Anlagekosten 
der Eisenbahnen der Erde betrifft, so lassen sich diese für die am Schluase 
des Jahres 1902 in Europa in Betrieb gewesenen 296051 km (1 km mit 
299372 M berechnet) mit 88629379972 M und für die aufsereuropäischen 
542165 km Eisenbahnen (1 km mit 148719 М berechnet) mit 80630236635 М, 
zusammen also das Anlagekapital der Eisenbahnen der Erde am Schlusse 
des Jahres 1902 mit 169259616607 M angeben. 

Ein Leuchtturm auf offener See. Einer der meistgefürchteten 
Punkte der Atlantischen Küste Amerikas ist das Kap Hatteras im Staat 
Nord-Carolina. Hier schiebt sich nämlich eine Untiefe, die sogen. Diamant- 
bänke, noch etwa 17 Meilen ins Meer vor. Der auf dem Kap Hatteras stehende 
Leuchtturm genügt daher kaum, den Schiffern eine in allen Fällen hinreichende 
Sicherheit zur Vermeidung der gefährlichen Stellen zu bieten, und das zu 
seiner Unterstützung weiter hinaus stationierte Leuchtschiff ist auch nicht un- 
bedingt zuverlässig, weil es seine Lage in der Strömung zeitweise ver- 
ändert. Man hat sich daher seit langer Zeit mit dem Plane getragen, auf 
dem äufsersten Punkt der Sandbänke noch einen Leuchttarm zu errichten, 
hat aber bisher immer die enormen Schwierigkeiten eines solchen Baues in 
verhältnismäfsig tiefem Wasser und auf unsicherem Untergrund gescheut. 
Jetzt hat nach dem „Leipz. Tagebl.“ ein hervorragender amerikanischer 
Wasserbauingenieur aus Boston ein neues Projekt eingereicht, das bereits 
angenommen worden ist. Der neue Leuchtturm soll 60 m hoch und an 
einem Ponkt errichtet werden, wo der Meeresbodeu während des Hochwaasers 
über 18 m unter dem Meeresspiegel liegt. Der Turm, der ein Leuchtfeuer 
ersten Ranges erhalten soll, wird ganz aus Stahl erbaut werden. Er mufe 
Wohnräume für die Familien von zwei Wächtern, ferner Räume für die 
Lebensmittel, für die Beleuohtungsmaschinerie und für den Betrieb einer 
sehr kräftigen Sirene enthalten, aufserdem eine Kammer für Apparate zur 
Wellentelegraphie. Selbstverstindlioh wird der Leuchtturm anch telegraphisch 
mit dem Festlande verbunden werden. Der Baumeister hat sich bereit er- 
klärt, den Leuchtturm nach der Fertigstellung ein Jahr lang auf seine 
Kosten in Betrieb zu erhalten. Danach wird die Regierung der Vereinigten 
Staaten seine Bewirtschaftung auf weitere vier Jahre übernehmen undihndann, 
wenn er sich bewährt hat, für etwa drei Millionen M erwerben. Nachdem der 
Leuchtturm von Armen auf der felsigen Untiefe, die der südlicheren Halb- 
inselder Bretagne vorgelagert ist, glücklich vollendet worden ist, kann kaum 
bezweifelt werden, dafs auch der kühneBau am Kap Hatteras gelingen wird. 

Neue Bahnstrecken. Während des Winterfahrdienstes sind bisher 
die folgenden neuen Bahnstrecken eröffnet worden: 

In Deutschland: 
Frei-Weinheim-Nieder-Ingelheim-Jugenheim-Partenheim 
(Anschlafse an die linksrheinische Strecke Frankfart (Main)- 
Köln in Ingelheim); 

Bieberach-Oberharmersbach (Anschlufs an die Strecke Offenburg- 
Villingen-Immendingen in Bieberach); 

Mewe-Morroschin (Anschlufs an die Strecke Bromberg-Dirschau in 
Morroschin); 

Scharley-Beuthen (Oberschles.); 

Hardenberg-Neaenburg (Westpr. Kleinbahn); 

Schloppe-Dt. Krone (Kleinbahn); 

Wesserling-Krüt (Fortsetzung der Linie Mülhausen (Eleafs)- 

Wesserling. 

Aufserhalb Deutschlands: 
Levanger-Vaerdalen (Norwegen); 
Egersund-Flekkefjord (Norwegen); 
Kreuzburg-Windan (Rufsland); 

Château d'Oex-Gstaad (Schweiz). 

Mit der letztgenannten Strecke Chateau d’Oex-Gstaad ist ein weiterer 
Teil der geplanten Verbindung zwischen dem Genfer und dem Thuner 
See hergestellt. Sobald die letzte Teilatrecke von Gstaad nach Zweisimmen 
(etwa 12 km) fertiggestellt sein wird, ist einedirekte Bahnverbindung 
von Montreux nach Spiez, also von dem Genfer nach dem Thuner See 
geschaffen. Man wird sodann ohne Schwierigkeiten und ohne Zeitverlust 
von dem Berner Oberland nach den herrlichen Gegenden des Genfer Sees 
und der Rhone gelangen können. Die Bahn führt von Spiez aus durch das 
fruchtbare Simmental, weiterhin durch das liebliche Saanental und nicht weit 
von Montreux durch den bekannten Höhenkurort Les Avants. Von hier aus 
kann man auch zu Fufs über Glion oder, die Drahteeilbahn Glion-Territet 
benutzend, über die letzteren beiden Orte naclı Montreux gelangen. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 
Die rechtliche Stellung der Betriebsbeamten. 


Von Rechtsanwalt Dr. Baum in Berlin. 
Nachdruck verboten. 


Während die deutsche Arbeiterschutzgesetzgebung sich bereits 
Ende der siebziger und Anfang der achtziger Jahre in eingehender Weise 
mit der Regelung der Stellung der Gewerbegehülfen und der Fabrik- 
arbeiter beschäftigt hatte, kam man erst viel später der Erkenntnis 
entgegen, dafs es im Gewerbebetriebe auch noch andere Angestellte 
gibt, welche nicht ohne weiteres denselben rechtlichen Bestimmungen 
wie die gewöhnlichen Arbeiter unterworfen werden können, die aber 
gleichwohl Anspruch auf einen besonderen Rechtschutz haben: 

Die Durchführung des Grofsbetriebes hat zur Folge gehabt, dafs 
nur wenige Angestellte noch darauf rechnen können, es bis zum selb- 
ständigen Unternehmer zu bringen. Sie hat aber andererseits auch 
‘dazu geführt, dafs besonders in den grofsen Betrieben Stellungen ge- 
schaffen wurden, welche Angestellten, die sich durch besondere Vor- 
bildung und Fähigkeiten auszeichneten, eine Lebensstellung und Lebens- 
haltung ermöglichten, welche sich von der des gewöhnlichen Arbeiters 
stark abhob. Diese Angestellten fangen an, allmählich eine besondere 
Klasse zu bilden, welche in sozialer Beziehung an die Stelle des ab- 
sterbenden Kleinunternehmertums tritt, und für die einige National- 
ökonomen die Bezeichnung „der neue Mittelstand“ gefunden 
haben. Auf Grund der Wünsche dieser Angestellten und insbesondere 
auf Grund der Tätigkeit des von ihnen begründeten deutschen Werk- 
meisterverbandes wandte ihnen die Gesetzgebung allmählich besonderes 
Interesse zu, und zunächst durch die Novelle zur Gewerbeordnung 
vom 1. Juni 1891 wurde in letztere ein besonderer Abschnitt „Ver- 
hältnisse der Betriebsbeamten, Werkmeister, Techniker“ eingefügt. 
Durch das Einführungsgesetz zum Handelsgesetzbuch vom 10. Mai 1897 
und durch die Novelle zur Gewerbeordnung vom 30. Juni 1900 fand 
dann dieses Recht seinen weiteren Ausbau. 

$ 133a der Gewerbeordnung scheidet die höheren Angestellten 
in zwei Klassen: 1) solche, welche mit der Leitung oder Beauf- 
sichtigung des Betriebes oder einer Abteilung desselben beauftragt 
sind, (Betriebsbeamte, Werkmeister und ähnliche Angestellte) und 
2) solche, die mit höheren technischen Dienstleistungen 
betraut sind (Maschinentechniker, Bautechniker, Chemiker, Zeichner 
u. в. w.). Bei beiden Klassen von Personen ist erforderlich, dafs sie 
gegen feste Bezüge beschäftigt sind und dafs ihre Beauftragung 
mit der Leitung des Betriebes oder mit höheren technischen Dienst- 
leistungen keine nur vorübergehende ist. 

Diese vier Voraussetzungen haben in der Praxis zu einer Reihe 
von Kontroversen geführt. Namentlich macht die Abgrenzung zwi- 
schen einem Betriebsleiter und einem blofsem Vorarbeiter 
Schwierigkeiten. In dieser Beziehung liegen beispielsweise für die 
Stuhl meister in mechanischen Webereien zwei einander direkt wider- 
sprechende Urteile des Landgerichts Gera vom 23. März 1901 und des 
Landgerichts Düsseldorf vom 2. Januar 1903 vor. 

Das Landgericht Gera sieht einen Stuhlmeister, dem ein 
Revier von 50 Stühlen mit etwa 25 Arbeitern überwiesen war, nicht 
als Werkmeister, sondern als blofsen Vorarbeiter an, weil seine 
Leitungs- und Beaufsichtigungstätigkeit neben seiner 
sonstigen mechanischen Haupttätigkeit, dem Vorrichten der Stühle, 
verhältnismäfsig geringfügig und jedenfalls nicht ge- 
eignet gewesen sei, ihn aus der Klasse der gewerblichen 
Arbeiter gesellschaftlich und dienstlich herauszuheben, und 
weil er ferner zwar nicht einem Werkmeister, wohl aber dem 
Webereidirektor unterstellt gewesen sei, welcher in allen 
wichtigen Fragen zu entscheiden gehabt und dem auch allein die 
Disziplinar-Gewalt zugestanden habe. 

Dagegen führt das Landgericht Düsseldorf in einem ganz 
gleichliegenden Falle aus: Es möge mit der Stellung eines blofsen 
Vorarbeiters vereinbar sein, dafs der Stuhlmeister, obne einen be- 
stimmten Stuhl zu bedienen, auf allen Stühlen die Ketten anlegte, 
Mängel an den Stühlen verbesserte und für Vermeidung und Beseitigung 
von Fehlern in den Geweben Sorge trug. Nicht vereinbar hiermit 
aber sei die Tatsache, dafs er lediglich vorbehaltlich der Anweisungen 
des Geschäftsinhabers und dessen Sohnes die Leitung und Beauf- 
sichtigung der betreffenden Abteilung des Webereibetriebes 
geführt habe. Diese Tatsache mache den Stuhlmeister zum Werk- 
meister. 

In einer Entscheidung vom 1. November 1901 führt das Land- 
gericht I zu Berlin aus, dafs das Fehlen der Befugnis, 
selbständig Leute anzunehmen und zu entlassen, gegen die 
Werkmeistereigenschaft spreche. Das Landgericht hat in 
diesem Falle einem Angestellten, welcher in einer Gürtlerei eine 
räumlich abgetrennte Reparaturwerkstatt leitete, die Eigenschaft 
als Werkmeister abgesprochen und zwar sowohl aus dem 
soeben angeführten Grunde als auch deshalb, weil seine Lohnab- 
rechnung nicht auf besonderer Liste, sondern mit den übrigen 
Arbeitern gemeinschaftlich erfolgte. 

Hinsichtlich des Begriffs der höheren technischen Dienst- 
leistungen hat namentlich die Stellung der Konfektionszuschneider 
zu Kontroversen Anlals gegeben. Die Judikatur der Gewerbege- 
riohte spricht überwiegend den Zuschneidern die Eigen- 
schaft höherer Angestellter ab. Dagegen erkennt ein 


Urteil des Landgerichts Coblenz vom 27. Mai 1901 und ein 
Urteil des Oberlandesgerichts Marienwerder vom 6. Mai 
1902 die klagenden Zuschneider, von denen allerdings der erstere 
3600 M, der Tetztere 2400 M Jahresgehalt bezog, als höhere tech- 
nische Angestellte an. 

Das Erfordernis, dafs die Betrauung mit der Betriebsleitung oder 
den höheren Dienstleistungen keine blofse vorübergehende sein 
darf, hat der Praxis keine besonderen Schwierigkeiten gemacht, wohl 
aber der Begriff der „festen Bezüge“. Indem Entwurf der Gewerbe- 
novelle von 1891 lautete die Stelle, „feste, mindestens monats- 
weise bemessene Bezüge“. Die letzten, gesperrt gedruckten 
Worte wurden in der Reichstagskommission gestrichen und 
zwar hauptsächlich, weil in einer Petition des deutschen Werk- 
meisterverbandes dargelegt war, dafs ein grofser Teil der Werk- 
meister ihr Gehalt nicht in monatlichen, sondern in kürzeren 
Zeiträumen bezöge. Es war namentlich darauf hingewiesen worden, 
dafs in der Textilindustrie die leitenden Werkmeister fast durch- 
gängig ihren Lohn in 8 oder 14-tägigen Zwischenräumen bezögen. 
„Die Gehaltszahlung richtet sich vielfach nach den Wünschen der 
Betreffenden, und wenn sich Arbeiter in Werkmeisterstellungen hinauf- 
gearbeitet hätten, so würde vielfach, schon um das Haushaltungs- 
budget nicht ins Wanken zu bringen, der hergebrachte Lohnbezug 
beibehalten.“ Trotzdem ist es in der Praxis vielfach streitig gewesen, 
ob Wochenlohn als fester Bezug anzusehen ist. Das Berliner Land- 
gericht I hat dies trotz der entgegenstehenden Judikatur des Gewerbe- 
gerichts lange Zeit verneint. Aber auch die Gewerbegerichte haben 
den Wochenlohn jedenfalls dann nicht als festen Bezug angesehen, 
wenn der Wochenlohn in der Weise berechnet wurde, dafe nur ein 
gewisser Lohnsatz zu Grunde gelegt, daneben aber Überstunden be- 
sonders bezahlt und die an der gewöhnlichen Arbeitszeit fehlenden 
Stunden in Abzug gebracht wurden. Tagelohn und Akkordlohn 
sind keinesfalls als fester Bezug anzusehen (Kammergericht 
8. Zivilsenat 4. Juni 1900). Noch weniger kann natürlich von festen 
Bezügen die Rede sein, wenn bei dem Leiter eines Restaurants der 
Verdienst wesentlich darin besteht, dafs er zu festen Preisen ent- 
nommene Getränke zu erhöhten Preisen an die Gäste weiter verkauft 
(Reichsgericht 7. Zivilsenat, 7. November 1896) oder gar, wenn ein 
Bademeister in der Hauptsache auf Trinkgelder angewiesen ist (Gewerbe- 
gericht Berlin, 4. Mai 1900). 

Worin besteht nun die besondere Rechtsstellung dieser 
Betriebsbeamten? Die Bestimmung des § 133a gibt ihnen zunächst eine 
besondere Kündigungsfrist. ährend bei den gewöhnlichen 
Arbeitern die Kündigungsfrist zwei Wochen beträgt, können die höheren 
Angestellten mangels anderweitiger Abrede nur mit Ablauf des 
Kalendervierteljahrs und nur nach einer sechs Wochen 
vorher erklärten Aufkündigung entlassen werden. Nach der No- 
velle von 1891 war den Parteien die Abänderung dieser Kündigungs- 
bestimmung durch Vertrag freigestellt. Nach der Novelle von 1900 
ist aber ebenso wie schon bei den Handlungsgehilfen bestimmt, dafs eine 
abweichende Kündigungsfrist nur vereinbart werden kann, wenn sie 
für beide Teile gleich ist und nicht weniger als einen 
Monat beträgt. Die Kündigung kann nur für den Schluss eines 
Kalendermonats zugelassen werden. Die Beschränkung der Vertrags- 
freiheit hinsichtlich der Kündigung wird aber wiederum aufser Kraft 
gesetzt, wenn der Angestellte ein Gehalt von mindestens 5000 M für 
das Jahr bezieht. Man nimmt an, dafs ein Angestellter, welcher in 
der Lage ist, ein derartiges hohes Gehalt für sich durchzusetzen, einer 
besonderen gesetzgeberischen Fürsorge nicht bedarf. Ebenso treten 
die Kündigungsbeschränkungen aufser Kraft, wenn der Angestellte 
für eine aufsereuropäische Niederlassung angenommen ist und nach 
dem Vertrage der Arbeitgeber für den Fall der Kündigung die Kosten 
der Rückreise zu tragen hat. Auch hier nimmt der Gesetzgeber an, 
dafs in diesem Fall für den Angestellten genügend gesorgt und 
andererseits auch der Arbeitgeber bereits pekuniär genügend belastet 
ist, wenn er den Angestellten während einer vielleicht Monate dauern- 
den Rückreise zu verpflegen hat. 

Die Kündigungsbeschränkungen kommen endlich auch dann nicht 
zur Anwendung, wenn ein Angestellter nur zur vorübergehenden 
Aushilfe angenommen ist. Um aber Umgehungen zu verhüten, ist 
bestimmt, dafs die Kündigungsbeschränkungen wieder in 
Kraft treten, wenn das Dienstverhältnis länger als drei 
Monate gedauert hat. Auch bei einem Dienstverhältnis, das auf be- 
stimmte Zeit eingegangen ist, finden die Kündigungsbeschränkungen 
Anwendung, wenn vereinbart ist, dafs es in Ermangelung einer Kündi- 
gung als verlängert gelten soll. 

Die Verlängerung der Kündigungsfrist hat ihre gerechtfertigte 
Ursache darin, dafs ein höherer Angestellter schwerer Stellung findet 
und zum Aufsuchen einer Stellung länger Zeit braucht, als ein ge- 
wöhnlicher Arbeiter. Auch der Prinzipal wird in der Regel für eine 
Vertrauensperson in seinem Betriebe nicht sofort Ersatz finden können. 
Die Erschwerung der Kündigung hat aber ihre grofsen Bedenken, 
wenn irgend welche Umstände eintreten, welche das weitere Zusammen- 
arbeiten für einen Teil oder auch für beide Teile unmöglich oder 
unleidlich erscheinen lassen. Wenn eine Mifsstimmung zwischen 
Prinzipal und Angestellten die Auflösung des Dienstverhältnisses er- 
strebenswert erscheinen lälst, so ist gerade die Zeit von der Kündi- 
gung bis zur Auflösung des Vertrages eine ständige Quelle für Reibe- 
reien und Chikanen. Der Gesetzgeber hat daher selbst bei den Ge- 
sellen und Gehilfen, bei welchen die Kündigungsfrist nur zwei Wochen 
beträgt ($$ 123 und 124 der Gewerbeordnung), eine Reihe von Grün- 
den angeführt, welche zur sofortigen Auflösung des Arbeiterverhält- 
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nisses berechtigen. 
festgeschlossener. 

Bei den langen Kündigungsfristen der Betriebsbeamten geniigennatiir- 
lich solche Bestimmungen nicht. Es sind daher gleichfalls in $ 133¢ drei 
Gründe aufgeführt, welche den Arbeitgeber zur sofortigen kuntlassung, 
und in $ 133d drei Gründe, welche den Werkmeister zum sofortigen 
Austritt berechtigen. Aufserdem bestimmt aber § 133b der Gewerbe- 
ordnung, dafs jeder von beiden Teilen ohne Kündigung die Auf- 
hebung des Dienstverhältnisses verlangen kann, wenn ein 
wichtiger, nach den Umständen des Falles die Aufhebung rechtfertigen- 
der Grund vorliegt. Was als „wichtiger Grund“ anzusehen ist, 
hat im konkreten Fall der Richter nach freiem Ermessen zu entscheiden. 

Endlich sind die Betriebsbeamten noch durch den in das Ein- 
führungsgesetz zum Handelsgesetzbuch neu aufgenommenen $ 133f der 
Gewerbeordnung auch darin dem Handlungsgehilfen gleichgestellt, 
dafs eine Konventionalstrafe, durch die der Angestellte für 
die Zeit nach der Beendigung des Dienstverhältnisses in seiner gewerb- 
lichen Tätigkeit beschränkt wird, für den Angestellten nur in soweit 
verbindlich ist, als die Beschränkung nach Zeit, Ort und Gegen- 
stand sein Fortkommen nicht unbillig erschwert. Die 
Konventionalstrafe, die ein minderjähriger Angestellter versprochen 
hat, ist überhaupt nichtig. 


Der Kreis dieser Auflösung-gründe ist aber ein 


Gesundheitsflege. 
Sicherheits- und Rettungswesen. 


Die Hygiene der Reise. 
Von Franz Warnow. Nachdruck vorboton. 

Reisen verjüngt das Blut, stärkt die Nerven, kräftigt Geist und 
Leib. Der Luftwechsel belebt die Tätigkeit aller Organe, regt Denk- 
kraft und Phantasie an, beeinflufst den ganzen Prozels des Daseins in 
günstigster Weise. Die verhältnismälsig wenigen Ausnahmen bestätigen 
die Regel, dafs „Reisen Eisen schafft“ ins Blut, Tatkraft, Mut und 
die Freude am Dasein erhöht. 

Dennoch verlangt das Reisen auch in gesundheitlicher Beziehung 
eine gewisse Vorsicht, zumal bei weiteren und längeren Fahrten, auf 
denen sich die Unterschiede der Atmosphäre und des Klimas fühlbar 
machen. Die Übergänge vom feuchteren zum trockneren, vom kälteren 
zum wärmeren Klima und umgekehrt äulsern auf unsern Organismus 
Wirkungen, die nicht nur für empfindliche Naturen — und diese sind 
keineswegs immer die schwächeren oder weniger gesunden — sondern 
auch für die ,,starknervigen oder ,,robusteren‘ oft in hohem Grade 
hervortreten. Da gilt es vor allem, der Nahrung erhöhte Aufmerk- 
samkeit zu schenken und in Bezug auf Speise und Trank vorsichtig, 
ohne ängstlich zu sein. Einerseits empfiehlt es sich, in jedem Lande 
so zu leben wie die Einheimischen; audererseits wird es ratsam sein, 
manche der charakteristischen Nationalspeisen und -Getränke zunächst 
nur mit einer gewissen Zurückhaltung zu geniefsen. Jedenfalls aber 
wird man gut tun, im Auslande, namentlich in wärmeren Klimaten, 
die heimische deutsche Kost, da wo sie sich in deutschen Gasthöfen 
und Restaurants bietet, wenigstens nicht ausschliefslich zu wählen und 
besonders dem Biergenusse nur mit grolser Mälsigung zu huldigen; 
was in kälteren Zonen unserer Gesundheit vortrefflich zusagt, wird in 
wärmeren unser Wohlbefinden oft in nachteiliger Weise beeinflussen. 
Und Bier — wenigstens unser deutsches Bier — gedeiht und bekommt 
nicht immer in den Ländern einer heifseren Sonne, so sehr auch das 
Einbrauen für den Export und die sonstigen dafür berechneten Ein- 
richtungen in den letzten Jahren vervollkommnet sein mögen. Jeden- 
falls sind eigentliche, bei uns sehr harmlose „Kneipereien‘‘ nament- 
lich in den vom Fieber häufiger heimgesuchten Gegenden oft mit 
schlimmen Folgen verknüpft. Rote Weine haben die grölste inter- 
nationale Verbreitung, besonders die Bordeauxweine ihres hohen Eisen- 
gehaltes wegen. Sie werden als „Weltweine‘ — auch aus gesund- 
heitlichen Riicksichten — von den kulinarisch gebildeten „Globe- 
trotters“ in Nord und Süd, in Ost und West im allgemeinen ent- 
schieden bevorzugt. Im Genuls der südlichen Früchte ist hier und da 
Vorsicht zu empfehlen; überaus zuträglich, erfrischend und blut- 
reinigend wird stets der mäfsige Gebrauch reinen, ungezuckerten 
Zitronensaftes sein, der ja in neuerer Zeit wieder zur verdienten An- 
erkennung gelangt ist. 

Vorsicht und Malsigkeit in allem auf Reisen! Und wem das 
Glück zuteil wird, den Himmel und die Natur des tiefen Südens zu 
schauen, der soll, um ungestraft unter Palmen zu wandeln, nicht 
immer „seinen Platz an der Sonne“ wählen, sondern sich oft beschei- 
den vor ihrer Glut zurückziehen. Wohl belebt und befruchtet die 
Sonne alles; aber ihre Strahlen konnen — namentlich für die Kinder 
des Nordens — bisweilen von verhängnisvoller, tötlicher Kraft sein. 


Der „Copenhagen-Thermostat“ 
der Firma C. Lorenz, Telephon- und Telegraphenwerke in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 28.) 

Unter obiger Bezeichnung bringt die Firma C. Lorenz, Telephon- 
und Telegraphenwerke, Berlin SO 26 einen selbsttätigen, elek- 
trischen Feuermelder in Verkehr, der in jede elektrische 
Klingelleitung eingeschaltet werden kann. 


Der „Copenhagen-Thermostat‘ besteht, wie Fig. 28 zeigt, aus einem 
Porzellansockel, der in der Mitte den eigentlich wirksamen Teil des 
Kontaktes, eine kleine Halbkugel aus Kupfer trägt. Letztere besitzt 
als Boden eine aus dünnem Silberblech hergestellte, konkave Membrane. 
Das Innere der Kupferkapsel ist mit einer sich unter Einwirkung der 
Wärme stark ausdehnenden Substanz gefüllt. Infolge dieser Aus- 
dehnung wird die Silbermembrane konvex nach aulsen gedrückt und 
schliefst hierdurch bei Kontakten für Arbeitsstrom den Stromkreis 
resp. unterbricht ihn bei Kontakten für Ruhestrom. 

Bemerkenswert ist, dafs hierbei die Bewegung der Membrane 
nicht der Zunahme der Wärme ent:prechend langsam nach und nach 
erfolgt, sondern die Silbermembrane bleibt unbeweglich, solange bis 
die bestimmte Temperatur erreicht ist, bei welcher der Kontakt funktio- 
nieren soll. Ist diese Temperatur erreicht, so bewegt sich die Mem- 
brane mit grofser Kraft um ca. 1 mm nach aufsen und stellt hierdurch 
einen sicheren Kontakt her. Nach Aufhören der Wärmewirkung kehrt 
die Membrane selbsttätig in ihre Ruhelage zurück. 

Der ganze Apparat hat einen Durch- 
messer von ungefähr 5 cm und kann leicht 
überall angebracht werden. Der Kontakt 
wird bei allen Apparaten von der Fabrik 
für die gewünschte Temperatur fertig ein- 
gestellt; eine besondere Einstellung von 
Fall zu Fall ist nicht erforderlich, was als 
ein grofser Vorzug bezeichnet werden 
mufs, da Feueralarmkontakte mit verstell- 
barer Empfindlichkeit durch unbeabsich- 
tigte Einwirkung auf den Einstellmecha- 
nismus Veranlassung zu Störungen und un- 
begründetem Feueralarm geben. 

Wie schon vorstehend bemerkt, wird 
der „Copenhagen-Thermostat“ für Arbeits- 
strom und Ruhestrom geliefert. Die Ar- 
beitsstrom-Kontakte können ohne weiteres 
in jede Klingelleitung oder Telephonanlage mit Batterieanruf einge- 
schaltet werden; es sind hierfür keine neuen Leitungen erforderlich, 
sondern es werden die Kontakte in gleicher Weise wie Druckknöpfe 
mit den zu den Druckknöpfen fübrenden beiden Drähten verbunden. 
Die Anbringung des Feuermelders geschieht am besten an der Zimmer- 
wand nahe der Decke oder an der Decke selbst. S 

Aufserdem kann der Feuer -Alarm- Kontakt auch mit Ruhestrom 
betrieben werden, was besonders in Industriebetrieben, bei welchen 
ohnehin besondere Leitungen für die Feuermelde-Einrichtung gelegt 
werden, in Frage kommt. Bei dem Ruhestrom-Betrieb ist es möglich, 
den Zustand der Leitung beständig unter Kontrolle zu haben, wobei 
jede Störung der Leitung sofort gemeldet wird. 

Für Wohnungen, Hotels, Verwaltungs-Gebäude, Waren- und Kran- 
kenhäuser ist die einfache Einschaliung dieses Feuermelde-Kontaktes 
von grofsem Wert, wie er auch in Fabriken, besonders für feuerge- 
fährliche Betriebe, wie Gummi-, Zündholz-, Celluloid-, Holzwaren- 
Fabriken, Olraffinerien u. s. w., wo eine selbsttätige Feuermelde-Anlage 
notwendig ist, mit Vorteil verwendet werden kann. Der Preis dieses 
„Copenhagen-Thermostat‘‘ beträgt 5 Mark. 


Fig. 28. „‚Copenhagen- Thermo- 
stat" von С. Lorens in Berlin. 


Unterricht und Vereinswesen. Ausstellungen. 
Geh. Regierungsrat Prof. Dr. ing. Otto Intze +. 


(Mit Bildnis.) 

Mit dem am 28. Dezember v. J. zu Aachen verstorbenen Geh. 
Regierungsrat Prof. ing. h. с. Otto Intze hat nicht nur die dortige 
Technische Hochschule, deren Lehrkörper Jntze seit nahezu 35 Jahren 
angehörte, einen ausgezeichneten Gelehrten und Lehrer, nicht nur die 
gesamte deutsche Technik einen ihrer hervorragendsten Ingenieure ver- 
loren, sondern sein Hinscheiden bedeutet auch für den Staat und das 
gemeine Wohl einen schmerzlichen Verlust. Wohl selten war das 
Leben eines Mannes durch eine so glückliche Vereinigung von Wissen- 
schaft und Praxis gekennzeichnet, wie dasjenige Intzes, der in gleichem 
Malse durch seine Tätigkeit im Hörsaal und seine wissenschaftliche 
Forschung wie durch seine praktische Tätigkeit als Meister der 
deutschen Wasserbaukunst der Allgemeinheit genützt hat. 

Wo nur immer in den letzten zwei Jahrzehnten der früher allzu- 
wenig beachtete Bau einer Talsperre erwogen oder in Angriff 
genommen wurde, da war Intze der sachverständige Berater oder 
der Erbauer. Allein im Rheinland und in Westfalen hat ег 16 Tal- 
sperren entworfen und gebaut, und im ganzen sind ca. 30 solcher An- 
lagen Intzes Werke und zugleich dauernde Zeugen seiner genialen 
Ingenieurkunst und der hohen volkswirtschaftlichen, ja man darf sagen, 
philanthropischen Bedentung seines Wirkens. Die der Vollendung ent- 
gegengehende Urfttalsperre in der Eifel und die schlesische 
Bobertalsperre sind die gröfsten derartigen Bauwerke Europas 
und werden den Namen ihres kühnen Schöpfers verkünden, so lange 
sie ihre Zwecke zum Schutze der Flulsniederungen und zum Segen 
der Industrie erfüllen. £ 

Bekanntlich fällt allen derartigen Anlagen die Aufgabe zu, den un- 
regelmälsigen Ablauf eines fliefsenden Gewässers durch Bau von Sperr- 
mauern und Staubecken zu regeln, und so einerseits die verheerenden 
Hochfluten der angeschwollenen Flüsse abzuleiten und anderseits in 
Perioden der Trockenheit die für den Gesundheitszustand wie für die 


Landwirtschaft und die Wasserversorgung der Städte gleich nachteiligen 
Folgen des Tiefwasserstandes zu beseitigen. Ferner findet in den meisten 
Fällen die durch die Stauwässer gewonnene elektrische Energie zu 
industriellen und Beleuchtungszwecken Verwendung. Man erkennt 
also, wie aufserordentlich wichtig derartige Bauwerke für die weitesten 
Kreise und für ganze kommende Geschlechter sind, und wie hoch und 
dauernd das Verdienst Intzes ist, der dieses Gebiet der technischen 
Wissenschaft mit unermüdlichem Forschungsgeist erst erschlossen und 
als anerkannte Autorität beherrscht hat. Aufserdem hat er auch auf 


dem Felde des Eisenhochbaues bahnbrechend gewirkt und in 


zahlreichen Konstruktionen Vorbildliches geschaffen. 


Geh. Regierungsrat Prof. Dr.*ing, Otto Intse t. 


Schon früh zeigte der Verstorbene, der am 13. Mai 1843 zu Laage 
in Mecklenburg-Schwerin als Sohn eines Arztes geboren wurde, Anlage 
und Interesse für seinen späteren Lebensberuf, und bereits im Jahre 
1860 hatte er Anstellung als technischer Zeichner bei einer englischen 
Gesellschaft gefunden, die die Bahn Riga-Dünaburg baute. Während 
der folgenden Jahre, von 1862—66, setzte er seine wissenschaftliche 
Ausbildung an dem damaligen Polytechnikum zu Hannover fort, 
wo man ihm beim Abgange den ersten Preis „für Leistungen 
während des Studiums“ verlieh. Am 1. November 1866 nahm Intze 
dann eine Stelle als Lehrer an der herzoglichen Baugewerkschule in 
Holzminden an; im März 1870 wurde er Ingenieur bei den Wasser- 
bauten im Dienste des Hamburger Staates, und damit gelangte er auf 


das Gebiet, in dem er fortan hauptsächlich seine Kraft einsetzen und ` 


seine grofsen Erfolge erzielen sollte. Noch in demselben Jahre wurde 
er auf den Lehrstuhl für Wasserbau und Baukonstruktionslehre an die 
Aachener Hochschule berufen, wo er dann bis an sein Lebensende 
neben seiner oben skizzierten praktischen Wirksamkeit eine hervor- 
ragehde Lehrtätigkeit ausgeübt hat und seine zahlreichen Schüler 
ebensosehr durch seine hohen Kenntnisse wie durch anregende Vor- 
tragsweise zu fesseln verstand. 

An äufseren Ehrungen hat es Intze nicht gefehlt: er wurde u. a. 
durch Berufung ins Herrenhaus, Ernennung zum Dr. ing. honoris causa, 
durch mehrere Orden und die goldene Grashofmedaille des Vereins 
Deutscher Ingenieure ausgezeichnet. 

Als Mensch verblieb der Verstorbene allezeit ein liebenswürdiger, 
vornehmer Charakter, der mit schlichter Herzensgüte eine ernste Auf- 


fassung von Pflicht und Arbeit verband und namentlich seinem | 
Beruf mit grofser Liebe auhing. Sein Andenken wird in der Welt 


der Technik in hohen Ehren bleiben! р.м. 


Der Pariser Automobil-Salon 1904. 


Von Jean Bardine in Paris. 
Naghdruck verboten, 
Der Pariser Automobil-Salon zählt heute mit zu den 
wichtigsten Ereignissen im Leben der Seinestadt, bietet er doch stets 
so viel Neues und Interessantes auf dem Gebiete des Automobilbaues 
und der damit zusammenhängenden Industrien, dafs er mehr und mehr 
nicht nur zu einem Zusammenkunftsort für die Fachleute geworden 
ist, sondern dank der eleganten und künstlerischen Ge EC de, 
Ganzen auch für den Laien einen Hauptanziebungspunkt bildet und be-~ 


| wird durch mit Leder überzogene metallische Kegel bewirkt. 


letzterem ein lebhaftes Interesse für die grofsartig fortschreitende 
Automobilindustrie zu erwecken vermag. 

Der diesjährige Salon liefs sowohl in der Gesamtanordnung wie 
mit Bezug auf die Ausstelleranzahl die früheren Ausstellungen weit 
hinter sich; so mulsten infolge Platzmangels die Motorboote und dazu- 
gehörigen Apparate in den städtischen Treibhäusern (Serres de la 
Ville) am Ufer der Seine untergebracht werden, wo auch der für die 
Ausstellung der allgemeinen Maschinenindustrie und industrieller An- 
lagen nötige Raum reserviert wurde. 

In folgenden Ausführungen sollen nicht die einzelnen Konstruktions- 
typen berücksichtigt werden, die unter sich doch eine grofse Analogie 
aufweisen, sondern es soll nur die allgemeine Tendenz des 
modernen Automobilbaues besprochen werden, die sich in dem 
letzten Pariser Automobil-Salon offenbarte und bei der raschen Ver- 
breitung des neuen Sportes auch in Deutschland für weitere Kreise 
von Interesse ist. 

Die neuere Konstruktion der Motoren läfst sich in zwei Gruppen 
einteilen, den einzylindrigen und den vierzylindrigen Motor; 
der zweizylindrige Motor wird nach und nach verdrängt und findet 
heute beim Automobilbau fast keine Verwendung mehr. 

Vom einzylindrigen Motor gibt es nicht viel zu erwähnen; es 
wäre nur zu bemerken, dafs er wie der vierzylindrige Motor mit einem 
Saugventil ausgerüstet ist, das auf mechanischem Wege gesteuert wird. 

Dagegen lafst sich über den vierzylindrigen Motor mehr sagen, 
Jessen Anwendung in der Automobil- und Fahrzeug -Industrie sich 
mehr und mehr bewährt und sich neuerdings auch auf die Motorboote 
erstreckt. Die vierzylindrigen Motore können in zwei Gruppen ein- 
geteilt werden, und zwar in Motore, bei denen die Zylinder je paar- 
weise miteinander verbunden sind, und solche, die aus vier separaten, 
auf einem gemeinsamen Gestell hintereinander angeordneten Zylindern 
gebildet werden. Jeder dieser Typen hat seine Vor- und Nachteile. 

Der Zwillingsmotor ist das Werk der berühmten Kannstatter 
Firma Daimler, während der Motor mit den vier separaten Zylin- 
dern durch die Firma Panhard Levassor zuerst in Anwendung 
gebracht wurde, nachdem diese die ursprünglichen Daimler-Typen 
licenzweise baute und nun nach eigenen Erfahrungen diese abge- 
änderte Konstruktion auf den Markt gebracht hat. 

Der aus zwei Zwillingsgruppen bestehende vierzylindrige Motor 
bietet folgende Vorteile: Bedeutend ermälsigte Herstellungskosten, 
einfache und billige Rohrleitungen sowie geringes Gewicht und be- 
schränkter Raum. Nachteile sind jedoch auch vorhanden, da die 
Kurbelwelle gewöhnlich blofs in drei Lagerungen unterstützt ist, zwei 
an den Enden und eine in der Mitte, so dafs die Enden der Kurbel- 
stangen sich beinah immer in einer unsymmetrischen Stellung befinden. 
Diese Motoren sind schwer zugänglich und die Reparaturen sehr mühe- 
voll. Die Bearbeitung der Zylinder verlangt notwendigerweise die 
gröfste Sorgfalt für die parallele Bohrung, welche ihrerseits sehr 
kompliziert ist. Anderseits ist auch zu befürchten, dafs selbst bei 
guter Ausführung der parallelen Bohrung der Parallelismus durch das 
unvermeidliche Temperieren der Zylinder zerstört wird. 

Dagegen weist das System der vier separaten Zylinder in diesem 
Fall wesentliche Vorteile auf: Die Ausbohrung der einzelnen Zylinder 
ist sehr leicht, die Reparaturen sind infolge leichterer Zugänglichkeit 
weniger zeitraubend und billiger, und besonders erwähnenswert ist 
das normale und sichere Funktionieren der auf fünf Lagerungen ruhen- 
den Kurbelwelle. 

Als Übelstände darf man seine grofse Raumbeanspruchung an- 
führen sowie die komplizierte Anordnung der Rohrleitungen, da jeder 
Zylinder schon vier eigene Verbindungstlanschen zählt, was die Her- 
stellungskosten bedeutend erhöht. 

Wie bereits erwähnt, hat jede Bauart ihre Vor- und Nachteile, 
und es wird seitens der Konstrukteure bald der einen, bald der andern 
der Vorzug eingeräumt. 

Eine weitere Frage, welche die Aufmerksamkeit auf sich zieht, ist 
diejenige der Länge desKolbenhubes. Die früher mit grofser Hub- 
läuge konstruierten Motoren wurden fortwährend Verkürzungen unter- 
worfen. Bald sah man die Hublänge auf die Gröfse des Kolbendurch- 
messers reduziert, und einige Konstrukteure gingen sogar noch weiter, 
indem sie die Hublänge nun wesentlich kleiner halten als den Kolben- 
durchmesser. Als Beispiel sei der Motor des bekannten Bootes ,,Tréfle a 
quatre“ erwähnt, dessen Hublänge von 140 mm dem Kolbendurch- 
messer gleichkommt; der gleiche Fall liegt auch beim Motor des 
berühmten „5“, des Siegers von Homburg sowie bei Jenatzys Daimler- 
Wagen vor. 

Die Anhänger des kurzen Hubes behaupten, dafs der Motor seiner 
Kürze wegen viel leichter ist dank der Reduktion der Kolbenstangen, 
Kurbelbalbmesser, Kurbelwelle u. s. w. und somit auch des Motorge- 
häuses, was die Umdrehungszahl steigert und dadurch auch die Bean- 
spruchung der Zahnräder merklich verringert. 

Bezgl. der Ausrückvorrichtung soll das bis jetzt angewendete 

System definitif beibehalten werden; d. h. das Ausschalten des Motors 
edoch 
versuchte man ein neues System zu konstruieren, um die üblen Folgen 
der Temperatureinwirkung auf das Leder und damit dessen Auf- 
schwellen, resp. Gleiten zu vermeiden. Ein solches System ohne Leder 
ist z. B. von der Firma de Dion-Bouton beim neuen Wagen 1905 
zur Anwendung gebracht worden, und zwar besteht es aus zwei Metall- 
scheiben, welche durch Federn die Stöfse beim Ein- und Ausschalten 
fast gänzlich aufheben, was für die mildere Beanspruchung des Zahn- 
getriebes von grofser Bedeutung ist. 

Im allgemeinen ist za bemerken. dafs das Ausschalten mittels 
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Kegels doch das Beste ist; nur mufs darauf geachtet werden, dafs die 
Neigung der Kegel entsprechend gewählt wird. Oft sind diese mit 
seitlichem Zwischenraum versehen, wodurch ein leichteres Zentrieren 
erreicht wird; ebenso haben manche Konstrukteure, um ein elastischeres 
Einschalten zu erzielen, neuerdings eine Verbesserung erstrebt, indem 
sie zwischen Leder und Metall des konischen Teiles eine Anzahl kleiner 
Federn anbrachten, welche das Leder an gewissen Stellen ein wenig 
hoch halten und damit ein brutales Einschalten vermeiden. С 

Auch das Wechselgetriebe zeigt keine wesentlichen Ande- 
rungen; das System der einzelnen Einrückvorrichtung wurde noch 
beibehalten. Infolge der durch die Einwirkung des Motors verursachten 
Biegung der Axen (sobald diese zu lang sind), welche ein schlechtes 
Eingreifen und ein unangenehmes Geräusch der Zahngetriebe zur Folge 
hat, wurden die Einrückvorricbtungen des Wechselgetriebes jedoch 
zweiteilig ausgeführt, wodurch dessen Widerstandsfähigkeit gesteigert 
wird. Leider benötigt dies auch eine Vergröfserung des Gehäuses. 
Nahezu sämtliche wichtigere Konstruktionen sind mit vier Geschwin- 
digkeiten versehen: es gibt jedoch auch solche mit nur drei Ge- 
schwindigkeiten, und zwar vorwiegend unter den lienn-Wagen. 

Die Kugellagerungen finden eine immer ausgedehntere Verwendung. 
So werden z. B. die Kugellager DWF(Deutsche Waffen-Fabrik 
Mauser, Oberndorf) mit zwischengesetzten Spiralfedern von fast allen 
bekannteren Konstrukteuren angewendet wegen ihrer leichten Montie- 
rung, Präzision und beinahe vollständig ausgeschlossener Abnützung. 

Man scheint immer mehr von der Idee einer Trennung des Ge- 
häuses des Differentialgetriebes abzukommen, teils aus Konstruktions- 
rücksichten, teils wegen der umständlichen Schmierung. 

Was die Zündung anbetrifft, so sei zunächst hervorgehoben, 
dafs die Anwendung des Magnetos triumpiert; man findet sie sogar beim 
Motocyclette. Meinungsverschiedenheiten bestehen nur über die Wahl 
zwischen Magnetos mit Unterbrechungsfunken, wie beim Gasmotor 
und Magnetos für Zündung mittels Kerzen. Die ersteren scheinen sehr 
gute Resultate aufzuweisen und werden mit Vorliebe von der Firma 
Richard Brasier und auch anderen angewendet; jedoch sind auch 
die Magnetos für Zündung mittels Kerzen mannigfaltig im Gebrauch, 
besonders bei der Marke Renault. Zu bemerken ist, dafs diese 
Firma Wagen baut, bei welchen die Regulierung der Zündung und 
des Karburators wegfällt und nur diejenige des Gases bleibt. 

Endlich bleibt noch ein drittes Zündungs-System zu erwähnen, 
das der Akkumulatoren, bei welchem indessen die Zündung auch durch 
Unterbrechungsfunken geschieht; dies ist das System Mann. 

Die Rahmen (Chassis) werden fast von allen Konstrukteuren aus 
geprefstem Stahlblech gewählt, selbst von den ehemals eifrigsten An- 
hängern der Rohrenchassis, wie z. B. die Dion-Bouton und Renault. 
Ausnahmsweise treffen wir bei Panhard Lewassor Chassis aus mit Eisen 
beschlagenem Holz, bei wenigen anderen Chassis aus quadratischen, 
mit Holz gefütterten Röhren. ү 

Auf die Abkühlung des Motors wurde bei den neuen Modellen 
eine grofse Sorgfalt verwendet, da dies ein Hauptfaktor ist fiir die 
gute Wirkungsweise des Motors, besonders bei langerer Anstrengung. 

Die Federn werden jetzt aufserhalb der Chassis befestigt, wo- 
durch die Elastizität gewinnt. Was die Räder betrifft, so pflegt man 
deren Durchmesser fortwährend zu verkleinern ; dagegen vergrölsert man 
deren Breite, was ihnen eine bessere Stabilität und Widerstandsfähig- 
keit verleiht. Man findet auch, sehr selten indessen, die Anwendung 
metallischer Räder. Die Pedale erhielten ebenfalls eine Verbesserung 
und werden nun im allgemeinen durch Verschiebung statt durch Druck 
betätigt. 

Was endlich die Karosserie anbetrifft, so gewinnt diese fort- 
während an Komfort und Bequemlichkeit. Die Anzahl der zuge- 
deckten, mit seitlichen Eingängen versehenen Wagen nimmt immer 
zu, und sie werden von den Konstrukteuren mit Vorliebe empfohlen. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Geschirrsptilmaschine 
von Steinmetz & Co. in Köln a. Rh. 
(Mit Abbildungen, Fig. 29 u. 30.) 


Nachdruck verboten. 

Es hat seit langem nicht an Bestrebungen gefehlt, in den Küchen 
gröfserer Etablissements, Hotels, Restaurationen, Krankenhäusern 
u. dergl. die bisherige Reinigung des Tafelgeschirres mittels Hand- 
spülung durch maschinelle Einrichtungen zu ersetzen. Denn abgesehen 
davon, dafs es meistens an geeignetem Personal für die wenig ange- 
nehme Arbeit fehlt, ist mit der Handspülung auch ein grofser Porzellan- 
bruch verbunden, und ferner entspricht diese durchaus nicht mehr den 
Anforderungen der Hygiene. 

Die Firma Steinmetz & Co. in Köln a. Rh. bringt seit ca. 
zwei Jahren Gesohirrspülmaschinen in den Handel, von denen 
man mit Recht behaupten kann, dafs sie weitgehendsten Anforderungen 
entsprechen. 

Die in Fig. 29 dargestellte, durch D. R.-P. 154438 u. 153618 ge- 
schützte Maschine „Columbus“ besteht im wesentlichen aus einem 
Kasten, in dem zwei kesselartige Wasserbehälter angebracht sind. 
In einem der letzteren bewegt sich eine von unten mittels Riemens 
von einem Elektromotor angetriebene Welle, auf der innerhalb des 
Gehäuses ein Verdränger angeordnet ist, welcher den Umlauf des von 
oben einströmenden Wassers bewirkt. 


Über dem Kasten ist eine Schiene geführt, auf welcher an Lauf- 
rollen der das zu reinigende Geschirr aufnehmende Korb (vgl. Fig. 30) 
über die Einsätze gefahren und in diese hinabgelassen bezw. dus ihnen 
herausgezogen werden kann. Das von oben zugeführte Spülwasser 
wird dann in eine Drehbewegung versetzt und durch den feststehen- 
den Geschirrkorh in eine Anzahl nach dem Korbinneren gerichteter 
Ströme zerlegt, die das Geschirr von allen Seiten in wirksamster 
Weise bespülen. Das Wasser tritt jedoch erst dann als Sturzwelle in 
den Spülraum über, wenn der auf dem Verdränger ruhende Geschirr- 
korb hinreichend tief unter den Wasserspiegel gesenkt ist. 

Dadurch, dafs das Wasser, ohne mit der Hand in Berührung zu 
kommen, erst durch eine desinfizierende Sodaseifenlösung von 30 + 40°, 
dann durch kochend heifses Wasser geht, werden alle etwa anhaften- 
den Krankheitskeime abgetötet. 
Durch die im zweiten Kessel vor- 
genommene Nachspülung des im 
Spülkorb lagernden Geschirres 
nimmt dieses durch das Wasser von 
von 100° eine erhöhte Eigenwärme 
an, die das restierende klare Wasser 


Fig. 30. 
Geschirrspülmaschine von Steinmets § Co. in Köln а. Rhein. 


Fig. 29. 


Fig. 29 u. 30. 


an dem Geschirre augenblicklich verdunsten läfst, so dafs es sofort 
gewärmt und getrocknet in Gebrauch genommen werden kann. 

Die Maschine vermag in der geschilderten Weise in einer Stunde 
bis 6000 Geschirre aller Art aus Porzellan, Silber, Kristall etc. sowie 
Efsbestecke zu reinigen, zu trocknen und zu polieren, ohne dafs ein 
*Trockentuch dabei zur Anwendung gelangt. Sie wird in vier Gréfsen 
und aufser für Motor- auch für Handbetrieb geliefert und erzielt neben 
einem fast vollkommenen Fortfall von Porzellanbruch und Trocken- 
tüchern jedenfalls eine bedeutende Zeit- und Arbeitsersparnis, da ein 
oder zwei Küchenmädchen zur Bedienung der Maschine genügen. 


e 
Rettungsseil für Selbstrettung aus Feuersgefahr 
von Hermann Berghaus in Remscheid. 
(Mit Abbildung, Fig. 31) Nachdruck verboten. 

Eine für die Bewohner mehrstöckiger Gebäude, für Hotels, 
Warenhäuser, Kasernen, Krankenhäuser etc. praktische Neuheit bringt 
die Firma Hermann Berghaus in Remscheid 
in ihrem Rettungsseil für Selbstrettung 
aus Feuersgegefahr auf den Markt. 

In Fig. 31 ist ein derartiges, besonders bei 
Treppen- und Flurbränden vorteilhaft verwendbares 
Rettungsseil in einer Fensternische befestigt darge- 
stellt; es besteht hiernach aus einem starken, in seiner 
ganzen Länge nicht unterbrochenen Hanfseil, das wie 
eine Leiter benutzt wird, indem bequeme Absteige- 
öffnungen gebildet sind, deren eiserne Einsätze für die 
Fiifee einen festen und sicheren Stand bieten; auch 
kann sich der Absteigende mit den Händen leicht daran 
festhalten. Diese eisernen Tritte sind verzinkt und 
sitzen genau parallel in Abständen von ca. 350 mm 
untereinander und zuverlässig fest in den Absteige- 
öffnungen. Ein Verdrehen oder Abgleiten ist zu- 
folge der aus Fig. 31 deutlich ersichtlichen Anordnung 
unmöglich. 

Zum Einhängen der oberen Seilschleife dient ein 
starker, eiserner, doppelt gewundener Haken, der 
mit drei Nagellöchern versehen ist. Die grofse Schleife 
kann auch ohne Haken an Möbeln, Fensterrahmen 
ete. durch einfaches Umschlingen leicht befestigt 
werden. e 

Das Rettungsseil ist durch D. R.-G.-M. geschützt. 
Seine Handhabung ist überaus einfach, so dals sich 
jedermann ohne hesondere Übung desselben bedienen 
kann. 

Die Normallängen, in welchen diese Seile ausge- 
führt werden, sind: für I. II. Ш. IV. Etage 

8 10 12 14m, 
jedoch wird auch jede andere Länge geliefert. 
auf 1,80 Mark pro Meter Linge. 


Fig. 31. 
Rettungsseii, 


Der Preis stellt sich 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 


Das neue Kgl. Materialprüfungsamt der 
Technischen Hochschule Berlin. 


(Mit Abbildung, Fig. 32) Nachdruck verboten. 

Für die Entwicklung der modernen Technik ist die Einführung 
eines auf wissenschaftlicher Grundlage beruhenden Material- 
prüfungswesens, dessen Aufschwung man etwa auf die Mitte des 
verflossenen Jahrhunderts verlegen darf, von wichtigem Einflusse ge- 
wesen; denn erst das eingehende Studium der Eigenschaften der zu 
ihren Konstruktionen und in ihren Betrieben zu verwendenden Mate- 
rialien hat der Technik die sichere Grundlage geboten, auf welcher 
sie mit Erfolg weiter bauen konnte. 


a) die Verfahren, Maschinen, Instrumente und 
Apparate für das Materialprifungewesen der Technik im 
öffentlichen Interesse auszubilden und zu vervollkommnen; 

b) die Prüfung von Materialien und Konstruktions- 
teilen sowohl im öffentlichen oder wissenschaft- 
lichen Interesse als auch gegen Bezahlung nach 
einer besonderen Gebührenordnung für Antragetellet 
(Behörden und Private) auszuführen und über den Befund 
amtliche Zeugnisse und Gutachten auszustellen; 

с) auf Verlangen beider Parteien als Schiedsrichter in 
Streitfragen über die Prüfung und Beschaffenheit von 
Materialien und Konstruktionsteilen der Technik zu ent- 
scheiden. 

Ferner gehört zu den Aufgaben des Amtes, soweit dessen eigene 
Interessen es zulassen, noch der Unterricht und die Abhaltung von 
ungen für die Studierenden der Technischen Hochschule, die Aus- 


Fig. 32. Das neue Kgl. Materiaiprüfungsamt der Technischen Hochschule Berlin. 


Zu den hervorragendsten staatlichen Prüfungsanstelten dieser Art, 
die gleichzeitig wissenschaftlicher Forschung und praktischen Auf- 
gaben der Industrie und Technik dienen, gehört das „Königliche 
Materialprifungsamt der Technischen Hochschule 
Berlin“, das seit dem 1. April v. J. aus seinen unzureichenden 
Räumlichkeiten in Charlottenburg in ein neues, geräumiges und mit 
allen modernen Hilfsmitteln ausgestattetes Heim in Grofs-Lichter- 
felde- West übergesiedelt ist. 

Gleichzeitig mit der Eröffnung der neuen Anlage ist eine vom 
Direktor des Amtes, Geh. Reg.-Rat Prof. Martens und dem verdienst- 
vollen Leiter der Bauausfü g, Landbauinspektor М. Gath, ge- 
meinsam verfafste, umfangreiche Denkschrift (im Verlage von Julius 
Springer, Berlin) erschienen, welche neben einem geschichtlichen Über- 
blick über die Entwicklung der verschiedenen preufsischen Material- 
prüfungsanstalten, die jetzt in dem Materialprüfungsamt zusammen- 
gefalst sind, eine genaue Darstellung des Neubaues und seiner Ein- 
richtungen enthält. 

Wir entnehmen dieser übersichtlichen und vornehm ausgestatteten 
Schrift im nachstehenden einige allgemein interessante Angaben: 

Die Aufgaben des Materialprüfungsamtes, das als 
ein Teil der Technischen Hochschule dem Kultusministerium unter- 
stellt ist, sind verschiedener Art. Es hat zunächst 


bildung von jungen Leuten aus der Praxis im Materialprüfungs- 
wesen sowie die Unterstützung der Sonderforschung auf 
einzelnen Gebieten des Materialprüfungswesens durch Gewährung der 
Mitbenutzung seiner Einrichtungen an fremde Forscher. 

Der versuchstechnische Betrieb des Amtes ist in sechs Abteilungen 
nergllodert die ihre Geschäfte so viel wie möglich selbständig, aber 
nach einheitlich geregelten Grundsätzen führen, und umfafst: 

Abteilung 1, für Metallprüfung, in der vornehmlich 
Materialien und Konstruktionsteile für den Maschinenbau (Metalle, 
Leder, Holz о. в. w.) geprüft und Festigkeitsuntersuchungen aller Art, 
physikalische Prüfungen, die Untersuchung von Prüfungsmaschinen, 
Apparaten u. s. w. ausgeführt werden; 

Abteilung 2, für Baumaterialprüfung, in der Materia- 
lien und Konstruktionsteile für das Baufach, wie Steine, Bindemittel, 
Mörtel, Beton u. s. w. auf Beschaffenheit und Festigkeit geprüft, 
Deckenproben, Brandproben, Abnutzungs- und Gefrierversuche u. s. w. 
vorgenommen und Einrichtungen und Geräte für Baumaterialprüfung 
untersucht und verglichen werden; 

Abteilung 3, für Papierprüfung, in der Papier- und 
Textilfaserstoffe auf ihre Art und Eigenschaften untersucht werden 
und namentlich die Prüfung des Papiers für amtliche Zwecke durch- 
geführt wird; 
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Abteilung 4, fir Metallographie, in der besonders me- 
tallurgische, mikroskopische, chemische und physikalische Unter- 
suchungen des Eisens und anderer Metalle ausgeführt werden; 

Abteilung 5, für allgemeine Chemie, in der die 
chemisch -analytische Untersuchung der Materialien für die Technik 
besorgt wird, insbesondere Heizwertbestimmungen, Wasseranalysen, 
Erz- und Metalluntersuchungen, Anstrichfarben, Tintenprüfungen u. s. w. 
vorgenommen und Zollfragen u. s. w. behandelt werden. 

Abteilung 6, für Ölprüfung, in der die chemischen und 
physikalischen Untersuchungen von Ölen, Fetten, Seifen u. s. w. aus- 
тег, Zoilfragen u. a.m. behandelt werden. 

Auf Grund des vorstehenden Organisationsplanes wurde der all- 
gemeine Entwurf für die Neuanlage, von der die Abbildung, Fig. 32 
(neck einer Verkleinerung der „Deutschen Bauzeitung“) ein anschauliches 

ild aus der Vogelschau gewährt, vom Direktor der Anstalt, dem be- 
reits erwähnten Geh. Reg.-Rat Prof. Martens aufgestellt. Die im 
einzelnen für den Neubau mafegebend gewesenen Gesichtspunkte schil- 
dert in der Denkschrift in eingehender, sachkundiger Weise der bau- 
leitende Architekt, Landbauinspektor Guth. 

Indem wir Fachkreise auf diese Baubeschreibung, die die inneren 
Einrichtungen bis zu den kleinsten Details berücksichtigt, nachdrück- 
lich verweisen, entnehmen wir ihr an dieser Stelle nur folgende, 
allgemeiner interessante Angaben, die weiteren Kreisen eine Vor- 
stellung von der planvollen Anlage gewähren können: 

Die neue Anstalt ist auf einem Teile der für die Bebauung er- 
schlossenen preulsischen Domäne Dahlem, welche zwischen Steglitz, 
Grofs-Lichterfelde, Zehlendorf, dem Grunewald und Schmargendorf 
gelegen ist, zwischen der Berlin-Potsdamer Eisenbahn und der Berlin- 

otsdamer Chaussee errichtet, und zwar in unmittelbarer Nähe des 
Bahnhofes Grofs-Lichterfelde-West der Wannseebahn. 

Durch die Nähe des Bahnhofes und der Chaussee ist die Anfuhr 
der Prüfungsmaterialien wesentlich erleichtert; für den Lastenverkehr 
wird später auch der nur etwa 20 Minuten entfernte Teltowkanal 
in Frage kommen. 

Das Grundstück hat eine Gröfse von са. 5,2 ha; längs der Bahn 
beträgt seine Ausdehnung 263 m und längs der Chaussee 290 m; die 
mittlere Tiefe ist 189 m. 

Die Anordnung der Gebäude, die an der Hand der Abbil- 
dung ziemlich deutlich verfolgt werden kann, ist die folgende: 

Auf einem 40 m breiten Streifen längs der Ostgrenze (Fig. 32 
links) sind die Gärten und Wohnhäuser für die Direktoren 
und die Beamten angelegt. Daran schliefsen sich nach Westen zu 
die eine Grundfläche von 5236 qm bedeckenden Amtsgebäude für 
das Materialprüfungsamt. Sie sind möglichst nahe an die Chaussee 
herangerückt, um sie vor Erschütterungen durch vorbeifahrende Eisen- 
bahnzüge zu schützen. Der südliche und westliche Teil des Grund- 
зійокев ist für grölsere Versuche im Freien, wie Brandproben, Decken- 
prüfungen und Verwitterungsversuche sowie für eine spätere Erweite- 
rung des Materielprüfungsamtes freigelassen. 

Die Hauptfront der Amtsgebäude liegt nach Norden, nach 
der Chaussee zu. Sie hat eine Länge von mehr als 130 m. Die Mitte 
nimmt das mehrgeschossige Hayptgebäude (1266 qm) ein, an wel- 
ches sich zu beiden Seiten die zweigeschossigen Laboratorien- 
gebäude (je 614 qm) anschliefsen. An die letzteren sind nach Süden 
zu die eingeschossigen Versuchsstätten (je 687 qm) angebaut. 

Der Platz zwischen den beiden Versuchsstätten im Osten und 
Westen und dem Hauptgebäude im Norden ist in der Mitte durch 
das — wie aus der Abbildung nicht ersichtlich ist — allseitig frei- 
stehende, eingeschossige Werkstattgebäude und Maschinen- 
haus in zwei getrennte Versuohshöfe geteilt, welche zur Vor- 
nahme von Versuchen unter freiem Himmel dienen. 

In der Achse des Hauptgebäudes und Maschinenhauses sind nach 
Süden zu der Kühlturm und das Akkumulatorengebäude 
und in den Achsen der beiden Versuchshöfe der Fallwerkschuppen 
und das Kesselhaus mit dem Feuerlaboratorium angelegt. 

Um die Gebäude herum führt eine 6 ш breite asphaltierte Zu- 
fahrtstrafse, welche im Norden bei der Chaussee beginnt. Neben 
der Nordeinfahrt steht das Pförtnerwohnhaus und neben dem 
Einfahrtstor an der Ostgrenze das Beamtenwohnhaus. An der 
Asphaltstralse liegt das Wagehäuschen und der Kohlenhof. 

Von der Zufahrtstrafse führen gepflasterte Wege für Lasten und 
Fufsgängerverkehr zu den Eingängen der einzelnen Gebäude. 

Das Hauptgebäude ist von der Chaussee aus unmittelbar durch 
den in der Achse des Mittelbaues gelegenen Haupteingang zugänglich. 
Neben diesem liegt das Pförtnerzimmer. Im Süden schliefst sich das 
Treppenhaus und der Ausgang nach den Versuchshöfen an. In den 
an die Laboratoriengebäude angrenzenden Teilen des Hauptgebäudes 
liegen auf der Nord- und Südseite die Zugänge in die Laboratorien- 
gebäude. Daneben befinden sich die Treppenhäuser dieser Gebäude. 

Bei den eingeschossigen Gebäuden führen die Eingänge vom 
Freien unmittelbar in die Arbeitsräume. 

Ihrer Zweckbestimmung nach verteilen sich die verschiedenen 
Räume folgendermafsen: Im Erdgeschofs des Hauptgebäudes ist 
die allgemeine Verwaltung untergebracht, während in den 
beiden Seitenflügeln die Laboratorien für Baumaterialienprüfung 
bezw. Metallprüfung Platz gefunden haben; an diese schliefsen 
sich, wie erwähnt, als eingeschossige Gebäude die Versuchsstätten an, 
in welchen die schwereren, grölseren Raum einnehmenden Prüfungs- 
maschinen aufgestellt sind. 

Das Hauptgebäude nebst den Laboratoriumsanbauten ist, wie aus 
der Abbildung zu erkennen, mehrgeschossig; im ersten Stock- 


werk ist hier im mittleren Teile die Abteilung für Chemie, ір den 
Flügelbauten diejenige für Papier- bezw. Ölprüfung unterge- 
bracht. Ersterer ist auch ein Teil des zweiten Geschosses über- 
lassen, welches im übrigen der Abteilung für Metallographie 
zugewiesen ist. Im dritten Geschofs sind Räume für photo- 
graphische Zwecke der allgemeinen Verwaltung untergebracht. 

Der allgemeinen Verwaltung sind ferner noch zugewiesen das Kessel- 
haus mit einigen im Feuerlaboratorium gelegenen Räumen, die öst- 
liche Hälfte des Werkstattgebäudes, das Maschinenhaus mit dem Kühl- 
turm und das Akkumulatorengebäude. 

Die andere Hälfte des Werkstattgebäudes und das Fallwerk sind 
der Abteilung für Metallprüfung unterstellt. 

Auch der Abteilung für Metallographie ist im Feuerlaboratorium 
für Schmelzversuche ein Teil des Raumes zugeteilt, desgleichen der 
Abteilung für Baumaterialienpriifung für Glüh- und Schmelzversache. 
Die unbebauten Flächen im Freien dienen hauptsächlich letzterer Ab- 
teilung, wie schon oben erwähnt, für Brandversuche, Belastungsproben 
von Decken und Verwitterungsversuche. 

Die Fassaden sämtlicher Amtsgebäude sind ganz schlicht wie 
Fabrikbauten ausgebildet und mit roten Grundstrichsteinen von dunk- 
ler Färbung verblendet. Ihr charakteristisches Gepräge erhielten sie 
vorzugsweise durch die Programmbedingung, dafs die Räume bei mög- 
lichst breiten Fensterachsen viel Licht erhalten sollten, die Fenster- 
öffuungen demnach breit und die dazwischen gelegenen Pfeiler schmal 
bemessen werden mufsten. Von wesentlichem Einflufs auf die Ausge- 
staltung der Fassaden war ferner die Bedingung, dafs das Haupt- 
gebäude, die Laboratoriengebäude und die Versuchsstätten flache, be- 
gehbare Dächer erhalten sollten. Ausgeglichen wurde dieser gänzliche 
Verzicht auf eine reichere Faseadenausbildung dadurch, dafs die Ver- 
teilung der verschiedenen Abteilungen des Materialprüfungsamtes auf 
die Gebäude eine wechselvolle Gruppierung der einzelnen Bauteile in 
ibren Höhenentwicklungen zuliefs und so zu einer wirkungsvollen Er- 
scheinung der gesamten Bauanlage führte. 

Auf die einzelnen Gebäude und ihre Inneneinrichtung soll im 
übrigen hier nicht näher eingegangen werden. Es sei nur betont, dals 
auch die gesamte innere Ausstattung des Prüfungsamtes mit ihren Labo- 
ratorium und Betriebseinrichtungen, insbesondere mit den zur Prüfung 
in den einzelnen Abteilungen dienenden Maschinen und Apparaten 
allen Anforderungen einer zweckdienlich und neuzeitlichen Anlage 
entspricht. 

Erwähnt sei noch, dafs insgesamt für den Bau und seine innere 
Einrichtung 2655000 M im Etat des preufsischen Kultusministeriums 
zur Verfügung gestellt worden sind. 

Die hohe Bedeutung, welche dem staatlichen Materialprüfungs- 
amt für Wissenschaft und Praxis innewohnt, wird mit dessen Über- 
gang in das neue Heim und mit der Umgestaltung und Erweiterung 
des Betriebes in immer segensreicherem Mafse zur Geltung kommen, 
indem ев im Besitz eines einheitlichen Gepräges und trefflicher Hilfs- 
mittel in Zukunft seinen vielseitigen Aufgaben immer nachdrücklicher 
sich widmen kenn. 

Man wird, wie das Schlufswort der erwähnten Denkschrift selbst 
ausführt, vor allen Dingen Bedacht darauf nehmen müssen, neben dem 
rein geschäftlichen Betriebe des Amtes für die wissenschaftlichen Auf- 
gaben einen breiteren Raum zu schaffen, als es bisher wegen der 
beschränkten Verhältnisse und der Zersplitterung des Gebietes in meh- 
rere getrennte Anstalten möglich gewesen ist. 

Die Förderung und Verbreitung der Kenntnis von den Materialeigen- 
schaften ist intensiver als bisher zu betreiben. Die Grundlagen für 
die immer vollkommenere technische Ausnutzung der uns von der 
Natur gebotenen Rohstoffe sind ständig zu erweitern. Das Amt mufs 
durch seine Forschungen die Umwandlung der Rohstoffe in unseren 
technischen Betrieben vervollkommnen helfen, so dafs der wirtschaft- 
liche Gewinn immer gröfser, der Verlust an nutzlosem Abfall und an 
nutzloser Arbeit immer kleiner, die Leistung der erzeugten Materialien 
beim Verbrauch oder in den Konstruktionen immer ergiebiger wird. 

Man wird deswegen, neben der stetigen Verbesserung und Ausge- 
staltung der Hilfsmittel des Amtes, jetzt vor allen Dingen dahin streben 
müssen, nun auch seine wissenschaftlichen Hilfskräfte immer mehr zu 
stärken und ihr Streben nach immer engerer Berührung mit der 
praktischen Technik mehr und mehr zu heben. Je tiefer die leitenden 
Beamten in Wesen und Bedürfnisse der technischen Kreise eindringen, 
denen zu dienen sie berufen sind, um so grofser wird der Nutzen 
werden, den das Amt stiften kann. 

Um dieses Ziel möglichst vollkommen zu erreichen, wird das Ent- 
gegenkommen der technischen Kreise notwendig sein. Aber nach jetst 
zwanzigjähriger Erfahrung darf man aussprechen, dafs das Amt, je mehr 
es seine Schuldigkeit tut, das Vertrauen auch der anfangs wider- 
strebenden technischen Kreise gewinnen wird, und dafs man wohl die 
Zuversicht hegen darf, dafs es ihm an der Mitwirkung der Erzeuger- 
und Verbraucherkreise nicht fehlen wird. 

Es ist aber unter allen Umständen wünschenswert, dafs der Staat 
über ein öffentliches Materialprüfungsamt verfügt, das 
dank seiner Einrichtung und der zuverlässigen Tüchtigkeit seiner Be- 
amten unbedingt an erster Stelle steht. Seine Leistungsfähigkeit und 
sein Wirken müssen, vermöge der Stellung aufserhalb der Interessen 
von Erzeuger und Verbraucher, es immer über die von dem industri- 
ellen Kapital errichteten Anstalten erheben, zumal deren Arbeiten 
meistens nur auf enge Ziele gerichtet sind und häufig nicht die für 
den öffentlichen und wissenschaftlichen Nutzen wünschenswerte Tiefe 
erhalten können. Nur so wird man auch die Gefahr vermeiden, dafs sich 
die Kapitalmacht die Wissenschaft einseitig zu nutze macht. 
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Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
(Mit Abbildungen, Fig. 33--39.) 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 

Ob das Wiener Phonogrammarchiv zur Ausführung gekommen, 
hat man nicht erfahren. Dagegen hat die Deutsche Grammophon- 
Aktiengesellschaft Vorbereitungen getroffen, um ein Grammophon- 
Archiv anzulegen, das sie später dem Staate überlassen will. Das 
Archiv der Grammophon-Gesellschaft würde sich insofern wesentlich 
von dem Wiener Projekt unterscheiden, als erstere die Aufnahmen 
nicht auf Walzen, sondern auf Platten mit ihren eigenen Apparaten 
herzustellen beabsichtigt. Grammophonplatten würden in Bezug auf 
die Aufbewahrung und Einordnung in ein Archiv gegenüber den Walzen 
wesentliche Vorteile bieten. Ein weiterer Vorzug der Platten besteht 
darin, dafs sich deren Vervielfältigung viel leichter bewerkstelligen 
läfst als diejenige der Walzen, wobei noch in Betracht kommt, dafs 
die in Hartgummi reproduzierten Platten nahezu unverwüstlich sind, 
sich deshalb für ein Archiv besser eignen als Walzen. Diesem Vorteil 
steht aber die Schwierigkeit der Aufnahme gegenüber, die bei Platten 
besondere Übung und Einrichtung erfordert, während die Aufnahmen auf 
Walzen von jedermann auf höchst einfache Weise gemacht werden kön- 
nen. Aus diesem Grande will die Grammophon-Gesellschaft die Aufnah- 
men selbst und auf eigene Rechnung herstellen; sie beabsichtigt in erster 


Fig. 33. 


Fig. 35. 


Fig. 34. 
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Linie dem Archiv die Stimmen von Sängern, Schauspielern oder her- 
vorragenden Rednern einzuverleiben, die ohne Zweifel im eigenen 
Interesse leicht für diesen Zweck zu haben sind. Schwieriger dürfte 
es für die Grammophon-Gesellschaft werden, die Stimmen von Mo- 
narchen, Staatsmännern und anderen hervorragenden Persönlichkeiten 
für des Archiv zu gewinnen, da diese nicht immer bedeutende 
Redner sind und unter Umständen von der Wiedergabe ihrer orato- 
riechen Leistungen nicht sehr entzückt sein würden. 

Im allgemeinen Interesse kann man nur wünschen, dafs es der 
Grammophon-Gesellschaft gelinge, ihr Projekt in möglichst grofsem 
Umfang recht bald zur Ausführung zu bringen. Der Nutzen für 
kommende Geschlechter wird für Wissenschaft und Kunst ein so 
vielseitiger sein, dafs auch für den Staat ein ansehnlicher Aufwand 
für ein solches Archiv wohl gerechtfertigt wäre. 

Wenn auch kleineren Umfanges, so doch als Bahnbrecher ebenso 
beachtenswert sind die Bestrebungen der „Phonographischen Zeit- 
schrift“ in Berlin, die ebenfalls die Anlage eines phonograpk sehen, 
Archivs beabeientigt und hauptsächlich ibre Leser zur Beteiligung 
veranlafst. Nach dem Programm soll „eine Sammlung von Phono- 
graphenwalzen, welche für die Verewigung von Stimmen berühmter 
Männer, von Dialekten, fremden Sprachen u. в. w. bestimmt ist“ ver- 
anstaltet werden. Dieses Archiv soll aus Walzen bestehen, damit 
jedermann im stande ist, die Aufnahme selbst herzustellen und die fer- 
tigen Walzen einzusenden. Die Beteiligung wird dadurch sehr er- 
leichtert, und das Archiv dürfte sicher quantitativ bald eine grofse 
Ausdehnung erlangen. 

Es ist naheliegend und auch vielfach schon zur Ausführung ge- 
bracht worden, dafs jeder Besitzer eines Phonographen sich ein phono- 
graphisches Hausarchiv anlegt, in dem die Stimmen der Familien- 
angehörigen wie der Freunde der Familie für alle Zeiten aufbewahrt 
werden können und in Verbindung mit den Photographien der Fami- 
lienmitglieder, auch wenn diese nicht mehr unter den Lebenden 
weilen, eine lebendige Erinnerung an sie hervorrufen. Ebenso wie 


es üblich ist, Kinder in verschiedenen Zeitabschnitten photographieren 
zu lassen, mülste es von Interesse sein, zu gleicher Zeit auch die 
Stimme der Kinder durch phonographische Reproduktion festzuhalten. 


п. 

Die Konstruktion und Wirkung der Sprechmaschinen. 

An jedem Phonographen sind zwei Hauptteile zu unterscheiden, 
durch die entweder bei der Aufnahme die Fixierung der Laute durch 
Übertragung der Schallwellen oder bei der eeh die Erzeugung 
von Schallwellen in umgekehrter Richtung erfolgt. Diese beiden 
Hauptteile sind der Körper (in Zylinder- oder Plattenform), auf dem 
die Schalleindrücke eingegraben werden, und die mit einem Stift 
armierte Membrane, die durch den Laut in Schwingungen versetzt 
wird und mittels des Stiftes diese Schwingungen in Zylinder oder 
Platte eingräbt. Damit der Aufnahmekérper auch für die feinsten 
Vibrationen des Membranstiftes zugänglich ist, mufs dieser aus 
einem weichen Material bestehen. Edison hat bei seinem ersten 
Phonographen Staniol verwendet, das auf einen Messingzylinder auf- 
gelegt wurde. Da aber die Staniolplatten einerseits nicht empfind- 


lich genug und anderseits zu dünn waren, um starke Eindrücke auf- 
zunehmen, auch ein Ablösen der Staniolplatte von dem Aufnahme- 
zylinder und spätere Benutzung ausgeschlossen war, lag es nahe, ein 
Material susiindig zu machen, aus dem man haltbare Zylinder her- 
stellen konnte, di 


e von dem Apparat abnehmbar waren und auf 
einen anderen Apparat nach Belieben 
aufgesetzt werden konnten. Ein solches 
Material fand sich in eigens prä- 
parirtem Wachs, wie es auch heute 
noch zur Aufnahme von Phonogram- 
men benützt wird. Die ersten Phono- 

raphen arbeiteten ausschliefslich mit 
Zylindern, auch Walzen genannt; erst 
später entstand die veränderte Kon- 
struktion, welche an Stelle der Zylinder 
Platten oder Scheiben setzt und hier- 
durch dem Apparat eine wesentlich 
andere Form verleiht. 

Die Wirkungsweise des Phono- 
graphen läfst sich am einfachsten 
an dem ersten Apparat erläutern,.den 
Edison 1877 erfunden hat. Sind auch 
die neueren Apparate scheinbar viel 
komplizierter und selbstverständlich 
viel vollkommener, so ist das Prinzip 
doch bei simtlichen Apparaten auch 
heute noch dasselbe wie bei dem als 
Grundlage für alle späteren Konstruk- 
tionen dienenden ersten Edison- 
Apparat, Fig. 33. Dieser besteht 
aus einer in einem Gestell verschieb- 
bar gelagerten Stahlachse, die zwi- 
schen den beiden Lagern den Auf- 
nahmezylinder trägt und am einen 
Ende mit einem feinen Gewinde 
versehen ist, das in einem Mutter- 
segment läuft und infolgedessen als 
Leitspindel zur Längsverschiebung 
der Achse dient, während am ande- 
ren Ende der Achse, um sie in Umdrehung versetzen zu können, 
eine Handkurbel angebracht ist. Auf dem Zylinder selbst ist eben- 
falls ein Gewinde eingeschnitten, dessen Steigung mit demjenigen auf 
der Achse korrespondiert. 

Legt man um den Zylinder ein Blatt Staniol, so befinden 
sich zwischen den Gewindegängen unter dem Staniol Vertiefungen, 
in die der Stift der Membrane mehr oder weniger eindringen kann. 
Die in ein Mundstück d eingespannte Membrane m, Fig. 34, be- 
steht aus einem dünnen Glimmerplättchen, in dessen Zentrum ein 
Stahlstift s befestigt ist. Durch eine Stellschraube läfst sich der Stahl- 
stift in seiner Entfernung zur Walze verstellen, derart, dafs er 
dem Aufnahmezylinder genähert oder von diesem so weit entfernt 
wird, dafs der Stift nicht mehr auf die Staniolplatte des Zylinders 
einwirken kann. Stellt man den Membranstift an den Zylinder an 
und versetzt letzteren in Drehung, so wird der Stift im Staniol einen 
den darunter befindlichen Schraubengängen entsprechenden leichten 
Eindruck machen. Wird während der Drehung gegen die Glimmer- 
platte gesprochen, so wird diese in Schwingungen versetzt resp. sie 
macht die durch das Sprechen entstehenden Luftschwingungen mit 
und überträgt sie durch Vermittlung des Stiftes auf das Staniol, wo- 
durch in letzterem Eindrücke entstehen, die sich als mehr oder weniger 
tiefe Punkte darstellen. Wird hierauf der Membranstift vom Zylinder 
abgehoben und dieser in seine Anfangsstellung zurückgedreht, so 
kann man das Gesprochene wiedergeben, indem man den Stift genau 
wie bei der Aufnahme einstellt und den Zylinder mit gleicher Ge- 
schwindigkeit wie vorher in Umdrehung versetzt. Die Glimmerplatte 
wird dann genau die gleichen Schwingungen machen wie beim Hinein- 
sprechen, wodurch die gleichen Luftschwingungen entstehen, die 
von dem Ohr als die ursprünglich gesprochenen Laute aufgenommen 
werden. 

Verwendet man statt eines Zylinders mit Staniolbelag einen 
Wachszylinder, во ist es nicht notwendig, in diesen vorher Schrauben- 
gänge einzugraben; der Zylinder mufs vielmehr vollständig glatt sein 
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und die Schraub erzeugen sich durch die Umdrehungen und 
die Wirkung der Leitschraube gleichzeitig mit dem Eingraben der 
Schwingungen. Diese werden demnach in Form einer feinen Schrau- 
benlinie auf den Wachszylinder aufgetragen und erhalten je nach der 
Art der Töne und der Form des Stiftes wechselnde Tiefe und 
wechselnde Breite, wie aus den Fig. 35 u. 36 zu ersehen ist. Fig. 35 
zeigt in vergrofsertem Mafsstabe den Durchschnitt einer Wachswalze 
mit dem Aufnahmestift, wie sich diese bei der Aufnahme darstellt, 
während in Fig. 36 die auf einer Wachswalze befindlichen Eingrabungen 
von oben gesehen in noch bedeutenderer Vergröfserung zur Darstellung 
gebracht sind. К 

Dafs mit dem ersten, primitiv konstruierten Phonographen die Töne 
nur unvollkommen wiedergegeben werden konnten, ist selbstverständ- 
lich. Um den Phonographen lebensfähig zu machen und ihm eine 
solche Verbreitung zu verschaffen, wie er sie heute gewonnen hat, 
war es notwendig, ihn so zu verbessern, dafs er nicht allein bequem 
im Gebrauch, sondern auch in seinen Leistungen so vollkommen wurde, 
dafs jeder Laut naturgetreu und mit Vermeidung jedes Nebenge- 
räusches wiedergegeben werden konnte. Auch in dieser Richtung hat 


Fig. 38. 
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Edison bahnbrechend gewirkt. Sein Phonograph neuester Konstruktion 
stellt eine wohldurchdachte Präzisionsmaschine dar, bei deren Her- 
stellung alle Anforderungen der Praxis gebührend Berücksichtigung 
gefunden haben. Aber auch andere Konstrukteure haben sich mit 
Erfolg mit der Verbesserung des Phonographen befafst und ihm unter 
Beibehaltung des von Edison erfundenen Prinzips verschiedenartige 
Ausführungsformen gegeben, die in ihren konstruktiven Abweichungen 
mehr oder weniger Vorzüge voreinander besitzen. Ein Phonograph 
neuerer Konstruktion, wie. er von den Mechanischen Werkstätten 
von Max Kohl in Chemnitz hauptsächlich zu Unterrichtszwecken 
geliefert wird, ist in Fig. 37 dargestellt. 

Die Aufgabe des Konstrukteurs für die Vervollkommnung des 
Phonographen bestand in erster Linie darin, für die Bewegung des 
Zylinders oder der Walze eine handliche und zuverlässige Vorrichtung 
zu schaffen, die in Benutzung gut konstruierter Uhrwerke mit Feder- 
antrieb oder auch in Verwendung elektrischen Antriebs gefunden 
wurde. In beiden Fällen, gleichviel welchen Motor man zur Anwen- 
dung brachte, mulste dafür gesorgt sein, dafs die Bewegung eine 
genau gleichmäfsige und leicht einstellbare sei, da man nur dann im 
stande ist, die auf eine Walze übertragenen Töne naturgetreu zu 
reproduzieren, wenn die Walze bei der Wiedergabe genau dieselbe Um- 
drehungszahl besitzt wie bei der Aufnahme. Um die Walzen auf jedem 
Apparat beliebiger Provenienz verwenden zu können, ist man überein- 
gekommen, in den verschiedenen Phonographenfabriken Leitschrauben 
mit gleicher Steigung herzustellen, so dafs die Verschiebung der Mem- 
brane der Walze entlang bei allen Apparaten gleich ist und bei der 


Aufnahme wie bei der Wiedergabe stets die gleiche Schraubenlinie 
eingehalten wird. 

War man durch die Vervollkommnung des maschinellen Teils des 
Phonographen dahin gelangt, eine gleichmafsige, genau einstellbare 
und geräuschlose Bewegung der Wachswalze zu erzielen, so ergab sich 
als ebenso verbesserungsbedirftig die zur Übertr: g der Luft- 
schwingungen benutzte Membrane oder besser gesagt Schalldose, da 
die Membrane nur einen Teil der Schalldose bildet. Durch die älteren 
Schalldosen wurden die Luftschwingungen nur sehr unvollkommen und 
schwach übertragen, was zur Folge hatte, dafs man die Wiedergabe 
der Töne nur mit Hilfe direkt angeschlossener Schläuche, deren End- 
stück man ins Ohr steckte, gut hören konnte. Dadurch wurde aber 
die Anwendbarkeit des Phonographen sehr erschwert und in gewisser 
Beziehung unangenehm gemacht. Im Lauf der Zeit ist es gelungen, 
Schalldosen zu konstruieren, die den Laut in gleicher Stärke wieder- 
geben, wie sie ihn aufgenommen hatten. Für die Vorführung von 
Phonographen in grofsen Räumen werden gegenwärtig sogen. Konzert- 
schalldosen angewendet, durch die sogar eine Verstärkung der Töne 
hervorgebracht wird, so dafs sich Instramental- und Vokalvorträge 
durch den Phonographen selbst vor einem grofsen Publikum ebenso 
deutlich zu Gehör bringen lassen wie durch die Künstler selbst. Statt 
der ursprünglich aus Stahl hergestellten, an der Membrane befestigten 
Stifte zur Aufnahme und Wiedergabe ver- 
wendet man jetzt ausschliefslich Saphir- 
stifte, die sorgfältig geschliffen und für 
die Aufnahme die Form eines kleinen 
Messerchens, für die Wiedergabe dagegen 
ein halbkugelförmiges Ende erhalten. 

Bei den aus einer Wachsmasse be- 
stehenden Phonographenwalzen zeigte sich 
der Ubelstand, dafs sie gegen Berührung 
sehr empfindlich waren und sich unverhält- 
nismälsig rasch abnützten. Noch nachtei- 
liger aber als diese Eigenschaften war die 
Schwierigkeit der Vervielfältigung der 
Walzen nach der Originalaufnshme. Мап 
hatte hierzu kein anderes Mittel als die 
Übertragung von einem Phonographen auf 
den andern, wodurch aus begreiflichen 
Gründen die Reproduktionsfähigkeit der 
Doubletten bedeutend schwächer war als 
die der Originalwalze. Diese Vervielfäl- 
tigungsmethode war aufserdem sehr um- 
ständlich und teuer. Man kann daher 
wohl annehmen, dafs die Einführung des 
Phonographen beim grofsen Publikum ge- 
scheitert wäre, wenn nicht Edisons Erfin- 
dungsgeist ein Verfahren geschaffen hätte, 
nach dem sich die Walzen nach einer Original-Wachswalze durch Gufs in 
einem harteren Material als die pewohalich verwendete Wachsmasee, 
dem sogen. Hartgufs oder Goldguls in beliebiger Anzahl vervielfalti 
lassen. Durch dieses Verfahren ist es nicht allein ermöglicht, аба. 
lose, dem Original mathematisch genau gleiche Hartgufswalzen her- 
zustellen, sondern auch, weil sich die Kosten auf viele tausend Exemplare 
reproduzierter Walzen verteilen, teuer bezahlte Aufnahmen von Krāften 
ersten Ranges zu benützen und dennoch die Gufswalzen zu einem sehr 
billigen Preise an das Publikum abzugeben. 

a die Vervielfältigung der Walzen auch nach den neuesten ver- 
besserten Verfahren immerhin noch grolse Schwierigkeiten bietet und 
auch der hierfür benutzte sogen. Hartguľs immer noch so empfindlich 
ist, dafs er mit gewisser Sorgfalt behandelt werden mufs, lag der Ge- 
danke nahe, den zur Übertragung der Schallwellen benutzten Körpern 
eine Form zu geben, die eine leichtere Vervielfältigung in hartem 
Material möglich macht als die zylindrische Form. Dieses Ziel erreichte 
Berliner durch Erfindung des Grammophons, dem zwar im allge- 
meinen das Prinzip des Walzenphonographen zu Grunde liegt, bei dem 
jedoch an Stelle der Wachswalzen aus Hartgummi hergestellte Platten 
oder Scheiben treten. Ein solcher Apparat ist in Fig. 38 nach einem 
aus den Mechanischen Werkstätten von Max Kohl in Chemnitz her- 
vorgegangenen Grammophon zur Darstellung gebracht. Die Aufnahmen 
für das Grammophon werden auf einer mit Wachsmasse überzogenen 
Metallscheibe gemacht, von der alsdann auf galvanischem Wege ein 
Niederschlag gewonnen wird, der genügend verstärkt als Matrize benützt 
werden kann, um die zur Wiedergabe verwendbaren Platten mittels 
hydraulischer Pressen in Tausenden von Exemplaren mit peinlicher Ge- 
nauigkeit in Hartgummi zu vervielfältigen. 

ie Eingrabungen erfolgen auf den Schallplatten in Form einer 
Spirallinie, die sich vom Rand der Platte nach innen bewegt. Da 
aus praktischen Gründen die Membrane nicht parallel zur Oberfläche 
der Platte gelegt werden kann, wie dies bei den Walzen der Fall ist, 
sondern im rechten Winkel zur Platte steht, finden die Bewegungen 
des Aufnahmestiftes nicht wie bei der Walze senkrecht zur Platte, son- 
dern parallel zu dieser statt, worin ein gewisser Vorzug liegt, da hier- 
durch die korrekte Reproduktion der Luftschwingungen wesentlich er- 
leichtert wird. Das Prinzip der Konstruktion der Schalldosen mit zu- 
gehöriger Schallplatte und die Art der Wiedergabe lassen sich aus 
der schematischen Darstellung in Fig. 39 leicht erkennen. Es ist in 
dieser Zeichnung p die Schallplatte, s der Stift, durch den die Ein- 
grabungen erfolgen und der durch Vermittlung eines kleinen Hebels 
mit der Membrane m verbunden ist, d die Schalldose, von deren 
Rückseite die Laute resp. Luftschwingungen aufgenommen oder weitere 


Fig. 39. Z. A.: Die Sprech- 
maschinen der Gegenwart. 
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geleitet werden. Durch die Einführung und allmähliche Vervollkomm- 
nung solcher Plattenapparate hat sich die Grammophon- Aktiengesell- 
schaft, auf deren Leistungen wir später noch zurückkommen werden, 
besonders verdient gemacht. (Fortsetzung folgt.) 


Indnstriebetrieb und Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 
Ill. 
Das Kalkulationsbureau. 

In jedem industriellen Unternehmen, welcher Art es auch sein 
mag, ist es von der gröfsten Wichtigkeit, die Herstellungskosten eines 
Stiickes oder auch einer ganzen Maschine vor der Inangriffnahme be- 
stimmen zu können. In allgemeinen Maschinenfabriken, wo kontrakt- 
mälsige Arbeiten unternommen werden, ist die Kostenveranschlagung 
natürlich eine unbedingte Notwendigkeit, und das Kalkulationsbureau 
bildet in derartigen Werken sozusagen den Mittelpunkt der technisch- 
kaufmännischen Abteilungen und die Brücke zwischen diesen Abtei- 
lungen und der eigentlichen Werkstatt. Aber nicht nur unter diesen 
Umständen ist das Kalkulationsbureau von der gröfsten Wichtigkeit, 
sondern in allen industriellen Werken, gleichgültig ob für allgemeinen 
Maschinenban oder für Spezialmaschinenbau, ist es gerade diese Ab- 
teilung, die den wirklichen Kernpunkt für die ökonomische Herstellung 
und weitere Verbilligung aller Fabrikationsartikel bildet. Von der 
richtigen Berechnung und Aufstellung der Vorkalkulation hängt auf 
der einen Seite bei kontraktmälsigen Unternehmungen die Erhaltung 
der Bestellung ab, während auf der anderen Seite das Wohlergehen 
des Unternehmens auf dem Spiele steht. 

In den Werken, wo derartige kontraktmäfsige Arbeiten selten 
vorkommen und Spezial- Maschinen und Spezial- Artikel den Haupt- 
fabrikationszweig bilden, tritt allerdings die unbedingte Notwendigkeit 
des Kalkulationsbureaus nicht so deutlich zu Tage, und es kommt 
daher vor, dafs ihm dort oftmals nicht die Bedeutung zugemessen 
wird, die es in Wirklichkeit haben sollte. Jedoch ist auch in diesen 
Werken das Kalkulationsbureau für die ökonomische Herstellung der 
Fabrikationsartikel von grofser Wichtigkeit. 

Es ist bekannt, dafs der Fabrikant, um irgend einen Gegenstand 
ökonomisch herzustellen, sich zuerst bewulst sein muls, was der mög- 
liche Durchschnitts-Verkaufspreis sein wird, und vor allem auch, unter 
welchen Verhältnissen und zu welchen günstigsten Preisen er den 
Gegenstand fabrizieren kann. In Werken, wo Massenfabrikation ge- 
trieben wird oder doch einzelne Maschinen oder deren Teile sich 
öfters wiederholen, wird allgemein angenommen, dafs die Herstellungs- 
kosten der vorhergehenden Artikel den Ausgangspunkt für die ökono- 
mische Herstellung der nachfolgenden Stücke bilden. Derartige Er- 
gebnisse gewähren nun wohl schon einen ganz guten Anhaltspunkt, sind 
aber, da solche Kostenaufzeichnungen selbst bei den besten Spesen- 
berechnungs-Systemen nur weitläufige Endresultate ergeben, die oft- 
mals schwer zu finden und über einzelne Arbeitsoperationen zu ver- 
teilen sind, für wirklich eingehende Erörterungen und Studien zur 
Arbeitsverbilligung nicht genügend. Um wirklich ein gutes Mittel 
zur Untersuchung aller einzelnen Arbeits-Operationen eines Fabrikations- 
stückes zu haben, und um zu wissen, ob eine weitere Verbilligung des 
Artikels, sei es im Material oder in der einen oder der anderen Be- 
arbeitungsweise möglich wird, ist die Aufstellung einer genauen Vor- 
kalkalation unbedingt notwendig. Während in allgemeinen Maschinen- 
fabriken und in Werken, in denen Arbeiten zu Kontraktpreisen unter- 
nommen werden, die Vorkalkulation eine mehr geschäftliche Abteilung 
ist und lediglich den Zweck hat, die niedrigsten Gesamtkosten der in 
Aussicht stehenden Bestellung zu bestimmen, liegt der Zweck und 
Vorteil der Vorkalkulation in industriellen Unternehmungen, die nur 
bestimmte Gattungen von Fabrikationsartikeln regelmälsig auf den 
Markt bringen, in ganz anderer Richtung. In beiden Fallen mule 
selbstverständlich die Kostenkalkulation von einem Beamten mit 
gründlichen technischen und Werkstattkenntnissen aufgestellt werden. 
Bei Aufstellungen der Kostenberechnungen für kontraktmäfsige Auf- 
träge, wo es nur auf die Endsumme ankommt, ist die Aufstellung der 
Kosten noch verhältnismäßig einfach, und ein Beamter mit einem 
guten Schätzungstalent kann dort in der Regel ziemlich genau an die 
wirklichen Herstellungskosten kommen, indem sich die einzelnen 
Posten bei grölseren Aufträgen für gewöhnlich ausgleichen, d. h., wenn 
bei dem einem Teile die Kosten vielleicht unterschätzt waren, gleichen 
sie sich bei einem anderen Stücke wieder aus. 

Schwieriger ist diese Kostenaufstellung in den Fällen, wo sie in 
erster Linie für ev. Festsetzung von Arbeits-Stückpreisen, Bonuspreisen 
oder für sonstige direkt die Werkstatt beeinflufsende Zwecke dienen 
soll. In diesen Fällen, wo Arbeitslöhne und direkte Herstellungs- 
preise von der Vorkalkulation abhängen, bedingt deren Aufstellung 
die gröfste Sorgfalt und absolute Sachkenntnis aller Werkstattbearbei- 
tungen und Zufälligkeiten von Seiten des Kalkulators. Dieser mufs 

genau wissen, was für Maschinen für die Bearbeitung der einzelnen 
Stücke dem Arbeiter zur Verfügung stehen, mit welcher Geschwindig- 
keit die einzelnen Maschinen arbeiten, welche Werkzeugstahle und 
Bearbeitungshilfsmittel vorhanden sind. Er mufs in allen Fällen 
genau die Kenntnisse der Werkstattarbeit besitzen, die man von den 
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Meistern der einzelnen Abteilungen erwarten kann. Grofser Scharf- 
blick und gesundes Schätzungstalent sind unbedi Notwendigkeiten. 
Im allgemeinen wird es natürlich sehr schwer sein, einen derartigen 
Beamten zu finden, und es ist denn auch hier wiederum die systema- 
tische Einrichtung und automatische Handhabung der Kalkulation, 
von der alles abhängt. In erster Linie ist ein zweckentsprechender 
und klarer Kostenanschlag auszuarbeiten. Für die Ausarbeitung der 
gewöhnlichen Kostenanschläge für Kontrakt und ähnliche Arbeiten 
genügt in der Regel eine einfache Form mit Einteilungen für die 
einzelnen Posten, Stücke, Material, Löhne, Regieberechnung und Total- 
preis der einzelnen Posten. Anders wird es bei den Formularen, die 
zur Berechnung von Werkstatts-Bearbeitungspreisen bestimmt sind. 
Aufser den vorher genannten Einteilungen sind in der Regel noch 
die nachfolgenden notwendig: Zuerst die Zeichnungs- und Stücknummer 
der einzelnen Stücke, dann Modellnummer, Gewicht, Art des Materials, 
Preis des Materiales, Preis des Stückes, Kostenpreis der einzelnen für 
die Bearbeitung des Stückes notwendigen Operationen, Totallöhne und 
Тоќа1ргеів“ дег einzelnen Stücke. In vielen Werken werden derartige 
Kostenberechnungen in Bücher eingetragen; doch ist eine derartige 
Anordnung zu verwerfen. Hier, wie in meist allen Fällen, ist die 
Verwendung von Büchern unpraktisch, und es sollten lose Formulare, 
die an einer Seite mit Löchern zum Einbinden versehen sind, durch- 
weg in Anwendung kommen. Wie bereits bemerkt, sind derartige 
Kostenanschläge hauptsächlich für die Berechnung der Werkstatts- 
preise berechnet und sind demnach auch in den meisten grölseren 
Werken, welche Akkord- oder auch Bonussysteme*) eingeführt haben, 
diese letzteren Abteilungen zweckmäfsig mit der Kalkulation verbun- 
den. In solchen Fällen ist es dann weitere Aufgabe der Kalkulations- 
Abteilung, Einrichtungen zu treffen, um die gezahlten Stücklöhne 
und Bonusbeträge zu regulieren und aufzuzeichnen, so für spätere 
Fälle die nötigen Grundlagen und Anhalte gebend. Die Aufzeichnung 
dieser Beträge geschieht zweckmäfsig in demselben Formulare, auf 
dem die Vorkalkulation ausgeführt wurde. In der Regel ist es nicht 
gut, zu viele verschiedenartige Aufzeichnungen auf einem Blatte 
vereint zu haben; doch ist hier ein derartiges Verfahren mit beson- 
deren Vorteilen verknüpft. Einmal spart man hierdurch die doppelte 
Niederschreibung der einzelnen Stücke, die in Werken, wo die ganzen 
Fabrikationsteile aus Tausenden von einzelnen Stücken bestehen, wie 
z. B. in Automobilwerken, ein bedeutendes Stück Arbeit in sich selber 
darstellen, und dann erleichtert eine derartige Anordnung auch 
die notwendige Vergleichung der einzelnen erzielten Stück- und Bonus- 
preise und gebrauchten Zeiten mit den veranschlagten Berechnungen 


und damit die Gesamthandhabung des Systems. 


Bei genauerer Betrachtung des gewaltigen Einflusses, den das 
Kalkulationsbureau auf die Arbeitspreise der Werkstatt und die Her- 
stellungskosten der einzelnen Fabrikationsteile haben kann, ist es nicht 
zu verwundern, dafs diese Abteilung gerade in der letzten Zeit in der 
modernen Fabrikorganisation einen so hervorragenden Platz einge- 
nommen hat, und es ist leicht zu ersehen, dafs diese Abteilung, wenn 
richtig eingerichtet und geführt, die Herstellungskosten der Fabrikation 
wesentlich beeinflussen kann. 

Ein weiterer Vorteil dieser Abteilung liegt ferner darin, dafs sie 
auf Grund der Einzelbehandlung der Arbeitsstücke unwillkürlich auf 
alle die kleineren Unregelmäfsigkeiten und Versehen hinsichtlich der 
Material- und Arbeitspreise kommen mufs, die die einzelnen an- 
deren Abteilungen, deren eigentliche Aufgabe es ist, diese An- 
gelegenheiten zu ordnen, unmöglich herausfinden können. Es ist 
hier besonders an die Zeichenbureaux, Einkaufslager und Betriebs- 
bureaux gedacht, die in erster Linie die einzelnen Stücke durch- 
zuarbeiten haben, aber da sie teilweise aus mit der Werkstattpraxis 
weniger vertrauten Beamten bestehen und für gewöhnlich es nur mit 
gröfseren Quantitäten zu tun haben, leicht kleinere, aber immerhin 
wichtige Vorkommnisse übersehen. In dem Kalkulationsbureau ist es 
zuerst die Aufgabe des Kalkulators, wenn der eine oder andere Fabri- 
kationsartikel kalkuliert werden soll, zur Aufstellung der Arbeits- und 
Herstellungspreise die für den betreffenden Artikel angefertigten 
Zeichnungen zu studieren. Wenn das Material bereits im Lager ist, 
wie meistens in den Fällen, wo es sich nur um Kalkulationen für 
die Bearbeitung einzelner Teile handelt, dann ist es die erste Auf- 
gabe, Gewichte und Preise der einzelnen Materialien zu ermitteln. 
Alle Fehler in Bezug auf Materialienpreise kommen dann hier sofort 
zu Tage, desgleichen treten Fragen auf, ob ein Stück nicht vorteil- 
hafter in einem anderen Materiale als dem spezifizierten anzufertigen 
ist. Z.B. mag es oft zweckmäfsig erscheinen, ein Schmiedestiick in 
ein Gesenkstück umzuwandeln, wenn ersteres so schwerfällig geschmiedet 
ist, dafs der Materialpreis wie die Bearbeitungskosten za hoch kommen. 
Alle diese Umstände sind oftmals sehr schwer vom Zeichenbureau 
oder auch vom Einkaufsbureau aus zu bestimmen, und das Kalkula- 
tionsbureau kann gleich hier seine Nützlichkeit und Tätigkeit zeigen. 

Nach der Beschreibung der Stücke sind die für die Bearbeitung 
des einzelnen Stückes nötigen Operationen zu bestimmen. Dies ge- 
schieht direkt von der Zeichnung, die dem Kalkulator auch sagt, ob 


*) Das Bonus- oder Prämiensystem ist ein Gewinnbeteiligungsver- 
fahren amerikanischen Ursprungs und besteht im wesentlichen darin, dafs für 
alle einzelnen Arbeiten eine bestimmte Zeit erlaubt wird. Der Arbeiter er- 
hält einmal einen regelmäfsigen Tagelohn und fernerhin noch einen gewissen, 
der ev. ersparten Zeit entsprechenden Anteil. Es sind hier verschiedene 
Systeme in Anwendung; eins der besten und einfachsten besteht darin, eine 
bestimmte Grundzeit festzusetzen und dem Arbeiter aufser seinem Tagelohn 
noch die Hälfte der ersparten Zeit en bezahlen. 
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für die Herstellung der einzelnen Stücke etwaige Einspannformen oder 
Spezial-Mefsinstramente vorhanden sind. Alle diese Umstände spielen 
natürlicher Weise bei der Berechnung der einzelnen Arbeitspreise 
eine grofse Rolle, und es ist nicht selten, dafs die Einführung einer 
Einspannform die Arbeitskosten auf mehr als die Hälfte vermindert. 

eben diesen speziellen Vorrichtungen sind auch noch andere 
Umstände in der Veranschlagung und endgültigen Festsetzung der 
Bearbeitungspreise zu berücksichtigen. Von der Zeichnung ist die 
Beschaffenheit des einzelnen Stückes zu ersehen, und der Kalkulator 
mufs sich nun ganz klar sein, auf welcher Maschinengattung das Stück 
zu bearbeiten ist. In Fällen, wo es sich um kleine Stücke oder 
ronde und symmetrische Stücke handelt, ist zu erwägen, ob das Stück 
nicht auf der Revolverdrehbank zu bearbeiten ist, und wenn eine 
gauze Anzahl gleicher Stücke herzustellen ist, werden die Dreher- 
arbeiten mit Leichtigkeit sofort auf die Hälfte reduziert. Ist ferner- 
hin ein Arbeitsstück abzuflachen, so ist zu überlegen, ob diese Arbeit 
am besten auf der Drehbank oder auf der Hobelmaschine oder viel- 
leicht noch besser auf der Fräsmaschine auszuführen ist. Für alle 
drei Fälle wird natürlich der Arbeitspreis oder auch die für die Ope- 
ration zu erlaubende Arbeitszeit verschieden sein, und es ist nun Auf- 
gabe des Kalkulators, den besten Weg für die billigste und aber auch 
schnellste Herstellungsweise herauszufinden. Alle diese Preise bilden, 
sobald sie einmal festgesetzt sind, die Grundlagen für die Werkstatt 
und sind in den Fällen, wo Bonus- oder Akkord-Systeme eingeführt sind, 
als Grundpreise bezw. Grundzeiten festzulegen. 

Eine derartige Kalkulation der einzelnen Teile macht aber auch 
noch epäterhin ihre Vorteil geltend, wenn ein Normal - Arbeitsstück 
in Massenfabrikation hergestellt werden soll. Das Betriebsbureau 
macht dann von den kalkulierten und vielleicht bereits aufgezeich- 
neten Herstellungskosten den weitgehendsten Gebrauch, um zu be- 
stimmen und zu berechnen, ob die ev. Anfertigung von ferneren 
Einspannformen, Lehreu u. s. w. die Bearbeitungskosten genügend 
herabbringen und so sich bezahlt machen würde, und fernerhin, ob 
Anschaffung von Spezialmaschinen den Bearbeitungspreis beeinflussen, 
oder ob Änderungen in der Konstruktion oder in dem Materiale die 
Herstellungskosten . berabmindern würden. Für alle derartigen Be- 
trachtungen und Untersuchungen, die den Kernpunkt der modernen 
Organisation bilden, ist die Kostenfrage immer die Hauptssche, und 


es ist immer die Vorkalkulation, die alle nötigen Unterlagen und An- 


gaben liefern kann. 


Kosten- Anschlag 
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Schema 1. 

Nachstehend seien einige der gebrauchlichsten und als prak- 
tisch bewährten Formulare für die verschiedenartigen Kostenver- 
anschlagungen gegeben, und zwar zunächst ein für gewöhnliche Kalku- 
lationszwecke allgemein gebräuchliches Formular, Schema 1. Diese 
Formulare, die oftmals in Briefformat gehalten sind und dann ge- 
wöhnlich am Kopfe die Namen und alle für die Reklame geeigneten 
Einzelheiten der Firma tragen, haben in der Regel mit der erk- 
statt nur insofern Berührung, als sie gewissermafsen die Spezifikation 
der bestellten Arbeit darstellen und dann nur als Kopie ohne Preis- 
angaben in die Werkstatt gelangen, während der eigentliche Kosten- 
anschlag dem Kunden zugesandt wird. Derartige Kostenanschläge 
werden auch sehr häufig einfach in Duplikatsbüchern ausgestellt; 
doch ist diese Einrichtung in Werken, wo die Korrespondenz mit 
besonderen Registriersystemen versehen ist, nicht genügend. In 
diesen Fällen sollten wenigstens Dreifach - Durchschreibebücher be- 
nutzt werden, so dafs eine Kopie zum Käufer oder Besteller und die 

` andere Kopie in die Registratur gehen kann, während die dritte 
Kopie im Buche für allgemeine Referenzen bleibt. In Werken, wo 
die Betriebsabteilung von der Verkaufsabteilung abgesondert ist und 
beide unabhängig voneinander arbeiten, kommen für die Kalkulations- 
abteilung nur Nettopreise in Betracht, während die eigentlichen, für 
den Käufer bestimmten Kostenanschläge von der Verkaufsabteilung 
auf Grund des Nettokostenanschlages bearbeitet werden. 

Unter der Direktionsabteilung ist bereits klargelegt worden, dafs 
es sehr vorteilhaft ist, die Regiekosten monatlich und für die einzelnen 
Werkstätten getrennt zu berechnen. Diese Resultate werden dann 
dem Kalkulationsbureau CR das sie in den Kostenberechnungen 
mit in Betracht zu ziehen hat, da die Regie ja einen Bestandteil der 
Nettokosten bildet, gleichgültig ob der Betrieb und der Verkauf zu- 
sammenarbeiten oder sich als unabhängig gegenüberstehen. Wenn 
beide Abteilungen zusammen als eine einzige arbeiten, sind die ge- 
samten Unkosten, d. h. die Betriebsunkosten und auch die Verkaufs-, 
Reise- und Reklame-Unkosten in den Nettopreis einzusetzen, wäh- 
rend in dem Falle, dafs die beiden Abteilungen getrennt arbeiten, 
für das Kalkulationsburesu nur die Betriebsunkosten als Regie in 
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Betracht kommen, während die Unkosten für Verkauf, Reisen und 
Reklame von der Verkaufsabteilung angesetzt werden, bevor der 
eigentliche Verdienst hinzugerechnet wird. 

In allen Fällen sollte das Kalkulationsbnreau es nur mit eigent- 
lichen Nettopreisen zu tun haben, während Verdienst stets vom Ver- 
kaufsbureau anzusetzen ist. Auf diese Weise werden Mifsverstandnisse 
in Bezug auf Verkaufspreise oder Nettopreise verhütet, indem es ein 
für allemal festgelegt wird, dafs alle Preise, die vom Kalkulations- 
bureau aus kommen, nur die eigentlichen Nettopreise darstellen, die 
für irgend welchen geschäftsmälsigen Gebrauch mit dem Verdienst- 
Prozentsatze zu belasten sind. Desgleichen sollte streng darauf ge- 
achtet werden, dafs keinerlei Preise mündlich überliefert werden, 
sondern in jedem Falle in schriftlicher Form, da sonst dem Kalku- 
lationsbureau jede Verantwortlichkeit entzogen werden würde. Münd- 
liche Verabredungen und Preiskalkulationen sollten überhaupt keinerlei 
Giltigkeit haben und niemals als bindend betrachtet werden, denn selbst 
der geübteste Kalkulator ist nicht immer im stande, alle begleitenden 
Umstände auf den ersten Blick vollständig würdigen zu können. 

Für Kostenberechnung der einzelnen in der Werkstatt ale Nor- 
malien ausgeführten Arbeiten kommen besonders drei verschiedene 
Formulare in Betracht, erstens Formulare für einfache Kostenberech- 
nung für Fabriken, die hauptsächlich nach Tagelohn arbeiten, zweitens 
Formulare für Kostenberechnung und Notierungen des Bonus- oder 
Akkordlohnes für Werkstätten, die nach derartigen Systemen einge- 
richtet sind, und drittens Formulare, die in sich die Kostenveran- 
schlagung, Bonus-Rekordzeiten und wirklichen Kostenresultate vereinen. 
Diese letzteren stellen so einmal die gewöhnliche Vorkalkulation dar, zu 
gleicher Zeit aber legen sie auch die für die Werkstatt gültigen erlaubten 
Arbeitsgrundzeiten fest, notieren die wirklich erzielten besten Rekord- 
zeiten für die Bearbeitung der einzelnen Stücke und der einzelnen 
Operationen und zeichnen endlich noch zum Vergleich die wirklichen 
Kostenpreise der einzelnen Stücke auf. Während die ersten zwei 
Formulare nur die kalkulierten Kosten ergeben, die mit ihren End- 
ergebnissen direkt auf die ere Seite des Betriebes einwirken 
und nur für allgemeine Geschaftspolitik von Nutzen sind, bilden 
die Kostenformulare der dritten Gattung die direkten Führer sowohl 
des kaufmännischen als auch des Werkstattbetriebes, da sie einmal 
wieder die geschätzten Endresultate betreffs des Kostenpreises eines 
Arbeitsstückes ergeben, anderseits aber auch alle direkt zu zahlenden 
Löhne für die Bearbeitung der einzelnen Stücke festsetzen und in 
dieser Weise die absolute Richtigkeit der vorveranschlagten Kosten 
sichern; drittens ergeben sie dann nochmals eine Kontrolle der wirk- 
lich gezahlten Preise, so dafs in Fällen, wo ein Arbeitestück nicht im 
Verhältnis zu den veranschlagten Kosten zu stehen scheint, eine Unter- 
suchung der wirklich gezahlten Löhne alle Irrtümer und Unregel- 
mälsigkeiten klarlegt. (Fortsetzung folgt.) 


Verkehrswesen. 
Die Verkehrswege New Yorks. 


(Auszug aus der „Schweizerischen Bauzeitung‘.) 
(Mit Abbildungen, Fig. 40--44.) 
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Durch die im Jahre 1898 vollzogene Vereinigung mit den Aufsen- 
gemeinden Brooklyn, Queens, Bronx und Richmond hat die Stadt 
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Fig. 40. Z. A.: Die Verkehrswege New Yorks, 


New York bezüglich der Bevölkerung den zweiten Rang unter den 
Weltstädten eingenommen. Die Einwohnerzahl stieg infolge dieser 
Vergröfserung im genannten Jahre ungefähr auf das Doppelte, d.h 
auf rund 3200000 Seelen und beziffert sich gegenwärtig auf über 
4", Mill., so dafs sie nur noch von derjenigen der englischen Metro- 
pole übertroffen wird. Nach der Angliederung der obengenannten 


41 


Vororte umfalst das Stadtgebiet eine Fläche von 932 qkm; seine 
gröfste Längsachse mifst etwa 51 km und die gröfste Querachse 29 km. 
Das eigentliche New York. besteht bekanntlich aus der in annähernd 
südnördlicher Richtung sich erstreckenden Insel Manhattan, die 
westlich von dem North River (Hudson), östlich vom East River und 
nördlich vom Harlem River begrenzt wird, während der ältere, süd- 
Las und zuerst überbaute Teil an die New York-Bay (Upper - Bay) 
stölst. 

Manhattan ist der Hauptsitz der Banken und des Geldverkehrs; 
dagegen enthält von den auf „Long Island“ gelegenen Distrikten 
Brooklyn die grofsen Fabriken und Warenhäuser, und Queens so- 
wie auch Bronx bestehen zum grölsten Teil aus Villenquartieren 
oder Arbeiteransiedelungen. Auf der Westseite des North River, dem 
südlichen Teile Manhattans gegenüber, liegt die Stadt Jersey City, die 
noch nicht an das Grofenewyorker Gemeindewesen angeschlossen ist, 
dagegen ebenfalls in sehr regem Verkehr mit diesem steht. In 
Jersey City und dem angrenzenden Hoboken beginnen die grofsen 
Bahnlinien nach dem Westen. Es sind deshalb hier grofse Personen- 
bahnhöfe und ausgedehnte Güterstationen vorhanden, die den Umlade- 
verkehr zwischen den Schiffen und Bahnen vermitteln. 

Die eigen- 
artige topo- 

graphische 
Lage derStadt 
New York mit 
den sie be- 
grenzenden, 
breiten und 
tiefen Wasser- 
läufen begün- 
stigte einer- 
seits in hohem 
Mafse die An- 
lage von vor- 

trefflichen 
Hafenplätzen 
für den See- 
handel, ander- . 
seits stelltesie 
dem riesen- 
baft anwach- 
senden Ver- 
kehr zwischen 

Manhattan 
und den Vor- 
stadten be- 
deutende Hin- 
dernisse ent- 
gegen. Da 
durch wurde 
der modernen 

Ingenieur- 
kunst _fort- 
während Ge- 
legenheit zur 

Aufstellung ' 
und Verwirk- 
lichung von 
ungewöhnlich 

grofsartigen 
Projekten ge- 
boten, wie sie 
noch kaum in 
anderen Grofsstädten entstanden sind. Die nachfolgenden Mitteilungen 
über die neuesten verkehrstechnischen Baususführungen dürften somit 
ein weiteres Interesse beanspruchen. Einleitend seien die gesamten 
Verkehrswege New Yorks im Zusammenhange und nach den verschie- 
denen Entwickluogsstadien kurz geschildert. 

Bei dem aufserordentlichen Wachstum der Stadt war es sehr 
schwierig, die Verkehrseinrichtungen den jeweiligen Bedürfnissen an- 
zupassen, und noch gegenwärtig finden sich die verschiedenartigsten 
Transportsysteme vertreten. Neben den Strafsenbahnen bestehen 
die Hochbahnen und ferner sind Untergrundbahnen für den 
Lokal- und Schnellverkebr erstellt worden; auch ist eine unter- 
irdische Stufenbahn geplant. Endlich verlaufen zwei im Norden 
einmündende Fernbahnen bis in das Innere Manhattans und endi- 
gen unterhalb des Zentralparkes. 

Von den Strafsenbahnen (surface-tramways) wurde die erste 
Pferdebahn im Jahre 1832 eröffnet, die sonach auch die älteste 
Strafsenpferdebahn der Erde ist. Die Inbetriebsetzung der ersten 
Omnibuslinie, die sich von der Mitte bis zum Nordende Manhattans 
erstreckte, erfolgte im Jahre 1835. Weitere Fortschritte im. Ausbau 
der normalspurig angelegten Strafsenbahnen sind erst seit 1852 zu 
verzeichnen ; im Jahre 1890 erreichte das Bahnnetz eine Ausdehnung von 
etwa 398 km. Die erste elektrische Bahn mit Oberleitung wurde im 
September 1892 dem Betriebe übergeben und eine solche mit unter- 
irdischer Stromzuführung 1895 eröffnet. Im Jahre 1898 wurde mit 
dem Bau einer grofsen Kraftzentrale von 70000 PS begonnen; sie er- 
zeugt Drehstrom von 6000 Volt, der fiir den Bahnbetrieb in Gleich- 
strom von 550 Volt umgewandelt wird. Zur Zeit sind sämtliche Linien 
mit unterirdischer Stromzuführung versehen. 


Fig. 41. 


Verkehrsteilung auf der Brooklynbricke (Z. A.: Die Verkehrswege New Yorks). 


Die Hochbahnen (elevated railways), mit deren Bau im Jahre 
1871 begonnen wurde, verlaufen mit Ausnahme von zwei kiirzeren 
Querlinien von der Siidspitze der Manbattaninsel aus in nördlicher 
Richtung. Wie aus Fig. 40 hervorgeht, sind die Hochbahnen meist am 
Rande der Trottoirs angeordnet und werden durch eiserne Pfeiler 
gestützt, wobei die Fahrbahn auf zwei Längsträgern ruht und nach 
beiden Seiten auskragt. In der Regel ist auf jeder Strafsenseite je 
ein Geleise vorhanden; ausnahmsweise kommen im Norden der Stadt 
dreispurige Anlagen vor, bei denen das dritte Geleise jeweils für den 
Exprefsverkebr in einer Richtung bestimmt ist. Die Züge bestehen 
aus drei vierachsigen Wagen mit zwei Drebgestellen, von denen der 
erste und letzte Motorwagen sind. Sie folgen sich je nach der Ver- 
kehrsintensität in Intervallen von 11, 20 Minuten. Seit Juli 1904 
ist der elektrische Betrieb allgemein eingeführt; die Anlagen wurden 
durch die „Westinghouse Electriò and Manufacturing 
Co.“ in Pittsburg hergestellt. 

Alle Hochbahnlinien erheben eine Taxe von 5 Cent für beliebig 

oe, ununterbrochene Fahrstrecken, in welchem Betrage auch die 
Gebihr für die Fahrt über die Brooklynbrücke inbegriffen war, die 
während des stärksten Verkehrs früher durch Kabeltraktion zurück- 
gelegt wurde. 
ie Fahrge- 
.schwindigkeit 
der gewöhn- 
lichen Züge 
liegt zwischen 
den Grenzen 
von 17 und 
21 km in der 
Stunde bei 
einer mittle- 
ren Stations- 
entfernung 
von 650+ 
600 m. Die 
Schnellziige, 
die in den ver- 
kehrsreichsten 
Stunden das 
dritte Geleise 
befahren, er- 
reichen Ge- 
schwindig- 
keiten von 
23 + 33,5 km 
in der Stunde. 
Die Baukosten 
der Hoch- 
bahnen belie- 
fen sich auf 
rund 1,15 Mill. 
Mark fir den 
Kilometer. 

Nachdem 

die oben be- 
schriebenen 

Stadtbahnen 
bei der unge- 
heuren u- 
nahme des 
städtischen 

Massenver- 
kehrs an der 
Grenze ihrer Leistungsfähigkeit angelangt waren und die Anlage von 
weiteren in und oberhalb der Strafeenflashen ausgeschlossen erschien, 
mulste nach dem Vorbilde anderer Weltstädte für die zukünftige Ent- 
wicklung des Verkehrswesens der Bau von Untergrundbahnen 
(Rapid Transit Railways) in Aussicht genommen werden. 

Die ersten Entwürfe für unterirdische normalspurige Strafsen- 
bahnen datieren aus den Jahren 1866 und 1872; das im Jahre 1896 
genehmigte definitive Projekt des Chefingenieurs Parsons wurde 

agegen erst im Januar 1900 in Angriff genommen und hierfür eine 
Bauzeit von 41, Jahren festgesetzt. 

Das normalspurige Bahnnetz der Untergrundbahnen besteht aus 
einer viergeleisigen Hauptlinie sowie zwei nordwärts und einer süd- 
wärts verlaufenden, zwei- und dreigeleisigen Nebenlinien. Das dritte, 
innere Geleise wird nach dem Vorbilde der Hochbahnen für die Früh- 
schnellzüge nach der Unterstadt und die Abendzüge von Südman- 
hattan nach den nördlichen Quartieren benutzt. Die Stammlinie be- 
ginnt bei City Hall in einer zwei; schossigen, unterirdischen Stations- 
anlage, an die sich in ähnlicher Weise, wie bei den Endstationen der 
Pariser Stadtbahnen eine Schleife zum Umkehren der Züge anschliefst. 
Von hier aus ist eine Verlängerung der Bahn bis zum Battery-Park 
mit Fortsetzung unter dem East River nach Brooklyn im Juli 1903 
begonnen worden. 

Die Hauptlinie verläuft in nördlicher Richtung bis zum Bahnhofe 
der New Yorker Zentraleisenbahn und biegt von dort aus rechtwinkli 
gegen den Broadway ab. Die Westlinie verläuft längs des North 

iver bis zum Nordende Manhattans; die östliche Bahnlinie unter- 
fährt einen Teil des Zentralparkes und den Harlemflufs und ist von 
da aus auf eisernen Viadukten angelegt! Die unterirdischen Bahnlinien 
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konnten gréfetenteils in mafsigen Tiefen unter der Strafsenoberfläche 
als ,,Unterpflasterbahnen“ erbaut werden, während für grölsere Tiefen- 
anlagen bis zu 60m unter dem natürlichen Terrain und zur Unter- 
fahrung des Harlemflusses verschiedenartige Tunnelprofile angewendet 
wurden. 

Die Dampfzentrale für die Untergrundbahn ist auf eine Leistung 
von 132000 PS berechnet, wofür 52 Kessel und acht Maschinengruppen 
aufgestellt sind, die Wechselstrom von 11000 Volt Spannung erzeugen. 
Dieser wird in acht Unterstationen in Gleichstrom von 550 Volt ver- 
wandelt. 

Am 27. Oktober v. J. wurde der Hauptteil der Untergrundbahn 
dem Betrieb übergeben. 

Zur Vermittlung des Verkehrs zwischen der Manhattaninsel und 
den gegenüberliegenden Vororten dienten seit 1863 die zahlreichen 
Dampffähren (Ferries), da die 500-1500 m breiten Wasserläufe 
dem Baue von über- oder unterirdischen Kommunikationsmitteln lange 
Zeit grofse Schwierigkeiten entgegenstellten. Aufser der beträchtlichen 
Breite des North- und des East River erschwerte auch deren Wasser- 
tiefe die Anlage von Brücken oder Tunnels. Die gröfstenteils aus 
Schlamm und Sand bestehenden Flufsbette, bei denen solide Fels- 
schichten erst in grofser Tiefe erreicht werden konnten, setzten dem 
Vortriebe von Tunnelröhren bedeutende Schwierigkeiten entgegen. 
Ungleich günstigere Bedingungen fanden sich für die Übersetzung des 
Harlemflusses vor; über diesen führen zur Zeit zwölf Brücken, von 
denen die bedeutendste die Washingtonbrücke ist. Diese besteht 
aus zwei stählernen Bogen von je 155 m Spannweite mit 40,6 m 
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Scheitelhöhe über dem 


Bauwerk überragt die ältere Brooklynbrücke sowohl in Bezug auf die 
räumliche Ausdehnung als auch auf die Leistungsfähigkeit und gehört 
zweifelsohne zu den grofsartigsten Brückenkonstruktionen der Neuzeit. 
Die Gesamtlänge der ganz aus Stahl gebauten Brücke beträgt 2216 m; 
die Spannweite der Flufsöffnung von 488 m wird nur noch von der- 
jenigen der schottischen Forthbrücke mit 521 m und der Lorenzobrücke 
in Kanada mit 549 m überboten. Als gröfste Lichthöhe über dem 
mittleren Hochwasserspiegel wurde 43 m angenommen. 

Die bisher beschriebenen Verbindungen New Yorks mit den beider- 
seitigen, durch die Wasserläufe getrennten Vorstädten vermitteln nur 
den Strafsen- und Tramverkehr, während die Endstationen der Fern- 
bahnen, mit Ausnahme der New-York Zentralbahn, nicht in Manhattan, 
sondern in Jersey City und Brooklyn gelegen sind. Nachdem im Jahre 
1899 die Long-Islandbahnen von der Pennsylvaniabahn erworben 
wurden, nahmen auch die langjährigen Bestrebungen -eine festere 
Gestalt an, die beiden Bahnnetze durch eine die Flüsse und die Man- 
hattaninsel durchquerende Tunnelanlage miteinander zu verbinden. 
Ein von der Pennsylvaniabahn vorgelegtes Projekt erhielt im De- 
zember 1902 die Genehmigung der Behörden. Dieses sieht einen 
grolsen unterirdischen Zentralbahnhof in Manhattan vor, von dem aus 
das feste Land und die beiden Gewässer unterfahren und Anschlüsse 
an die Bahnnetze gesucht werden. Die 19 km lange, elektrisch zu 
betreibende Verbindungslinie zweigt ungefähr 8 km westlich vom 
North River bei Newark von der Pennsylvaniabahn ab und übersetzt 
diese, um nördlich abzubiegen und den Hackensackflufs auf einem 
Viadukt zu kreuzen. 
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Von der unterirdi- 


Wasserspiegel. 

Die bereits erbauten, 
in Ausführung begriffe- 
nen oder im Projekt vor- 
liegenden, den North- 


sohen Zentralstation in 
Manhattan an bis nach 
Queens wird die Bahn- 
anlage gréfstenteils vier- 
spurig ausgeführt, um 


und East River durch- 
kreuzenden Brücken 
und Tunnels mögen 
nachfolgend in ohrono- 
logischer Reihenfolgeauf- 
geführt werden. 

In den Jahren 1870 


den auf dieser Seite vor- 
handenen grofsen inter- 
urbanen Verkehr bewäl- 
tigen zu können. Die 
Tunnelanlagen verlaufen 
unter der 32. und 33. 
Strafse und deren Teil- 
stücke bestehen zwischen 


-- 1883 wurde von 

Roebling die erste 

Hängebrücke über den Fig. 43. 

East River, die berihmte Fig. 42 и. 43. Z.A.: Die Verkehrswege New Yorks, 
Brooklynbricke 


(Fig. 41) erbaut; sie besitzt mit den Zufahrten eine totale Länge von 
1827 m. Die mittlere Öffnung hat eine Spannweite von 486,6 m, die 
Seitenöffnungen solche von 284 m und die massiven Pylonen ragen 85 m 
über Hochwasser empor. Die Kosten dieses gewaltigen Bauwerkes 
waren ursprünglich zu 40 Mill. M veranschlagt und die Bauzeit auf 
fünf Jahre bemessen. Die wirklichen Baukosten haben sich dagegen 
auf rd. 60 Mill. M belaufen. 

Auch der Verkehr zwischen New York und Jersey City wurde 
lange Zeit ausschliefslich durch Fähren vermittelt, die den North River 
durchkreuzen. Eine feste Verbindung der rasch anwachsenden Städte 
ist erst im Jahre 1874 in Angriff genommen worden, indem im No- 
vember jenes Jahres D. Haskin einen Tunnelbau begann, der etwa 
3,4 km oberhalb der Südspitze Manhattans gelegen und für den 
Strafsenbahnverkehr bestimmt ist. 

Wie aus dem in Fig. 42 dargestellten Querprofile des North River 
ersichtlich ist, besteht das Flufsbett hier in der Tunnelachse bis zu 
ungefähr 30 m Tiefe aus Schlammboden, der auf Sandschichten auf- 
liegt. Die gröfste Wassertiefe ist am linksseitigen Ufer vorhanden, 
wo der Felsen bis etwa 10 m unterhalb der Flufssohle reicht. Die 
Länge der Tunnelröhren zwischen den in New York und Jersey City 
abgeteuften Arbeitsschächten beläuft sich auf 1650 m; die mittlere 
Tiefe der Tunnelsohle unter dem Flufsbett beträgt 12 m. Der nörd- 
liche Tunnel wurde von Jersey City aus vorgetrieben. 

Die zweite über den East River gespannte Drathseilbrücke ver- 
bindet die Ridgetstreet in Manhatten mit der Belford- Avenue in 
Brooklyn und erhielt die Bezeichnung Williamsburgbrücke ent- 
sprechend dem in der Nähe des Briickenanfanges gelegenen Williams- 
burgquartier. Diese in Fig. 43 dargestellte Verbindung wurde etwa 
2,5 km oberhalb der obenerwähnten Brooklynbrücke angenommen und 
dürfte namentlich für die Tramwaylinien Brooklyns einen geeigneten 
Übergang bilden, weil sich diese bei der Brückenanfahrt dicht zu- 
sammendrängen. Die Bauarbeiten wurden im Jahre 1897 begonnen 
und die Brücke am 19. Dezember 1903 dem Verkehr übergeben. Sie 
ist nach einem Projekte von L. L. Buck ausgeführt worden und 
soll ohne die Zufahrten ungefähr 45'/, Mill. M gekostet haben. Dieses 


der siebenten und fünften 
Avenue aus zwei drei- 
geleisigen Beton- oder 
Backsteintunnels, von 
der fünften bis zur elften Avenue aos eingeleisigen Zwillingstunnels, 
deren Querschnitt in Fig. 44 dargestellt ist. In Entfernungen von 
je 15m sind diese durch ein Quergewölbe miteinander verbunden. 
Von der zweiten Avenue aus biegt das Bahntrace etwas nördlich ab. 
Die in Queens gelegene Teilstrecke der Verbindungsbahn setzt sich 
aus zwei gemauerten Zwillingstunneln zusammen, die in einen offenen 
Einschnitt verlaufen. Der Anschlufs an das Long Island-Bahnnetz er- 
folgt bei der Thomson-Avenue. Besondere Ventilationsvorrichtungen 
für die Tunnelröhren wurden nicht vorgesehen, vielmehr soll die Luft- 
erneuerung durch die Bahnzüge bewirkt werden. Die Baukosten der 
Tunnelanlagen sind auf rd. 200 Mill. M veranschlagt. 

Wie bereits erwähnt, werden die Untergrundbahnen bis zur süd- 
lichen Spitze Manhattans, dem Battery-Park verlängert; von hier sus 
sollen sie den East River in einem Tunnel unterfahren, dessen 
Fortsetzung eine Verbindung mit dem Hochbahnnetze Brooklyns er- 
möglicht. Für diese Anlage wurden seit 1901 Vorarbeiten ausgeführt 
und Bohrungen veranstaltet; sie ist zur Zeit ebenfalls im Bau begriffen. 

Zur Entlastung der Brooklynbrücke, die auch nach dem jetzt er- 
folgenden Umbau den Verkehr zwischen Manhattan und Brooklyn nicht 
allein zu bewältigen vermöchte, wird eine dritte Brücke über den East 
River gebaut. Diese liegt zwischen der Brooklyn- und Williamsburg- 
briicke und wurde Manhatttanbrückebenannt. Sieerstreckt sich be- 
deutend weiter in das Innere Brooklyns als die erste Hängebrücke und 
endigt in New York bei der Kreuzung von Bowery mit der Kanal- 
strafse. Durch ihre günstige Lagé, welche die Verbindung der Haupt- 
verkehrszentren der beiden Städte bezweckt, erscheint sie dazu berufen, 
die wichtigste Verkehrsader zwischen ihnen zu werden. 

Zur Verbindung von Long-Island mit dem Zentrum Manhattans 
wurde eine Anlage gewählt, durch die, um die Brückenspannweite zu 
verringern, die im East River gelegene Blackwellinsel übersetzt wird. 
Während die erste Konzession zum Baue dieser Brücke schon im 
Jahre 1884 einem Privatunternehmer erteilt worden war, entstanden 
die von der Behörde genehmigten Pläne erst 1898. Mit dem Bau 
wurde im September 1901 begonnen, indem die steinernen Pfeilerauf- 
bauten einem Unternehmer für 8,2 Mill. М übergeben wurden. 


Auch diese Brücke Wird zweigeschossig ausgeführt, indem zwei 
Hochbahnen mit aufsenliegenden Fufswegen in der oberen und vier 
Trolleybahnen mit dazwischengelegener Strafsenfahrbahn in der unteren 
Etage angeordnet sind. Die Eisenarbeiten wurden im September 1903 
vergeben, und das Bauwerk soll bis 1. Januar 1906 vollendet sein. 
Die Baukosten einschliefslich Landerwerbungen und Zufahrten werden 
zu rd. 52 Mill. M angegeben. 

Zu den jüngsten Vorschlägen für ein neues Verkehrsmittel im 
Süden Manhattans und zu dessen Verbindung mit Brooklyn gehört 
endlich die im Jahre 1903 aufgekommene Idee, die Zugänge zu den 
drei untersten East Riverbrücken unter sich und mit dem Battery- 
Park durch eine unterirdische Stufenbahn zu verbinden, die über 
die Williamsburgbrücke nach Brooklyn eine Fortsetzung erhielte. 
Dieser moderne Verkehrsweg würde in der Verlängerung der Williams- 
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bargbriicke die Bowery erreichen, diesen Strafsenzug im weiteren Ver- 
laufe benutzen und die gegenwärtige Endstation der Untergrundbahn 
in City Hall berühren. Bei diesem Punkte beginnt auch die Zufahrts- 
rampe der Brooklynbrücke. Von hier aus liegt das Trace in der 
Nassau- und Broadstrafse bis zum Battery-Park, wo die unterirdischen 
Strafsenbabnen endigen und die bereits erwähnte Tunnelanlage beginnt. 
Die bauliche Anlage der Stufenbahn unter der Manhattaninsel 
würde aus zwei getrennten, in Beton zu erstellenden Tunnels, je einem 
für jede Fahrrichtung, bestehen. Auch hier ist ein elektrischer Be- 
trieb vorgesehen. Die drei Stufen erhalten Sitzbänke in Entfernungen 
von etwa 1m, die für drei Personen Platz bieten. Bei einer stünd- 
lichen Geschwindigkeit von 16 km könnten in der Stunde ungefähr 
47500 Personen befördert werden. Die Kosten der in zwei Jahren 
fertigzustellenden Anlage werden auf ca. 32 Mill. M geschätzt. 


Orientalischer Handel. 


Von Hans Forsten in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Der Orient mit seinem Märchenzauber zieht seit undenklichen 
Zeiten den Abendländer mit unwiderstehlicher Gewalt an. Die Wege 
dorthin werden immer mehr und mehr geebnet, neue Strafsen und 
Verbindungen durch Eisenbahnen und Dampfschiffahrt geschaffen und 
alljährlich zur Frühliugszeit oder noch früher gehen zahlreiche Reise- 
gesellschaften hinunter an den Bosporus oder ins sonnenklare Ägypten. 

Ein Geleitwort möchte man allen diesen Orientreisenden mit 
auf den Weg geben, damit sie vor unnützen Geldausgaben, Enttäu- 
schungen und Ärger bewahrt bleiben, und das heifst „Nichts be- 
wundern“. 

Der Europäer ist nur allzuleicht geneigt, die Worte des Orientalen 
als bare Münze zu nehmen, weil sie mit einer Höflichkeit gesprochen 
werden, die durch die Biedermannsmiene, welche der Moslem dabei auf- 
steokt, aufrichtig erscheinen. In Wirklichkeit verbirgt sich hinter dieser 
Höflichkeit zweierlei: der tiefe Hafs des Moslem gegen den Ungläu- 
bigen und das Bestreben, ihn — der ja in seinen Augen ein Wesen 
zweiter Klasse ist — zu übervorteilen. Wohl ist das letztere die Ur- 
sache des ersteren, doch mufs man die Denkungsart der Orientalen 
genau verstehen, um zu begreifen, dafs der Wunsch, dem Europäer 
Schaden zuzufügen, hinter jeder Höflichkeitsphrase lauert. Für den 
Mohammedaner existiert als Gleichberechtigter, sozusagen als Eben- 
bürtiger, nur der Rechtgläubige, d. h. der Mohammedaner. 

So gilt im Orient das Beliigen der Nichtorientalen nicht nur nicht 
als Schlechtigkeit oder Siinde, sondern der Koran nennt es sogar in 
mehreren Soren eine Tugend! Vom Belügen zum Betrügen ist aber im 
Orient ein viel kürzerer Schritt, als sonstwo in der Welt, und so 
kommt es, dafs der Orientale ohne jede Gewissensskrupel den „Franken“ 
übers Ohr haut, wo er nur kann. Am leichtesten gelingt ihm das 
natürlich, wenn er merkt, dafs sein Opfer zu den Leuten gehört, die 
eine grofse Portion Lebensunerfahrenheit und Vertrauensseligkeit mit 
auf die Reise nehmen. Merkt der Moslem, dafs man Interesse fir 
etwas hat, das er zu verkaufen im stande ist, so wird er alles auf- 
bieten, den Kauflustigen „hineinzulegen‘‘; bewundert der Kauflustige 
aber gar eine Ware, so ist es sicher, dafs der Schaden, den ihm der 
Verkäufer zufügen will, in dem Mafse wächst, als sich des Käufers 
Ausdrücke der Bewunderung steigern. 

Man mufs mit kühler Gelassenheit die Waren mustern, mufs auf 
die seltsamen Eigenheiten des orientalischen Handels eingehen, um 
nicht übervorteilt zu werden. Zu diesen Eigenheiten gehört die schein- 
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bare Behaglichkeit, mit der im Orient ein Geschäft abgeschlossen 
wird. 

Der Verkäufer spricht zunächst vom Wetter oder — was mir 
namentlich in der europäischen Türkei aufgefallen ist — von allen 
möglichen Krankheiten, und erst nachdem der Käufer die rasch her- 
beigeholte Tasse Kaffee getrunken hat, bringt jener die Rede auf das 
Geschäft. Dabei tut er stets so, als läge ihm sbsolut nichts daran, 
den in Frage kommenden Gegenstand zu verkaufen. Liebkosend 
streicht seine Hand über den Teppich, um den man handelt, oder 
über das Nargileh, und man vernimmt mehr als zehn Mal ein Lob- 
lied auf den Verfertiger dieser Ware! Die Ware selbst zu loben, 
verstölst gegen alle Sittengesetze des Orients, und ich möchte ent- 
gegen der Ansicht einiger Orientkenner behaupten, dafs der „böse 
Blick“, wie diese sagen, hierbei keine Rolle spielt. Es wird nämlich 
von vielen angenommen, dafs das Loben oder Bewundern eines Gegen- 
standes für den Orientalen Grund ist, sich des gelobten Gegenstandes 
so rasch als möglich zu entäulsern, weil der „böse Blick“ auf ihm 
haftet, und zwar deshalb, weil er um den Besitz dieses Gegenstandes 
beneidet wurde. Es ist ja ganz richtig, einem jeden Lobe ein Körn- 
chen Neid zu imputieren, aber so sehr ist der Durchschnittsorientale 
heutzutage nicht mehr von der Macht des bösen Bliokes überzeugt, 
dafs er ihm eine Rolle im Handel einräumt. 

Der Handel verschmäht derartige ,,Finessen zu gunsten einer 

ganz realistischen „Aufschlagpolitik‘; 100, 200 und gar 300%, spielen 
dabei keine Rolle, und wer könnte, wenn er nicht genauer Kenner 
der Ware wäre, ihren Wert annähernd richtig bestimmen? Bei den 
Erzeugnissen des Orients mufs aber für den Preis immer ein Faktor 
mit in Betracht gezogen werden, der in der Liebhaberei des Käufers 
besteht. Für den einen hat ein schön ciselierter Damaszenerdolch 
einen grofsen Wert, weil er in seiner Sammlung fehlt oder weil das 
Muster wenig bekannt ist; für den anderen ist derselbe Dolch nichts 
als eine Waffe mit so und so viel Stahlwert der Klinge und so und 
so viel Holzwert des Griffes. Der eine zahlt gern für einen Teppich 
100 Franken mehr, weil das Muster eine seltene Farbengebung auf- 
weist; dem anderen ist ein Axminsterteppich bedeutend lieber, weil er 
wolliger und wärmer ist, als der Teppich, den man ibm im Bazar zu 
Stambul als Wunderwerk türkischer Teppichwebekunst anpreist. In 
keinem Handel der Erde bilden die ,,Fantasiepreise einen so wichtigen 
Faktor, wie bei dem des Orients; deshalb wird es dem mohammeda- 
nischen Kaufmann so leicht gemacht, die Europäer zu dupieren. 
' Eine andere beachtenswerte Eigentümlichkeit des orientalischen 
Handels bestelt in der Anpreisung von Waren durch die Hausierer 
auf den Strafsen. Beim Kaufe solcher Gegenständen kann nicht genug 
Vorsicht anempfohlen werden. Die bilderreiche Sprache des Orients 
leiht den Hausierern ihre schönsten Phrasen beim Ausrufen der mise- 
rabelsten Waren, und in kluger Spekulation auf das Heimatsgefühl der 
Europäer übersetzen die Dallals (Hausierer) Ägyptens und die in Pera, 
der Furopäerstadt Konstantinopels, ihre schwülstigen Anpreisungen ins 
Französische und neuerdings ins Deutsche, das jedoch meist noch 
schlechter ist, als die Waren, die sie damit an den Mann bringen 
wollen. 

Man hat berechnet, dafs 90%, aller Waren, die im Orient feilge- 
boten werden, in Europa erzeugt werden; hiervon entfallen 40 %, auf 
Deutschland, der Rest auf Frankreich, Schweiz, Italien (Seidenwaren), 
Österreich-Ungarn (Glaswaren, Fesse, Bijouterien und — Tabak)(Herzego- 
wina). Es bleiben also nur 10°, übrig für wirkliche Erzeugnisse des 
Orients, und hiervon nehmen Teppiche und Waffen einen grofsen Platz 
ein, der aber immer noch verschwindend klein ist gegenüber den anderen 
vom Ausland bezogenen Waren. Ganz sonderbar aber verschiebt sich das 
Bild, wenn man die Importziffern neben die Exportziffern stellt. Da 
ergibt- es sich, dafs die letzteren beinahe die erstere an Höhe erreichen, 
ein Umstand, der daraus resultiert, dafs 75 °% aller importierten Waren 
ins Ausland zurückkebren, versehen mit einem türkischen Zoll- oder 
Hoheitsstempel, um so als echte Orientware im Auslande verkauft zu 
werden, nicht selten selbst dort, wo sie erzeugt worden ist. 

Man kann also dem Orientreisenden nicht oft genug sagen, dals 
er vorsichtig beim Einkaufen im Orient sein soll. Wenn aber das 
nicht bezwingbare Bedürfnis vorliegen sollte, dennoch Einkäufe zu 
machen, so raten wir, sich hierzu eines erfahrenen Dragomans oder 
Komissionärs zu bedienen. 

Nirgendswo gibt es mehr Zwischenhändler als im Orient, und 
dieser Zwischenhandel ist dort oft eine so verzwickte Institution, dafs 
man mit unseren Rechtsbegriffen nicht im stande ist, daraus klug zu 
werden. Es ist aber dringend anzuraten, sich als Komissionäre beim 
Einkauf im Orient nur solcher Personen zu bedienen, die von den 
Konsulaten empfohlen werden. Es gibt unter diesen viele Deutsche, 
Franzosen und Engländer, welche die orientalischen Sprachen voll- 
ständig beherrschen und sozusagen „mit allen Hunden gehetzt sind“. 
Der Handel im Orient schafft diese „scharfen“ Agenten, und sie sind 
für den kauflustigen Europäer eine Notwendigkeit, wenn sie sich 
auch ibre bösen Erfahrungen und Enttäuschungen durch ein paar 
Prozente höher bezahlen lassen, als es im Abendland beim Zwischen- 
handel der Fall ist. Man opfere die erhöhte Provision, sie ist ein 
viel kleineres Übel, als die Nachteile, die man erleidet, wenn man 
sich mit den armenischen oder levantinischen Platzagenten oder Dra- 
gomans einläfst. 

Bei gröfseren Geschäften tut man aber gut, sich der Hilfe 
eines Advokaten zu bedienen, deren es sowohl in Konstantinopel als 
in Kairo oder Alexandrien genug gibt, die volles Vertrauen verdienen 
und rechtfertigen. Diese Juristen, meist Franzosen und Levantiner, 
aber auch Deutsche und Österreicher, verstehen Kaufverträge so ab- 
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zuschliefsen, dafs die europäischen Käufer nicht benachteiligt werden, 
wenn von seiten der orientalischen Verkäufer auch alle erdenklichen 
Versuche hierzu gemacht werden sollten. Die europäischen Verkäufer 
versichern sich schon heute wohl durchgängig der Hilfe eines europä- 
ischen Advokaten, mit dem Sitze im Orient; denn die Klagen über 
schlechte Zahlungen hören nicht auf und die türkische Gerichtsbar- 
keit ist trostlos. Es kann also nicht genug vor leichtsinnigem Kredi- 
tieren gewarnt werden. 

Fassen wir die vorstehenden Winke zusammen, so ergibt sich als 
Kernwort die streng zu beherzigende Warnung: „Vorsicht beim Kauf 
und Verkauf im Orient!“ Geht man als Vergnügungsreisender zum 
Bosporus oder an den Nil, so begnüge man sich mit dem Kaufe von 
wohlfeilen Kleinigkeiten, die man im Europäerviertel jeder orientalischen 
Stadt erhält; als Kaufmann aber nehme man stets die Hilfe eines er- 
fahrenen Agenten in Anspruch! Auf keinen Fall jedoch bewundere 
man laut, was man sieht, sonst wird einem der Aufenthalt im Orient 
so gründlich verleidet, dafs man nicht zurückkehrt, und die Schön- 
heiten dieser Länder sind es wert, dafs man sie immer wieder aufsucht 
und sich an ihnen erfreut. 


Das moderne Reisebureau. Anläfelich der mit dem 1. Januar d. J. 
eingetretenen Verschmelzung des bekannten Carl Stangen’schen Reise- 
bureaus mit der Hamburg-Amerika Linie plaudert J. Landau in 
der „Welt anf Reisen“ in sehr zutreffender Weise von der Bedeutung des 
modernen Reisebureaus, indem er u. a. folgendes ausführt: 

„Das Reisebureau ist eine Art Welt-Pförtner, der die Schlüssel zu allen 
Ländern der Erde führt. Wie das Hotel uns ein Heim in der Fremde bietet, 
во bietet der ideale Hotel-Portier uns den vollkommenen Ersatz für die 
Erfahrungen und Ortekenntniese in der Fremde. Solch ein Reisebareau aber, 
das ist wieder, in der sozialen und intellektuellen Steigerung, der ideale 
Welt-Portier! Hier finden wir uns in allen Ländern der Welt ohne weiteres 
zurecht, hier besitzen wir ein lebendiges und intelligentes Nachschlagewerk, 
das uns in jedem Augenblick aus eigenster, stetig sich erneuernder Erfah- 
rung über jeden Winkel unserer Welt Auskunft gibt. Für die verzwick- 
testen Fahrten finden wir hier die Reisepläne aufs zweckmäfsigste unter 
praktischer Berücksichtigung aller in Betracht kommenden Umstände zu- 
sammengestellt, auf Stunde und Minute wird uns für jede Station Ankunft 
und Abreise vorherbestimmt, das Hotel für uns bestellt, der Tisch wird für 
uns gedeckt, der Führer wird für uns bereitgehalten, die Fahrgelegenheit 
ist zur Stelle geschafft, die Diener und Gepäckträger, die Wagen, die Reit- 
tiere sind in den entlegensten Ländern zu unserer Verfügung gehalten. Der 
moderne Reisende hat nur noch den Genufs der Fahrt, die Reisestrapazen 
übernimmt auf sein Konto das Reisebureau. — Das Reisebureau ist dabei 
unser Sparmeister, unser Finanzminister. Eines der stärksten Hindernisse 
war bisher die Ungewifsheit über die Kosten einer gröfseren Reise, und 
man war sehr geneigt, die Höhe dieser Kosten stark zu übertreiben. Der 
wertvollste Anreiz der modernen Reiselust und der wichtigste Ansporn zur 
Entwicklung des Reisewesens bestand nun in der ungefähren Fixierung der 
Reisekosten durch die Reisebureaux. Man ist jetzt in der Lage, vor dem 
Antritt der Fahrt zu wissen, was sie bis zum Ende kosten wird. Die alte 
Trennung der Reiseveranstaltung zu Wasser und zu Lande liefs aber gerade 
in diesem Punkt eine schmerzliche Lücke. Die „Hamburg-Amerika Linie" 
ale Unternehmerin der Vergnügungsreisen zur See übernahm ihrerseits für 
die Landausflüge und Landanterkunft keine Gewähr. Anderseits waren 
wieder die Reisebureaux, die sich mit den Landausflügen befafsten, der 
Seereise gegenüber einigermafsen abhängig und ihrer Verantwortlichkeit 
nicht gewachsen. Dem ist nun seit der Vereinigung des Stangenschen Reise- 
bureaus mit der Hamburg-Ameriks Linie gründlich abgeholfen. Das Reise- 
bareau der Hamburg-Amerika Linie, das sich für seine Vergnügungsfahrten 
schon ein so unbedingtes Vertrauen in der gesamten Kulturwelt erworben 
hat, übernimmt nun die Fürsorge wie die Verantwortung auch für Land- 
ausflüge. Unter ihrem Patronat siedeln wir uns im Hotel an, nehmen wir 
an der Table d’höte Platz, besteigen wir die Eisenbahnzüge — sicher, dafs für 
uns überall auf das denkbar Beste und Vortrefflichste gesorgt ist.“ — 

Die elektrischen Bahnen Deutschlands 1904. Seitdem Werner 
v. Siemens im Jahre 1879 durch die auf der Berliner Industrieaus- 
stellung vorgeführte elektrische Versuchsbahn gezeigt hatte, dafs der 
elektrische Strom zum Betrieb von Fahrzeugen praktisch verwendet werden 
könne, hat das elektrische Bahnnetz in Deutschland ganz ungeahnte Aus- 
dehnungen angenommen. Bei der erwähnten Ausstellungsbahn zirkulierte 
auf einer etwa 800 m langen, in sich geschlossenen schmalspurigen Bahn 
eine kleine elektrische Lokomotive mit drei angehängten Personenwagen in 
einer Geschwindigkeit von 3---4 m pro Sekunde. Die Stromzuleitung erfolgte 
durch dritte Schiene, und erst im Jahre 1887 wandte. Siemens die Ober- 
leitang an, und zwar anläfslich der Weltausstellung in Paris bei einer 
Strafsenbahn von dem Place de la Concorde nach dem Palais de l'Industrie. 

Dieses System der Stromzuführung hat sich auch den ersten Platz er- 
obert, denn auf allen Bahnen Deutschlands ist heute Betrieb mit Oberleitung 
eingeführt. Andere Betriebsarten bestehen nur noch in Dresden, wo teil- 
weise noch gemischter Betrieb darchgeführt ist. (Oberleitung mit 
Akkumulatoren) Berlin, Dresden und Düsseldorf haben auf einigen 
Strecken noch Unterleitung, und nur auf zwei Bahnstrecken findet man 
noch die alte unterirdische Stromzuführung mittels dritter Schiene, 
nämlich auf der Strecke Berlin-Grofs-Lichterfelde und auf der Ber- 
liner Hoch- und Untergrundbehn, 

Reinen Akkumulatorenbetrieb haben nooh die Pfälzischen Eisen- 
bahnen and eine Strecke der Strafsenbahn in Bremerhaven. Der 
Pterdebetrieb ist fast verdrängt worden; er erstreckt sich nur noch auf 
b2 km = 2%, der Gesamtlänge aller deutschen Strafsenbahnen, 


Die Streckenlänge allerelektrischen Bahnen (d. h. Strafsen- und Industrie- 
bahnen) in Deutschland betrug: 1896 582 km, 1900 2868 km und 1908 8692 km. 
Die Geleislänge stieg von 864 km im Jahre 1896 auf 6600 km im Jahre 1908. 
1671 Motorwagen liefen im Jahre 1896, während die Zahl heute auf 8702 ange- 
wachsen ist. Die im Betrieb verwendeten elektrischen Maschinen haben eine 
Gesamtleistung von 183151 KW, während die Leistung der für Bahnbetrieb 
verwendeten Akkumnlatoren 38736 KW beträgt. 

Bei der beginnenden Einführung der elektrischen Betriebsart auch auf 
Kleinbahnen, denen die Hauptbahnen voraussichtlich bald folgen werden, 
steht der elektrotechnischen Industrie noch ein weites Arbeitsfeld offen. 

Eine neue Verbindungsbahn zwischen Tirol und Italien. Vor 
kurzem hat die italienische Regierung, wie das „В. Т." berichtet, die Kon- 
zession zum Bau einer Bahn Bassano-Primolano-Tiroler Grenze 
(Tezze) erteilt. Die neue Linie zweigt von Mestre ab, durchschneidet die 
venetianische Ebene und erreicht Castel Franco, von wo sie längs des 
Musoneflusses zur industriereichen Stadt Bassano führt, dann mittels eines 
Tunnels den Berg Cornone durchfährt und schliefslich längs des Brenta- 
fiusses Primolano erreicht. Mit den Arbeiten zur Erbauung der neuen Strecke 
wird schon in nächster Zeit begonnen, und man hofft, ale in längstens zwei 
Jahren dem Betriebe übergeben zu können. Durch diese neue Bahn wird 
Venedig direkt mit Tirol verbunden und damit auch, da ja ein Anschlufs 
duroh das Saganertal nach Trient bereits vorhanden ist, die Entfernung 
zwischen Süddeutschland und Oberitalien bedeutend verkürzt. Wenn dann 
epäterhin auch die Vintschgaubahn fertig ist und Anschlufs an die Arl- 
bergbahn und die Engadiner und Ostschweizer Bahnen erhalten bat, können 
auf kürzestem Wege die Züge aus der Schweiz und Westdeutschland über 
den Arlberg, Landeck, durch den Vintschgau, über Meran, Bozen, Trient 
und durch das Val Sugana nach Venedig geleitet werden. 

Eine anerkennenswerte Neuerung in D-Zügen. Nachdem sich 
der Versuch, in den Aborten und Waschräumen einiger D-Züge Handtücher 
und Seife einzuführen, bewährt hat, sind die im Betriebe der D-Züge be- 
teiligten Eisenbahndirektionen beauftragt worden, sämtliche D-Zag- 
wagen damit zu versehen. In der Nähe des Waschtisches wird ein 
Seifenbebälter, der zur Aufnahme von 60-60 kleinen Seifenstückchen ein- 
gerichtet ist, angebracht. Die Seifenstiickchen, die auf der einen Seite die 
Bezeichnung К. P. Е. V., auf der anderen Seite ein geflügeltes Rad eingeprefst 
erhalten, können von unten leicht aus dem Behälter herausgezogen werden. 
Zur Aufbewahrung der mehrfach zusammengelegten reinen Handtücher dient 
ein kleiner Schrank, in dem 25--30 Handtücher Platz finden. Diese, in der 
Gröfse von 400 X 400 mm, bestehen aus kräftigem Gerstenkornstoff mit anf- 
fälligem roten Mittelstreifen, dem die Buchstaben K. Р. Е. V. und zwei kleine 
Adlerzeichen eingewebt sind. Für die gebrauchten Handtücher wird an 
geeigneter Stelle ein Drahtkorb befestigt. Die neue Einrichtung soll bis 
zum Iukrafttreten des Sommerfahrplanes durchgeführt sein. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Wirkungen der Streiks auf Lieferungsverträge. 


Von Dr. jur. Buerschaper in Dresden.’ 
Nachdruck verboten. 

Der Bergarbeiterstreik im Ruhrgebiet liefs wieder einmal die 
Frage aktuell werden, ob eine in Folge des Streiks eintretende Un- 
möglichkeit, vertragsmälsige Kohlenlieferungen einzuhalten, die Ver- 
bandszechen schadenersatzpflichtig mache. Zwar hatte das Kohlen- 
syndikat am 12. Januar d. J. den Verbandszechen durch Rundschreiben 
bekannt gegeben, dafs es so lange als möglich liefern werde, und 
nach einigen Nachrichten bezog es sogar vom Auslande Kohlen, um 
seine Lieferungsverpflichtungen einzuhalten. Aber auch für den Fall, 
dafs das Syndikat infolge Verbrauchs aller Kohlenvorräte die Liefe- 
rungen einstellen mufste, hatte es sich, belehrt durch die Erfahrungen 
im rheinisch-westfälischen Streik vom Jahre 1889, vorgesehen und in 
die Lieferungsbedingungen die Streikklausel aufgenommen. Diese 
Klausel hat die Bedeutung, dafs das Syndikat nicht zu liefern braucht, 
folglich auch nicht schadenersatzpflichtig gemacht werden kann, wenn 
ein Streik ausbricht. Damit erledigt sich die spezielle Frage nach 
der Verantwortlichkeit des Kohlensyndikats. 

Allein in unserer von sozialen Unruhen bewegten Zeit bricht 
bald hier, bald dort ein Streik aus, und nicht immer hat man sich die 
Streikklausel vorbehalten. Es ist daher, ganz allgemein betrachtet, 
für jeden Lieferanten von höchster Bedeutung, zu wissen, ob er im 
Falle eines Streikes an seinen Vertrag gebunden ist, und wenn er 
nicht liefern kann, Schadenersatz zahlen muls. In Frage kommt $ 275 
B. G.-B.; er bestimmt: 


Der Schuldner wird von der Verpflichtung zur Leistung 
frei, soweit die Leistung infolge eines nach der 
Entstehung des Schuldverhaltnisses eintreten- 
den Umstandes, den er nicht zu vertreten hat, unmög- 
lich wird. 

Einer nach der Entstehung des Schuldverhältnisses ein- 
tretenden Unmöglichkeit steht das nachträglich 
sintrelende Unvermögen des Schuldners zur Leistung 
gleich. 


Das Gesetz scheidet also zwischen Unvermögen und Unmöglichkeit 
zu liefern. Unvermögen liegt vor, wenn der Lieferant „unvermögend“ 
im landlaufigen Sinne ist, also wegen Mangel an Mitteln nicht liefern 
kann, hauptsächlich aber dann, wenn er etwas ganz Bestimmtes 
liefern soll und dazu aus irgend einem) Grunde nicht im stande ist. 


* Das Reiohsgericht hat diesen Begriff in einem Prozels ge- 
legentlich des rheinisch-westfälischen Kohlenstreiks im Jahre 1889 sehr 
eng gefafst. Damals hatte eine Zeche die Lieferung des gesamten 
Bedarfs der Klägerin in „Іа gewaschener Schmelzkohle der Zeche“ 
übernommen und hatte wegen des Streiks nicht liefern |können. Das 
Reichsgericht erblickte in dieser Bestellung nicht eine Verpflichtung 
гаг Lieferung einer Ware, welche nach ihrer Beschaffenheit und Her- 
kunft bestimmt war. Vielmehr war es der Meinung, dafs nur Kohlen 
einer Gattung mit bestimmten Eigenschaften bestellt seien, und dafs, 
solange nicht das Gegenteil erwiesen sei, die Zeche sich habe Kohlen 
wenigstens ähnlicher Art verschaffen können. Darin liegt der Schwer- 
punkt. So lange dem Lieferanten noch Quellen offenstehen, aus 
denen er seinen Bedarf decken kann, so lange liegt auch nicht sub- 
jektive Unmöglichkeit, „Unvermögen“ vor. Nur er selbst kann 
nicht liefern. 

Dagegen ist eine Lieferung objektiv unmöglich, wenn sie 
überhaupt von niemand gemacht werden kann. Das ist der Fall, 
wenn auch die anderen Lieferanten nicht liefern können, 2. В. auch 
dann, wenn ein Generalstreik ausbricht. Eine solche Unmöglich- 
keit befreit den Lieferanten von jeder Lieferungsverpflichtung, und 
er braucht auch keinen Schadenersatz zu zahlen. Das erkennt die 
Rechtsprechung in Deutschland allgemein an. Im Ausland, besonders 
in Belgien und Frankreich, hat man allerdings auch dann im Falle 
eines Streiks objektive Unmöglichkeit bestritten. Allein es scheint, 
als ob man sich durch das Gefühl, durch Sympathien mit den Aus- 
ständigen habe beeinflussen lassen. Vielleicht unterscheidet man auch 
nicht scharf zwischen partiellem und generellem Streik. Ein 
partieller Streik bedeutet allerdings noch lange nicht objektive Un- 
möglichkeit. Es kann dem Lieferanten die Lieferung sehr schwer 
werden, er kann genötigt sein, grofse Kosten aufzuwenden, allein un- 
möglich ist es ihm nicht, zu liefern. Er kann ja liefern, wenn 
er seinen Bedarf anderweit deckt. Wie er das macht, das geht den 
Kunden nichts an. Der Kunde verläfst sich auf den Vertrag. Man 
kann ihm nicht zumuten, von der Lieferung zurückzutreten, sobald 
die geschäftliche Lage des Unternehmens sich verändert. Dagegen 
kann der Lieferant nicht liefern und auch seinen Bedarf nicht 
anderweit decken, wenn kein Unternehmer liefern kann. Das ist der 
Fall bei generellem Streik. 

Allein auch diese Unmöglichkeit befreit den Lieferanten nur unter 
Umständen von der Lieferungsverpflichtung. War die Lieferung ihm 
bereits unmöglich, als er die Bestellung übernahm, und zwar gleich- 

ültig, ob er dazu subjektiv oder objektiv unfähig ist, so hat er dem 

unden den Schaden zu ersetzen. Das ist nur recht und billig. Er 
hätte die Bestellung nicht annehmen sollen; er darf in den Kunden 
nicht das Vertrauen erwecken, dafs er rechtzeitig liefern werde. Da- 
bei ist es ganz gleichgültig, ob er an der Unmöglichkeit die Schuld 
trägt oder nicht. Andererseits ist er bei nach der Bestellung eintre- 
tender Unmöglichkeit nur dann schadenersatzpflichtig, wenn die Lie- 
ferung „infolge eines Umstandes, den ег zu vertreten 
hat“, unmöglich geworden ist. Einen „Umstand vertreten müssen“ 
heifst soviel als „für dessen Folgen aufkommen müssen“. Dazu kann 
man durch Gesetz und Vertrag genötigt werden. Uns interessiert 
nur der erstere Fall. 

Im allgemeinen kann man einen Streik der „höheren Gewalt“ 
nicht gleichstellen. Das B. G.-B. überläfst den Begriff der höheren 
Gewalt der Praxis und Wissenschaft. Ob ein bestimmtes Ereignis als 
solche aufzufassen, дав läfst sich nur nach der Besonderheit des Falls 
beurteilen. Im grofsen und ganzen ist „höhere Gewalt“ jedes äufsere 
Ereignis, das auch durch die iufserste, den gegebenen Um- 
ständen angemessene und vernünftigerweise zu erwartende 
Sorgfalt nicht hätte abgewendet werden können. Dieser Ansicht gibt 
das Reichsgericht Raum in einem Urteil, das es gelegentlich des rheinisch- 
westfälischen Kohlenstreiks im Jahre 1889 gefällt hat. Es verneint die 
Frage, ob der Streik ein „Zufall“, also ein Umstand sei, den der Un- 
ternehmer unter keinen Umständen zu vertreten habe. Vielmehr ist 
zu prüfen, ob die Unmöglichkeit, zu liefern, allein durch „Zufall“ 
eingetreten ist. Nicht jeder Ausstand ist ein „Zufall“. Man darf 
ihm diese Bedeutung nur beimessen, wenn er derart unvorhergesehen, 
mit solchen Wirkungen eingetreten ist, wie etwa ein Einsturz oder In- 
brandgeraten oder Ersaufen einer Zeche. Ferner kommt in Frage — 
und das ist das Wesentlichste —, ob irgend eine Nachlässigkeit 
des Unternehmers an dem Ausbruch des Ausstandes die Schuld 
trägt. 

8 Die öffentliche Meinung stand bekanntlich im letzten Ruhr- 
streik fast allgemein auf der Seite der Arbeiter. Man beschuldigte 
die Unternehmer, dafs sie durch unbegründete Ablehnung von Ver- 
handlungen mit den Arbeiterorganisationen und unbillige Zurückwei- 
sung berechtigter Ansprüche auf Abstellung von Milsständen den 
Streik verursacht haben. Nach Ansicht des Reichsgerichts liegt in 
solchem Falle ein Umstand vor, den der Unternehmer zu vertreten 
hat. Es geht sogar soweit, von ihm die Verpflichtung eines 
ordentlichen Kaufmanns zu verlangen, zu prüfen, ob er bei 
Abschlufs des Vertrags, also bei Annahme der Bestellung, aufser Acht 
gelassen hat, dafs während einer auf längere Zeit festgesetzten Ver- 
tragsdauer ein Ausstand störend in seinen Betrieb eingreifen könne, 
und ob er auch für solchen Fall Vorkehrungen getroffen. Diese Ent- 
scheidung geht allerdings sehr weit. 

Andererseits fordert die Vertragssicherheit, dafs der Unternehmer 
genötigt wird, alle Kräfte anzuspannen, bevor er sich seiner Vertrags- 
pflicht entziehen kann. Meistens läfst sich ein Streik voraussehen und 
der Unternehmer ist in der Lage, entweder sich mit dem Kunden in 


Verbindung zu setzen, so dafs es diesem möglich ist, sich rechtzeitig zu 
decken, oder der Unternehmer selbst kann sich vorsehen. Mit noch 
gröfserem Recht kann man sagen, dafs ein Streik überhaupt abge- 
wendet werden kann. Die Grenze ist allein dann gezogen, wenn er 
auch durch äufserste, den gegebenen Umständen angemessene und 
vernünftigerweise zu erwartende Sorgfalt nicht hätte abgewendet wer- 
den können. Dann kann man in der Tat von einer „höheren Gewalt“ 
sprechen. Ein solches Ereignis hat der Unternehmer mit Recht nicht 
zu vertreten, ebensowenig wie ein Naturereignis. 

Ob alle diese Voraussetzungen vorliegen, das ist immer eine tat- 
sächliche Frage und mit Recht hat das Reichsgericht es abgelehnt, 
für alle Fälle prinzipiell sich zu binden. Die Frage nach der Ver- 
schuldung lafst sich so unendlich verschieden beantworten, dafs jeder 
einzelne Fall eine andere Entscheidung veranlassen kann. 

Allzuviele Erwartungen kann man nach alledem nicht darauf 
setzen, dafs die Gerichte einen Streik als Befreiungsgrund ansehen 
werden. An der Frage, ob überhaupt eine objektive Unmöglichkeit 
vorliegt, und ob dann nicht den Unternehmer Schuld trifft, kann auch 
die gréfste Zuversicht scheitern. 

Klarheit in den Lieferungsbedingungen ist daher die beste Gewähr, 
dafs sowohl kein Schaden entsteht als auch ein unnötiger, kostspieliger 
Prozefs vermieden wird. Nicht immer zwar werden sich Kunden ge- 
fallen lassen, dafs sie der Streikklausel unterworfen werden. Allein 
in Zeiten, in denen keine Branche sicher davor ist, dafs ein Streik 
ausbricht, ob die Verhältnisse es auch noch so wenig erwarten lassen, 
mufs man sich vorsehen. Die Verluste, die durch Geltendmachung 
von Schadenansprüchen entstehen können, sind oft gröfser, als die- 
jenigen, welche die Einstellung des Betriebes selbst zur Folge haben. 


Ein Fall von Patentschutzverletzung. 
Von H. Z. in Köln. 


Nachdruck verboten. 

Der Firma A. wurde infolge Klage der Firma B. durch Urteil 
erster Instanz wegen grober fahrlässiger Verletzung des der letzteren 
gehörigen Patentes bei Androhung von Geldstrafen untersagt, ge- 
werbsmälsig auf Geweben aus Pflanzen-, Tier- sowie gemischten Ge- 
spinnstfasern einen gleichmäfsigen Seidenglanz durch Einpressen zahl- 
reicher kleiner, in verschiedenen Geweben winkelig zueinander liegender 
Flächen mittels Walzen oder Platten zu erzeugen und die so herge- 
stellten Fabrikate in den Verkehr zu bringen oder zu brauchen. Ferner 
wurde die Firma A. verurteilt, der Klägerin den Schaden zu er- 
setzen, welcher dieser dadurch entstanden ist, dals Beklagte obige 
Handlungen nach einem bestimmten Termine vorgenommen hat. Die 
erhobene Widerklage, welche dahin ging, dafs die Beklagte zur Er- 
zeugung eines gleichmalsigen Seidenglanzes nach genanntem Verfahren, 
und zwar mittels solcher Platten oder Walzen berechtigt sei, die 
mit 24 Rillen auf den Millimeter versehen sind, wurde abgewiesen. 

Auf eingelegte Berufung der Beklagten wurde das Urteil der 
Vorinstanz durch Entscheidung des 4. Zivilsenats des Kölner Ober- 
landesgerichts vom 26. Januar d. J. dahin abgeändert, dafs der 
Schadenersatzanspruch der Klägerin für unbegründet er- 
klärt, im übrigen aber das erstinstanzliche Urteil, soweit es 
ein Verbot der Herstellung des der Klägerin durch Patent geschützten 
Fabrikats ausspricht und auf Abweisung der Widerklage erkennt, auf- 
recht erhalten wird. 

Das Oberlandesgericht nimmt wie die Vorinstanz an, dafs die Be- 
klagte das Patentrecht der Klägerin fahrlässigerweise verletzt hat. 
In bezug auf den Einwand der Beklagten, dafs sich ihr Fabrikat von 
dem der Klägerin durch eine gréfsere Rillenzahl unterscheide, 
daher von einer Verletzung des jener erteilten Patentrechtes durch 
sie keine Rede sein könne, führt das Oberlandesgericht folgendes aus: 
Unterschiede, welche lediglich die Formgebung be- 
treffen, sind patentrechtlich bedeutungslos, da der 
Gegenstand der Erfindung sich nicht in der einen vom 
Erfinder gemachten aufseren Gestaltung erschöpft, 
sondern alle gleichartigen Ausführungen umfafst, und 
darunter fallen alle Gestaltungen, die nach der Bekanntgabe einer 
Erfindung sich als Lösung derselben Aufgabemitdenselben 
Mitteln darstellen. Hiernach enthält jedes Verfahren, welches sich 
von dem der Klägerin nur durch die Anwendung einer gréfseren 
Rillenzahl unterscheidet, im übrigen aber gleich ist und gleich wirkt, 
eine Verletzung des der Klägerin erteilten Patentrechtes. 

Die Schadenersatzforderung der Klägerin hat das Oberlandes- 
gericht deshalb abgewiesen, weil die Beklagte nicht das Bewulstsein 
gehabt hat, sie verstofse möglicherweise gegen das der Klägerin er- 
teilte Patentrecht, auch der Mangel dieses Bewufstseins nicht auf 
grobe Fahrlässigkeit zurückzuführen ist. Den guten Glauben der Be- 

zten erblickt das Oberlandesgericht darin, dafs diese, wie eine 
Reihe anderer angesehener Firmen und technischer Sachverständigen, 
ein reichsgerichtliches Urteil mifsverständlich aufgefalst habe, welches 
in der Prozefssache einer Textilfirma gegen die frühere Inhaberin des 
Patentes auf Nichtigkeitserklärung ergangen war und das auf Ab- 
weisung der Klage lautete. In dem Tenor dieses Urteils heifst es 
nämlich, dafs der Patentanspruch der Klägerin auf 5-:- 20 Rillen be- 
schränkt wird; aus dem übrigen Inhalt des reichsgerichtlichen Urteils 
ergibt sich aber, dafs das Reichsgericht mit dieser Angabe, die es nur 
der Deutlichkeit wegen machte, den sachlichen Umfang des klägerischen 
Patentanspruchs nicht beschränken wollte. 


Gesundheitspflege. 
Sicherheits- und Rettungswesen. 


Die Wahl der Strafsenbreite in den Wohn- 
gebieten der Städte. 


Von Prof. H. Chr. Nufsbaum in Hannover. 
Nachdruck verboten. 


Das Streben nach Lichtfülle und kraftvollem Luftaustausch für 
die Strafsenzüge der Städte hat vielfach zu der Forderung nach 
„breiten“ Strafsen Veranlassung gegeben. Die Enge mancher mittel- 
alterlichen Gassen und Gafschen und die mit ihr verknüpften Mängel 
verlieben jener Forderung Nachdruck. Soweit Verkehrsadern in Be- 
tracht kommen, ist eine grofse absolute Breite der Strafsen ein dringen- 
des Erfordernis. Das Sparen mit Raum vermag hier zu bedeutsamen 
Nachteilen zu führen, weil das rasche Wachsen des Verkehrs, nament- 
lich aber die allgemein gewordene Notwendigkeit der Anlage von 
Geleisen für Strafsenbahnen u. a. zu Verkehrsstockungen und Verkehrs- 

efahren Veranlassung geben. Völlig anders aber gestaltet sich die 

Sachlage für sämtliche übrigen Strafsenziige, deren Zahl und Gesamt- 
ausdehnung eine weit überwiegende, also im volkswirtschaftlichen 
Sinne ausschlaggebende ist. 

Gibt man allen diesen Strafsen, die man gegenwärtig mit Wohn- 
strafsen zu bezeichnen pflegt, oder ihrer Mehrzahl eine erhebliche 
absolute Breite, dann ruft man eine Reihe von Milsständen hervor, 
die teils wirtschaftlicher, teils gesundheitlicher Art sind. Zunächst 
ist eine Strafsenlandbergabe erforderlich, die in ein ungünstiges Ver- 
hältnis gerät zum verbleibenden Bauland und die Grundstücke ganz 
wesentlich zu verteuern vermag. Je höher aber der Preis des Bau- 
landes steigt, um so gröfser muls dessen Besiedlung zugelassen werden, 
wenn man nicht ein Ansteigen der Wohnungsmieten hervorrufen will. 
Die Anordnung breiter Wobnstrafsen hat daher in der Regel das Ent- 
stehen hoher, vielgeschossiger Wohnhäuser mit oft grofser Tiefenaus- 
dehnung im Gefolge. Wo Verordnungen dieses verhindern, z. B. in 
den Landhausvierteln, schnellen die Wohnungspreise so gewaltig 
empor, dafs nur noch der Reiche sie zu erschwingen vermag. 

Die Erfahrungen der letzten Jahrzehnte zeigen diese ungünstige 
Erscheinung als eine nahezu allgemeine: In den Landhausvierteln 
wohnen fast ausschliefslich die Reichen; alle übrigen Städtebewohner, 
deren Zahl 90-95%% auszumachen pflegt, werden immer mehr auf 
das Wohnen in der „Mietskaserne‘“ hingedrängt. Das Streben 
nach einer absolut grofsen Breite sämtlicher Strafsen 
hat demnach statt der erhofften Vorteile bedeutsame Nachteile 
für das Wohnwesen der Städte herbeigeführt. 

Jene Vorteile lassen sich mit jeder beliebigen Strafsenbreite ge- 
winnen, sobald man die zulässige Gebäudehöhe ausschliefslich abhängig 
macht vom Gebiudeabstand und diese Verhältniszahl dem Ortsklima 
genau anpalst. Wird eine schmale Strafse mit niederen Gebäuden 
eingefalst, dann haben Licht, Luft und Sonnenstrahlen genau so viel 
Zutritt zu ihr, als wenn breite Strafsen mit entsprechend höheren 
Häusern bebaut werden. Das Niedrighalten der Gebäude und ihrer 
Geschofszahl aber ist ein Vorzug von weittragender gesundheitlicher 
Bedeutung: Mit ihr vermindert sich die Zahl der Wohnungen im 
gleichen Hause; Ansteckungsgefahr und Unruhe werden geringer; die 
Mühe des Treppensteigens wird auf ein zulässiges Mafs herabgesetzt, 
hierdurch die Gartenbenutzun erleichtert und gefördert; das „Bürger- 
haus“ vermag wieder an die Stelle der „Mietskaserne‘ zu treten. 

Ausschliefslich die relative Breite der Strafse ist 
demnach gesundheitlich bedeutungsvoll. Eine absolut grofse 
oder gar übermälsig grolse Breite der Wohnstrafse ist dagegen von 
den Vertretern der Hygiene zu bekämpfen, nicht aber zu fördern. 

Selbstverständlich mule die absolute Breite der verschiedenen 
Wohnstrafsen einem gewissen Wechsel unterliegen. Der Verkehr in 
ihnen ist ein zwar in bestimmten Grenzen, aber doch nicht unerheb- 
lich voneinander abweichender. In den von der wohlhabenden und 
der wirtschaftlich leidlich gut gestellten Bevölkerung eingenommenen 
Strafsenziigen entwickelt sich stets ein lebhafter Wagenverkehr, weil 
man seiner zur Beförderung der Personen und der für die Lebens- 
haltung erforderlichen Waren bedarf. Der Personen- und der Rad- 
fahrerverkehr pflegen dagegen keiner besonders grofsen Strafsenbreite 
zu bedürfen, weil sie sich ziemlich gleichmälsig auf die verschiedenen 
Tagesstunden verteilen. In den übrigen Wohnstrafsen flutet der 
letztere Verkehr vor Beginn und nach Schlufs der Arbeitszeit der 
Gewerbebetriebe und der Geschäftsstunden der Handelshäuser, der 
Behörden u. s. w. stark, und zwar um so lebhafter, je dichter die 
Strafsen besiedelt sind, d. h. je kleiner die einzelne Wohnung erstellt 
wird und je stärker sie belegt ist. In den übrigen Tagesstunden 
pflegt in diesen Strafsen Verkehrsruhe zu herrschen, und der Wagen- 
verkehr ist in ihnen überhaupt ein geringer; er beschränkt sich in den 
eigentlichen Kleinwohnungsgebieten auf Einzelfälle, weil die Bewohner 
die zu ihrer Lebenshaltung erforderlichen Waren selbst herbeischaffen 
und des Wagens zum Personenverkehr nur ausnahmsweise bedürfen. 
Diesen wechselnden Verkehrsansprüchen pflegt das verschiedenartige 
Besiedlungserfordernis sich in glücklicher Weise anzuschmiegen. Die 
Wohnungen der Wohlhabenden erheischen eine gröfsere Höhe als die 
der wirtschaftlich schwachen Bevölkerung. Auch die Höhenentwick- 
lung der Keller- und Dachgeschosse ist zumeist in den Kleinwohnungs- 
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віта(веп eine sehr bescheidene, während die Zahl der Wohngeschosse 
allerdings nach tunlichster Vermehrung trachtet. 

Die Bemessung des Gebäudeabstandes sollte nun Sorge tragen, 
dafs in den neu aufzuschliefsenden Bebauungsgebieten der Grofsstädte 
die Zahl der eigentlichen Wohngeschosse fir die wohlhabende und 
wirtschaftlich leidlich gut gestellte Bevölkerung niemals mehr als drei, 
für die übrigen Bewohner niemals mehr als vier betragen darf. In 
mittelgrofsen und kleinen Städten bedarf diese Höchstzahl in der 
Regel der Verminderung auf zwei und drei Wohngeschosse. Doch 
soll hier der Gebäudeabstand von vornherein so grols gewählt werden, 
dafs bei raschem Wachsen der Stadt eine Gescholsvermehrung an- 
geht, ohne gesundheitliche Nachteile hervorzurufen. 

Der Gebäudeabstand und die Verkehrsbreite der Strafse sind 
insofern unabhängig voneinander, als sich der erstere beliebig ver- 
mehren läfst, ohne die Verkehrsbreite zu beeinflussen, indem man 
einseitig oder beiderseitig Vorgärten anordnet oder Parkstreifen der 
Strafse einfügt. Für Wohnstrafsen ist dieses Vorgehen zum Schaffen 
von Augenweide u. a. allgemein (mit Ausnahme der Strafsen an den 
Berghängen) zu empfehlen, soweit es nicht wirtschaftliche Nachteile 
hervorruft. Das letztere ist nur dort der Fall, wo dio Gärten die 
Strafsenlandhergabe unnötig vermehren. Namentlich für Kleinwoh- 
nungen wird dann besser von ihnen Abstand genommen. Da aber 
das Erfordernis ап Fahrbahnbreite für Kleinwobnungsstrafsen еіп uo- 
gemein geringes ist und infolge des ebenso schwachen wie leichten 
Wagenverkehrs ihre Befestigung derartig gewählt werden kann (und 
aus wirtschaftlichen Gründen zu wählen ist), dafs die Fahrbalın m- 
gleich dem Radfahrverkehr zu dienen vermag, so wird der Garten- 
anlage nur selten ein Hindernis entstehen. 

Die Verkehrsbreite der Wohnstrafsen sollte niemals 
gröfser gewählt werden, als das Verkehrsbedürfnis sie in absehbarer 
Zeit erheischt. Gegenwärtig wird diesem Grundsatz leider nicht 
immer Rechnung getragen. Je geringer die Verkehrsbreite einer 
Strafse gewählt wird, um so niedriger fallen die Kosten für ihre An- 
lage, Unterhaltung, Sauber- und Staubfreihaltung aus. Diese Kosten 
belasten aber nicht nur die städtische Verwaltung ganz erheblich, 
sondern wirken auch in fühlbarer Weise auf die Erstellungskosten des 
Hauses und damit auf die Miethöhe zurück, weil die Strafsenanlage 
in der Regel dem Hauserbauer zur Last fällt. Је geriuger daher die 
Strafsenbreite gewählt wird, um so billiger wohnt man, um so geringer 
fällt die Steuerlast aus. Ferner gewährt die schmale Anlage des dem 
Verkehr dienenden Strafsenteils die Möglichkeit, die Güte der Strafsen- 
befestigung zu mehren, obne ihre Kosten unerschwinglich werden zu 
sehen. Die Ansprüche auf geräuschmindernde, die Reinlichkeit 
fördernde Befestigungsarten lassen sich daher um so leichter durch- 
führen, je schmaler die Fahrbahnen oder Fulswege gewählt werden. 
Das gleiche gilt vom Staubfreihalten der Strafse. Denn die Kosten 
für die Säuberung und das Sprengen wachsen mit ihrer Breite. 

Das Verkehrsbediirfnis pflegt in Wohnstrafsen erst nach Jabr- 
zehnten und nur für einzelne Strafsen in erheblicher Weise zu wachsen. 
Wo ein erhöhtes Bedürfnis nach Verkehrsbreite sich einstellt, kann 
man ihm bei der ersten Neupflasterung der Strafsen bereits Rechnung 
tragen, indem ein Teil der Vorgärten oder der ganze Parkstreifen 
den Fufswegen oder Fahrbahnen einverleibt werden. Das Recht zur 
Einziehung eines Drittels der Vorgartenbreite steht den Städten zu, 
und sie können die unentgeltliche Abtretung sich von vornherein 
sichern, indem sie diesen Streifen den Anwohnern nur „bedingungs- 
weise und widerruflich‘‘ überlassen. 

Wird aus einer Wohnstrafse im Laufe der Zeiten eine Geschäfts- 
strafse oder eine Verkehrsader, dann pflegen die Anwohner im eigenen 
Interesse dem Einziehen der ganzen Vorgärten in die Verkehrsbreite 
zuzustimmen oder sie zu beantragen. Denn der Vorgarten ist für den 
Geschäftsverkehr ein Hindernis. Auch die dann für das Geschäftsbaus 
etwa notwendige höhere Bebauung ist ohne gesundheitliche Nachteile 
durchführbar, weil die Schauläden Schattenlage verlangen sowie durch 
ihre grofsen Glasflächen dem Einfluls eines ungünstigen Lichteinfall- 
winkels entgegenwirken, und weil in der Strafse selbst Windschutz 
und Schatten für den Verkehr sich als Notwendigkeit erweisen, 
während die Wohnungen emporgerückt werden und so ausreichend 
Licht und Luft empfangen. 

Die Vorgartenbreite darf beliebig gewählt werden, läfst also 
dem Bedürfnis nach einem ganz bestimmten Gebäudeabstande sich 
unterordnen. Auch der schmale Vorgarten gewährt die gewünschte 
Augenweide, sobald auf seine Anlage und Instandhaltung die erforder- 
liche Mühe verwendet wird. Wo letzteres nicht der Fall ist, vermag 
der breite Vorgarten das Auge ebenfalls nur wenig zu erfreuen. In 
den Strafsen mit nach Norden und Süden sehenden Häuserreihen 
empfiehlt es sich, den Vorgarten nur an der Sonnenseite und bier 
entsprechend breit anzuordnen oder an der Schattenseite schmale 
Vorgartenstreifen zu belassen und sie mit Rasen oder solchen Pflanzen 
zu versehen, die im Schatten zu gedeihen vermögen. Wo dagegen 
beiderseits die Vorgärten ausreichend Sonne empfangen, verdient eine 
annähernd gleiche Breite beider den Vorzug. Doch bedarf die Grund- 
stücktiefe bei der Bemessung der Vorgartentiefe der vollsten Berück- 
sichtigung, damit nicht wirtschaftliche Nachteile für die Grundbesitzer 
entstehen, die Hoftiefen zu gering werden, um Licht, Luft und Augen- 
weide bieten zu können, oder einer zweckmäfsigen Grundplananordnung 
des Hauses Hindernisse erwachsen. 

Der Parkstreifen ist dort am Platze, wo die Anwohner der 
Stralse entweder nicht den Sinn haben oder nicht über die Mittel 
verfügen zur sachgemälsen Ausbildung und Instandhaltung der Vor- 
Gärten, oder man zum Ergehen Gelegenheit schaffen will. в erstere 
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pflegt für die Kleinwohnungsgebiete der Grolsstädte und Industrie- 
orte zuzutreffen, und jene Gelegenheit bedeutet für sie einen grofsen 
gesundheitlichen Nutzen, weil es ihren Bewohnern an Zeit zum Be- 
suchen entlegener Volksgärten, Waldungen u. a. zu mangeln pflegt. 
Der Parkstreifen kann sowohl die Mitte der Strafse einnehmen, 
als auch an einer Häuserreihe, und zwar dann an der Sonnenseite sich 
entlangziehen. Seine Wege sollen im letzteren Falle für die erforder- 
liche Zugänglichkeit der Gebäude Sorge tragen, damit der eigentliche 
Fafaweg fortfallen und dafür die Parkstreifenbreite vermehrt werden 
kann. 
Je ungleichmafsiger die Form des Parkstreifens gewählt wird, um 
so reizvoller wirkt er. Hindernisse, welche das Gelände der Strafsen- 
anlage entgegensetzt, pflegen mit besonderem Vorteil zur Ausbildung 
eines reizvollen Parkstreifens ausgenutzt werden zu können. Auch un- 
günstige Geländeaufteilungen lassen sich vielfach vermeiden, indem 
man die Parkstreifenform unregelmälsig gestaltet, die Häuserreiben 
aber annäbernd rechtwinklig zu den Grundstücken anordnet. 
Sämtliche hier im rein hygienischen und volkswirtschaftlichen 
Sinne empfohlenen Anordnungen üben auf die Entwicklung der 
Stadt in ästhetischer Hinsicht einen ungemein vorteil- 
haften Einflufs. Zunächst wird zwischen den Verkehrsstrafsen 
und den Wohnstralsen ein kraftvoll hervortretender Wechsel geschaffen, 


Automobil-Feuerspritze 
der Wolseley Tool and Motor-Car Company Ltd. in Birmingham. 
(Mit Abbildung, Fig. 45.) Nachdruck verboten. 

Der Schutz gegen Fenersgefahr gehört zu jenen Bedürfnissen 
menschlicher Sicherheit, die in hervorragender Weise von der fort- 
schreitenden Entwicklung der letzten Jahre bedacht wurden, und heut- 
zutage sind die Bewohner der grofsen Städte durch die wohlausge- 
bildeten Berufsfeuerwehren vor den Schrecken der gewaltigen Feuers- 
brünste früherer Zeiten ziemlich gesichert. Neuerdings ist man durch 
Einführung der Automobilfeuerspritzen, die eine rasche Hilfe 
auch für die entlegensten Stadtteile ermöglichen, dem Dämon des 
Feuers noch einen bedeutenden Schritt zur Abwehr nähergetreten. 
Wenn auch zu Beginn des Jahres 1902, als in Hannover zum 
ersten Male eine Feuerwache ausschliefslich mit automobilen Feuer- 
spritzen ausgerüstet wurde, aus den Kreisen von Fachleuten hinsicht- 
lich der Betriebssicherheit Bedenken geäufsert wurden, so sind diese 
heute längst geschwunden und die Feuerwehren der meisten Grofsstädte 
verfügen bereits über selbstfahrende Feuerspritzen, die nach ver- 
schiedenen Systemen gebaut werden. 

Eine interessante Idee hat die Wolseley Tool and Motor- 
Car Company Ltd. in Birmingham in ihrer durch Fig. 45 ver- 


Fig. 45. Automobil- Feuerspritze der Wolseley Toot and Motor-Car Company Ltd. in Birmingham 


der den Städtebildern Reiz verleiht. Denn dort ist dem mächtigen, 
nach Höhenentwicklung strebenden Geschäftshaus Gelegenheit zur vollen 
Entfaltung geboten, hier wird von vornherein Sorge getragen, dals 
das Wohnhaus den Charakter des behaglichen Bürgerhauses annimmt 
und doch seine verschiedenen Formen zur freien Entwicklung gelangen 
können. Sodann kommen der Zweck und die Eigenart jeder einzelnen 
Strafse voll zur Erscheinung, jeder Eintönigkeit wird vorgebeugt. Sie 
aber ist es, welche gegenwärtig den Grofsstädten fast allgemein das 
trostlose Gepräge verleiht und die Sehnsucht erweckt, ihnen entfliehen 
zu dürfen. Indem man dem Eigenheim neben dem vornehmen Land- 
haus, dem bescheidenen Kleinwohnungshaus neben dem stolzen „Patrizier- 
haus“ die Stätte bereitet, jeder einzelnen Strafse aber einen ganz be- 
stimmten Charakter gibt, wird dem Baukünstler Gelegenheit zu eigen- 
artigem Schaffen geboten, die zu weiterem Wechsel in der Erscheinung 
der Städtebilder führt. Ferner sind die Wohngebiete in das Grün 
der sie draufsen abschliefsenden Landschaft gebettet, das der einfachsten 
und bescheidensten Architektur Reiz verleiht, zum Errichten von 
Lauben, Altanen und Terrassen Anregung bietet und dadurch wieder 
den ganzen Wohnhausgebieten jene anmutige und anheimelnde Wir- 
kung verleiht, die wir gegenwärtig zumeist nur in den Landhaus- 
vierteln finden. 

Auch hier zeigt sich daher wieder, dafs allein die Zweck- 
mafsigkeit im Städtebau und Wohnhausbau entscheiden darf, dafs 
höchste Zweckmilsigkeit die Ansprüche der Hygiene, der Volkswirt- 
schaft und der Ästhetik gleichmäfsig und vollkommen befriedigt, 
während einseitige Ansprüche stets bedeutungsvolle Nachteile nach 
allen anderen Richtungen im Gefolge haben. 


(Autoris. Abdruck aus „Gesundheits-Ingenieur, Zeitschr. f. д. ges. 
Städtehygiene",) 


anschaulichten, für hohe Fahrgeschwindigkeit gebauten Feuerspritze 
verwirklicht, bei welcher der 24pferdige Benzinmotor nur zur Fort- 
bewegung des Wagens, nicht, wie es meistens geschieht, auch zur 
Betätigung der Spritze selbst benutzt wird; letztere ist vielmehr 
nach dem Prinzip der durch Kohlensäuredruck arbeitenden Spritzen 
ausgeführt. Wie aus der Abbildung hervorgeht, trägt das aus 
Stahlblech geprefste Chassis an seinem hinteren Ende einen zylin- 
drischen Metallbehälter, der mit kohlensaurem Natron gesättigtes 
Wasser enthält und eine von aufsen mittels Handrades umkippbare 
Schwefelsäureflasche aufnimmt. Die Wirkungsweise der Spritze be- 
steht darin, dafs durch Verbindung der Schwefelsäure mit dem kohlen- 
sauren ‘Natron im Wasser Kohlensäure frei wird, welche den Behälter- 
inhalt mit starkem Druck durch einen Schlauch herausschleudert. Um 
die Kohlensäureentwicklung zu fördern, ist im Innern des Zylinders 
ein Mischflügel derart angeordnet, dafs nach kurzer Zeit ein Druck 
von ca. 10 At erzeugt und ein 75 mm starker, mit Kohlensäure ge- 
sättigter Wasserstrahl auf ca. 13 m Höhe geworfen werden kann. 
Diese Mischung von Wasser und Kohlensäure ist vor allem dadurch 
sehr wirksam, dafs die das Feuer umgebende Luft mit grofser Gewalt 
verdrängt wird und die brennenden Stücke durch die im Wasser ge- 
lösten Chemikalien mit einer Schicht umgeben, d. h. die Flammen nach 
und nach erstickt werden. Der ca. 200 1 fassende Behälter entleert 
sich in etwa vier Minuten. ` 

Der 50 m lange Schlauch, der bei der Fahrt auf einen Haspel auf- 
gewickelt ist, ist mit einem Wechselventil versehen, so dafs er nach 
erfolgter Entleerung des Behälters während der Wiederfüllung des 
letzteren mit Chemikalien an einen Hydranten angeschlossen und in 
der üblichen Weise zum Spritzen benutzt werden kann. Für weitere 
Ausführungen dieser Feuerspritze ist in Aussicht genommen, an stelle 
des 200 1 fassenden Behälters deren zwei mit je 1001 Inhalt vorzu- 
sehen, damit diese beiden abwechselnd in Tätigkeit ‘treten können. 


— 48 


` Zu den weiteren Ausführungen dieser Automobilfeuerspritze gehören 
zwei Leitern und zwei Handextinkteure, die auf der hinteren Plattform 
des Wagens aufgestellt sind, um bei der Ankunft an dem Brandplatz 
unverzüglich mit den Löscharbeiten beginnen zu können. Für die Be- 
dienungsmannschaft sind sechs Sitze vorgesehen, zwei vorn und je zwei 
zu beiden Seiten; zwei Mann stellen sich auf der hinteren Plattform auf. 

Der vierzylindrige Benzinmotor mit Aluminiumgehäuse macht 750 
Umdrehungen pro Minute und ist so übersetzt, dals die Feuerspritze 
40 km in der Stunde zurücklegen kann. Die hinteren mit schweren 
Vollgummireifen versehenen Räder haben 1 m Durchmesser, die 
vorderen sind etwas kleiner und mit Pneumatiks ausgerüstet. Der 
Achsenabstand beträgt 2,9 m, die Spurweite 1,45 m. 

Der ganze Aufbau der erstmals für die städtische Feuerwehr in 
Leicester gebauten Feuerspritze gewährt einen recht günstigen 
Eindruck und die mit dieser neuen Einrichtung gemachten Erfahrungen 
waren sowohl hinsichtlich der Fahrgeschwindigkeiten wie auch bezgl. 
der Löschergebnisse vollauf befriedigend. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Internationale Automobil - Ausstellung 
Berlin 1905. 


Von Wolfgang Vogel, Ingenieur 
in Grunewald b. Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 46--49.) 

Nachdruck verboten. 

Die diesjährige Berliner Automobil- 
ausstellung bot ein imponierendes Bild, 
sowohl durch die grofse Anzahl und 
Gediegenheit der ausgestellten Fahr- 
zeuge als auch durch die luxuriöse Art 
der Ausstattung. 

Um den Lesern, welche die Aus- 
stellung nicht persönlich besuchen 
konnten, einen Überblick über diese zu 
geben, sollen hier besonders erwähnens- 
werte Objekte kurz geschildert werden, г 
ohne dafs bei der Reichhaltigkeit der ` 
Ausstellung ein Anspruch auf Voll- 
ständigkeit gemacht wird. 

Beidem Musikpavillon, dem Mittel- 
punkt des Aus- 
stellungsgebäudes 
fanden wir auf 
dem Stande von 
Richard Bra- 
sier in Paris 
den berühmten 
und im vorigen 
Sommer so viel 
genannten Gor- 

don - Bennett- 
Wagen, mit wel- 
chem Théry die 
viel umstrittene 

Trophäe für 
Frankreich ge- 
wann. 

Daneben be- 


fand sich die 

Ausstellung der 

Bayard-Cle- 
ment- Wagen 
von Anton 


Rütgers & Co. 
in Aachen, die 
sehr hübsch ar- 
rangiert war. Die 
Fahrzeuge mach- 
ten den Eindruck 
grolser Gediegenheit. Ein 16 PS-Chassis war über einem Spiegel aufge- 
stellt, so dafs man auch die Unterseite des Fahrzeuges betrachten konnte. 

Bei dem Stande der Maurer-Union-Fabrik, Nürnberg zeigte 
das im Vordergrund aufgestellte Untergestell eines 8 PS-Wagens eine 
einzylindrige Maschine. Der Wagen hat Reibrad- (Diskus-) Antrieb. 
Maurer ist bei diesem Wagen von seiner früher üblichen Verstellung 
des Diskusrades mit Hilfe von Handrad und Kette abgewichen und 
wendet statt dessen einen Handhebel an, der seitlich am Wagen 
ebenso angeordnet ist, wie der Geschwindigkeitshebel bei Zahnrad- 
wagen. Die Anpressung der Friktionsscheiben gegeneinander wird 
durch einen Fufshebel bewirkt, was ebenfalls eine Verbesserung be- 
deutet. Dagegen erscheint es bedenklich, dafs nach wie vor durch 
die Kurbelwelle des Motors die jene beiden Reibräder aneinander- 
pressende Kraft in axialer Richtung hindurchgeleitet wird, weil hieraus 
eine schnelle Abnützung mancher Teile resultieren dürfte. 

In einem Nebenraume saben wir die Zündapparate von Robert 
Bosch, Stuttgart. Von dem früher gebräuchlichen oszillierenden 
Anker dieser magnetelektrischen Zündapparate bezw. der oszillierenden 


Fig. 47. 


Schwerer Tourenwagen mit Tonneau der Neuen Automobil- Gesellschaft m.b. H. in Berlin. 


Hülse ist man zu dem rotierenden Anker übergegangen. Man bemerkte 
Zündapparate mit Abreifsziindung sowohl für stationäre Einzylinder- 
maschinen als auch für vierzylindrige Automobilmotoren, ebenso die 
sogen. Lichtbogenziindung für Ein-, Zwei- und Vierzylindermaschinen. 
Während bei der ersteren bekanntlich ein Abreilsgestänge nötig ist, 
das eine Komplikation bedeutet, hat die Lichtbogenzündung Zündkerzen, 
die im Prinzip den bei Batterieziindvorrichtungen angewandten gleichen. 
Trotzdem wird von vielen Firmen die Abreifsziindung wegen ihres 
langen, heifsen Funkens vorgezogen. 

Bei Benz & Co., Mannheim war ein u. a. für Prinz Heinrich 
von Preufsen bestimmter Wagen zu sehen, aufserdem ein sehr sauber ge- 
arbeitetes Chassis mit sämtlichen modernen Vervollkommnungen. 

Wie bekannt, hat sich für die gröfseren Motorwagen eine Art Normal- 
typ herausgebildet, nach der alle Fabriken mit verhältnismäfsig kleinen 
Äbweichungen zu bauen pflegen. Es erübrigt sich daher, bei jeder Firma 
die Einzelteile der Wagen aufzuzählen, sofern nicht bemerkenswerte 
Abänderungen vorkommen. Die leichteren Type besitzen Zweizylinder- 
maschinen und Kardanantrieb, die gröfseren Vierzylindermaschinen 
und Antrieb durch Kette. Der Karburator ist natürlich nach dem 
Zerstäubungsprinzip konstruiert und hat oft automatische Luftregulie 
rang, so dafs selbst bei sehr verschiedenen Tourenzahlen ein gleich- 
mälsiges Gasgemisch erzielt wird. Die Kühlung ist mit dem von 
Daimler eingeführten Wabenkühler oder auch einem in ähnlicher 
Art angeordneten Rohrsystem ausge 
führt, das den Maschinenkasten nach 
vorn abschliefst. Hinter diesem Rück- 
kühler arbeitet ein vom Motor durch 
eine Lederschnur ete. betätigter Ven 
tilator, welcher die Luft durch den 
Kühler saugt, damit auch bei geringer 
Fahrgeschwindigkeit das Wasser nicht 
zu heils wird. Die Zirkulation des Kühl- 
wassers bewirkt eine Pumpe. Die 
Zündvorrichtung arbeitet häufig mit 
Magnetapparat und Abreifsvorrichtung. 
Als Notzündung ist öfters noch eine 
Batteriezündvorrichtung vorgesehen, 
mit welcher der Motor jedoch, wie ge- 
sagt, nur ausnahmsweise betätigt wird, 
da er so weniger leistet, als bei der 
Abreifsziindung. Dagegen kann man 
sich der Batteriezündvorrichtung vor- 
teilhaft zum Anlassen der Maschine be- 
dienen. Der Geschwindigkeitswechsel 
ist des öfterenmit 
direktem Eingriff 
für die grofse Ge- 
schwindigkeit ge- 
baut, so dafs die 

Vorgelegewelle 
nur bei den un- 
teren Schnellig- 
keitsstufen kraft- 
übertragend ar- 
beitet. Zwischen 
Motor und Über- 

setzungsmecha- 
nismus ist ge 
wöhnlich ein Kar- 
dangelenk ein 

schaltet, weil der 

Wagenrahmen 
sich unter den 
starken Bean- 
spruchungen wab- 
rend der Fahrt 
immerhin etwas 
deformiert und 
bei starrer Welle 
dann ein Klem- 
men dieser in den 
Lagern verur- 
sachen kann. 

Wenden wir uns nach dieser Beschreibung des allgemeinen Wagen- 
typs wieder den einzelnen Ständen der Ausstellung zu. 

Die Berliner Motorwagenfabrik Tempelhof, die als 
Spezialität Lastwagen baut, zeigte dem Besucher eine reiche Auswahl 
ihrer Fahrzeuge. Uns interessierte besonders ein für die Post be- 
stimmter Wagen, welcher nach dem bekannten A. W.-Typ gebaut ist. 
Dieser Wagen hat, wie manchem auffallen wird, Riementrieb, der sich 
hier recht gut bewährt hat. 

Ein eigenartiges Fahrzeug ist der zur Depeschenbeförderung von 
der Versuchsabteilung der Verkehrstruppen bestellte Wagen, welcher 
Vorderradantrieb besitzt. Für die Geschwindigkeitsveränderung ist ein 
Diskusgetriebe angeordnet. Das Fahrzeug weist eine Spurweite von 
nur 1 m auf, damit es auch schmale Pfade zu befahren vermag; die 
beiden Sitze sind deshalb hintereinander angeordnet. 

Der Königliche Marstall stellte einen NAG-Wagen des 
Kaisers und zwei Gefolgewagen aus. Daneben zeigte die preufsische 
Heeresverwaltung einen interessanten Anhapgewagen, der nicht auf 
Rädern, sondern auf Schlittenkufenliuft, 


Sehr imponierend hatte die Neue Automobil-Gesellschaft 
m. b. H., Berlin ausgestellt, die, wie bekannt, die Fabrikate der 
Allgemeinen Elektrizitätsgesellschaft führt. Wir fanden 
da Fahrzeuge für den Personen- und Lastentransport, z. В. einen 
grofsen Fafsbierwagen. Die luxuriös ausgestatteten Personenwagen 
erregten besonders die Aufmerksamkeit der Besucher. Ein schwerer 
Tourenwagen mit Tonneau ist in Fig. 47 wiedergegeben. Von dem von 
dieser Gesellschaft für unseren Kaiser gebauten Motorwagen war schon 
oben die Rede. 

Ebenso zeigten sich Horch & Co., Zwickau, als sehr leistungs- 
fähige Firma. Wir bemerkten hier eine vollständig auf Kugeln ge- 
lagerte Motorwelle. 

De Dietrich 
tung von Е. Е. С. 
Mathis, Strafs- 
burg, sehr schöne 


& Cie, Lunéville, stellte durch Vertre- 


aufserdem von einem 
solchen im Schwung- 


Personen eiugerichteter Omnibus dargestellt, dessen Rahmen aus 
starken U-Tragern gefertigt und durch ebensolche Querverbindungen 
versteift ist. Der Motor ist ein im Vorderteil des Rahmens einge- 
bauter Zweizylindermotor von 12 +15 PS oder ein 16 + 20pferdiger 
Vierzylindermotor mit gesteuerten und unter sich leicht auswechsel- 
baren Ein- und Auslafsventilen. Der nach Art der Bienenkorbkühler 
gebaute Kühlapparat bildet aufrecht stehend den Abschlufs der Haube 
sowie des ganzen Wagens nach vorne und wirkt durch seine grofse 
Kühlfläche derart, dals nur ein paar Liter Wasser zur vollständigen 
Kühlung des Motors notwendig sind. Der Antrieb der Hinterräder 
wird durch starke Ketten bewirkt. 

Sehr geschmackvoll sind die Dixi-Wagen der Fahrzeugfabrik 
Eisenach; auch ihre kleineren Type dürften sich manchen Freund 
auf der Ausstellung 
erworben haben. 

IK Ein Wagen mit 


Scheiben verschoben 
wird, wobei sich eine 


Wagen aus. Er ist eigenartigem Doppel- 
jetzt vom Radiator CS == = GC) friktionsantrieb ist 
zum Wabenkühler = der;vonF.Erdmann, 
übergegangen. Die | Ki Gera, bei dem das 
Luft wird sowohl | mit Leder belegteDis- 
von einem hinter dem | і i | kusrad anzwei gegen- 
Kühler liegenden а überliegenden, von 
Ventilator, als noch e 1 dem Motor bewegten 
\ 


rade durch den Küh- 
ler gesaugt. 

Recht gediegene 
Arbeit liefsen auch 
die F.I.A.T.-Fabri- 
kate der Fabbrica 
Italiana diAuto- 
mobili, Turin, er- 
kennen. 

Auch Daimler 
hatte Grofsartiges 
dargeboten. Um von 

lem Vielen wenig- 
stens etwas zu nen- 
nen, sei ein 90 PS 
Rennwagen mit von 
oben gesteuerten 
Saugventilen und ein 
riesiger Omnibus er- 
wähnt. Der in ver- 
schiedenen Führun- 
genarbeitende Wech- 
selhebel für die Ge- 
schwindigkeiten hat, 
wie andere Details 
der für viele Fabri- 
ken vorbildlichen 

Mercedes- 

Wagen, Nach- 
ahmung gefunden. 
Auch ein Bootsmotor 
Daimlers war zu 
sehen. 

Gegeniiber von 
Daimler hatte die 
Continental Co., 
Hannover, ihren 
Stand, wo Wettmon- 
tieren der Reifen vor- 
geführt wurde. Es 
war dies im Grunde 
genommen eine sehr 


Fig. 48. 


х 


Stoewer- Omnibusgeon Gebrüder Stoewer in Stettin. 


leichte und weit- 
ehende Manövrier- 
ähigkeit erzielen 
läfst. 

Verlassen wir 
nun die grofsen Fahr- 
zeuge und wenden 
wir uns den kleinen 
billigen Wagen zu. 
Die Ausstellung hatte 
daran keinen Mangel, 
denn diese Fahrzeuge 
werden jetzt viel ver- 
langt. Ein billiger 
Motorwagen, der mit 
apnehmbarer, aber 
nicht zu grolser Ge- 
schwindigkeit laufen 
kann, und klein und 
darum leicht unter- 
zubringen ist, bildet 
das Ideal vieler. Und 
zwar sind es weniger 
die Sportsleute, wel- 
che sich für die klei- 
neren Wagen interes- 
sieren, als die Ärzte, 
Gewerbetreibenden 
eto.,die bei Ausübung 
ihres Berufes vielfach 
mehr oder minder 
weite Fahrten zu- 
rückzulegen haben. 
Bedingung für einen 
solchen Wagen, der 
in Laienhand kommt 
und meist vom Be- 
sitzer selbst ohne 
Chauffeur bedient 
und instandgehalten 
werden soll, ist 
völlige Zuverlässig- 


schlechte Reklame, keit. In dieser Rich- 
denn die sichtlich TER tung war auf der 
grofsen Anstrengun- = Ausstellung recht 
gen, welche die Wett- Fig. 49. Polymobit der Polyphon-Musikwerke Aktien-Geselischaft in Wahren ber Leipzig. viel gutes zu finden. 
montierenden ma- Vor allem mögen 


chen mufsten, um schnell fertig zu werden, wiesen zwiugend auf die 
Vorzüge der Felgen mit abnehmbarem Wulstrand hin. 

Letztere stellten u. a. die bekannten Vereinigten Berlin- 
Frankfurter Gummiwarenfabriken aus, daneben natürlich 
eine grofse Zahl ihrer Motorreifen. 

ines guten Rufes erfreuen sich auch die Rex-Simplex-Wagen 
(Fig. 46), welche von der Deutschen Automobilindustrie Hering & 
Richard in Ronneburg ausgestellt wurden. Diese Fahrzeuge 
weisen neben verschiedenen praktischen Verbesserungen leichte Über- 
sichtlichkeit und bequeme Zugänglichkeit zu allen Teilen auf. Be- 
achtenswert ist auch die neue Steuerung, die abgesehen von der 
kräftigen Dimensionierung noch den Vorteil besitzt, dafs das Seg- 
ment mit dem Hebel aus einem Stücke besteht, wodurch ein Locker- 
werden des letztern und der hierbei entstehende tote Gang vermieden 
wird. Ferner erfolgt bei diesen Wagen die Kühlung ohne Pumpe and 
Ventilator, vielmehr nach dem System der Tbermosiphonkühlung. 

Von den von der Fabrik für Motorfahrzeuge Gebrüder 
Stoewer, Stettin, vorgeführten Wagen ist in Fig. 48 ein für zwölf 


hier die Polymobileder Polyphon-Musikwerke A.-G.in Wahren 
bei Leipzig erwähnt sein. Wie aus Fig. 49 ersichtlich, ist der Wagen auf 
zwei Längsfedern montiert, die die Vorder- und Hinterradachse mitein- 
ander verbinden, wodurch eine gute der Unregelmäfsigkeit der Wege sich 
anpassende Federung des Wagens erreicht wird. Der Motor ist einzylindrig 
und kann mit einer am Wagenkasten befestigten Kurbel leicht und be- 
quem angedreht werden. An der rechten Seite des Wagens ist der 
Steuerhebel, mit dem ‘zwei Geschwindigkeiten für 10 und 32 km pro 
Stunde und der Rückwärtsgang eingeschaltet werden können. Durch 
einen kleinen Hebel, der den Zeitpunkt der Zündung verändert, und 
durch den Gemischschieber können die Geschwindigkeiten zwischen 
10 u. 32 km reguliert sowie bis auf 5 reduziert oder bis auf 35 km 
erhöht werden. (Der Preis des abgebildeten Wagens ist 3000 M.) 

Auch die Ultramobile und Minervette vom Motorfahr- 
zeughaus Grunewald bei Berlin sind für die oben genannten 
Zwecke recht brauchbar. 

Einen Wagen mit luftgekühltem Motor, den sogen. Piccolo, 
bemerkten wir bei Ruppe & Sohn in Apolda. Die Maschine hat 


zwei Zylinder in Y-férmiger Anordnung. Vor den Zylindern ist ein 
Ventilator angebracht, der die nötige Kühlluft zuführt und so nach 
Angabe der Firma auch bei Steigungen die gefährliche Überhitzung 
der Zylinder verhindern soll. 

Zum Schlufs sei noch einiges von den Motorrädern gesagt. 

Die in diesem Jahre vielfach angewendeten Neuheiten, welche von 
manchen Fabriken auch schon früher gebaut wurden, sind: Federgabel, 
Bedienungshebel an der Lenkstange, Leerlaufvorrichtung und Mehr- 
zylinder-Maschinen. Der Rahmenbau ist sehr lang. Um den Sitz des 
Fahrers tunlichst tief zu bringen, werden mitunter besonders kleine 
Räder verwendet. P 

Die Einzylindermotoren leisten etwa 3 PS. Der Antrieb erfolgt 
durch einen Keilriemen, der am unteren Teil zahnartig ausgebildet 
ist und aus Gummi besteht. Dabei sah man natürlich auch andere 
Konstruktionen, 2. B. Fabrique Nationale d'Armes de Guerre, 
Herstal-Lüttich (F. N.) mit Kegelradantrieb bei ihrem Vierzylinder- 
Motorrad. Diese Maschine ist sehr hübsch ausgeführt, so dafs die vier 
kleinen Zylinder keinesfalls einen ungeschickten Eindruck machen. Die 
Zylinder liegen hintereinander und arbeiten auf einer gemeinschaft- 
lichen Kurbelwelle, von der aus, unter Zwischenschaltung einer Kupp- 
lung von Zahnrädern und einer Längswelle, das Hinterrad angetrieben 
wird. Diese Maschine leistet als Bergsteiger recht Gutes. Die vier Zy- 
linder haben zusammen etwa 3 PS. 

Auch sonst sah man auf den Ständen der Motorradfabriken aufser 
dem einzylindrigen fast überall Zweizylindermotoren, z. B. bei den 
Wanderer-Fahrradwerken vorm. Winklhofer & Jaenicke 
in Chemnitz. 

Was die Federung anbetrifft, so wird sie vorzugsweise für die 
Vordergabel angewendet und verschiedenartig ausgebildet; z. B. setzt 
Dürkopp einfach die Vorderachse statt an starre Gabeln an solche 
aus Federstahl. Lorenc in Budapest hängt die Vorderradachse 
in eine Spiralfeder ein, N.S. U. befestigt unten an der Gabel einen 
Winkelhebel, an dessen kürzerem Arme das Vorderrad angebracht ist, 
während der längere von der Feder beeinflufst wird. 

Verschiedenartig sind auch die Kupplungen, welche dazu 
dienen, den Leerlauf zu ermöglichen. Es befinden sich die Kuppel- 
konusse gewöhnlich in den Antriebsscheiben. Ofters wird der zur 
Betätigung der Kupplung dienende Hebel an der Lenkstange ange- 
bracht, was recht zweckmäfsig ist. 

Die Zündung wird sehr häufig durch magnetelektrische Zünd- 
maschinen bewirkt, und zwar findet vorherrschend magnetelektrische 
Kerzenziindung Anwendung, wie sie die bekannte Spezialfirma 
Ernst Eisemann & Co. in Stuttgart als erste gut durchgebildet 
hat. Der Antrieb des Magnetapparates wird gewöhnlich durch Zahn- 
räder bewirkt, und der Apparat liegt unfern dem Schwungradgehäuse 
des Motors. Dagegen lagern ihn die Corona-Fahrradwerke 
A.-G. in Brandenburg a.H. in einer Aussparung des Benzinkastens 
und treiben ihn durch eine vertikale Welle mit Kegelrädern an. 

Die Saugventile sind bei den Einzylindertypen in der Regel 
gesteuert, bei den Zweizylindertypen seltener. Auch haben letztere 
gewöhnlich nicht Magnetzündung. 

Die Bremsen sind in diesem Jahre kräftiger ausgestaltet, was 
sehr zu wünschen war. Auch hat man der Hinterradbremse wieder 
gröfsere Aufmerksamkeit gewidmet. Unter den Zubehörteilen, 
die ebenfalls reichlich vertreten waren, sei nur kurz auf die in ver- 
schiedener Ausführung vorhandenen Gleitschutzvorrichtungen 
von Wilhelm Ahlborn in Offenbach, hingewiesen. Dem Pneumatik 
wird ein mit Stahlplättchen versehener Mantel aufvulkanisiert. Auch 
kann der Mantel durch Einhaken in die Felge befestigt werden. Die 
Gleitschutzvorrichtungensolltenzumal für Motorräder, dieinder Stadt ver- 
kehren und bei jedem Wetter hinausmüssen, öfters angewendet werden. 

Wie schon eingangs betont, ist es natürlich nicht möglich, hier 
auf beschränktem Raume auf alles Eigenartige und Beachtenswerte 
näher einzugehen. Immerhin werden die vorstehenden Ausführungen 
einen Einblick in das auf der Ausstellung Gebotene ermöglichen. 
Wir können zusammenfassend sagen, dafs sich die Berliner Automobil- 
Ausstellung weniger durch epochemachende Neuheiten, als durch die 
Gediegenheit der ausgestellten Objekte auszeichnete. Man bemerkte 
allenthalben, dafs es nicht mehr von der Industrie als dringendes Er- 
fordernis angesehen wird, durch extravagante Konstruktionen Auf- 
merksamkeit zu erregen, sondern dafs man es richtigerweise vorzieht, 
durch gründliche Durchkonstruktion der Details vor allen Dingen zu- 
verlässige Fahrzeuge zu erzielen, die nicht nur sportlichen 
Zwecken einzelner Bevölkerungsklassen, sondern immer mehr prak- 
tischen Bedürfnissen der Allgemeinheit zu dienen berufen sind. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Pianospielapparat „Orphobella“ 
von Ehrlichs Musikwerken in Leipzig-Gohlis. 
(Mit Abbildung, Fig. 50) Nachdruck verboten. 

Die Pflege edler Hausmusik, die schon zu Luthers Tagen ein 
schönes Vorrecht deutschen Familienlebens war, bildet bekanntlich 
auch heute noch, wo der Schwerpunkt des gesellschaftlichen Lebens 
leider immer mehr aus dem engen Kreis der eigenen Häuslichkeit 
hinausverlegt wird, eine Zierde deutschen Volkstums und für hoch und 
мега ein Labsal nach den Mühen der Berufstätigkeit. Um nun 
auch denjenigen, die nicht selbst die Kunst Frau Musikas in irgend 


einer Form auszuüben verstehen, ein Stündlein Musik ins Haus zu 
tragen, hat die Technik in den letzten Jahrzehnten die verschieden- 
artigsten selbsttätigen Musikwerke konstruiert, die mehr oder minder 
schöne Töne hervorzubringen vermögen. Zu den wertvollsten und 
wirklich künstlerischen Neuerungen auf diesem Gebiet gehören die 
in jüngster Zeit hergestellten Klavierspielapparate, mit deren 
Hilfe es selbst denjenigen, die weder die Tastatur eines Klaviers noch 
überhaupt Noten kennen, möglich ist, schwierige Musikstücke von 
kiassischem Werte mittels langer durchlochter Notenblätter kunst- 
gerecht auf Pianos vorzutragen. 

Zu den besten deutschen Erzeugnissen dieser Art gehört der 
„Orphobella“ genannte Apparat von Ehrlichs Musikwerken 
in Leipzig-Gohlis. 

Das ,,Orphobella‘, dessen äufsere Gestalt aus Fig. 50 ersichtlich 
ist, hat auf der Rückseite 65 mit Filz überzogene Finger und wird 
so vor ein Pianino oder einen Flügel gesetzt, dafs diese Finger mit 
der Klaviatur des Instruments übereinstimmen, also die schwarzen 
Finger auf die schwarzen (Halbtöne) und die weilsen Finger auf die 
weilsen Tasten (Ganztöne) treffen. Im Bafs kommt der erste Finger 
des Apparates auf das zweite A des Bafses, im Diskant der letzte 
Finger auf das letzte cis der Pianoklaviatur. 

Die Betätigung des „Orphobella“ erfolgt durch abwechselndes Auf- 
und Abbewegen zweier Fulspedale, wie bei Harmoniums. Bei dieser 
Bewegung gleitet das auf einer Walze aufgerollte, papierne Notenblatt 
mittels eines im Inneren des Apparates angebrachten Windmotors auf 
eine zweite Walze, und zwar über einen Block. Dieser unter dem Noten- 
blatte, das mit gröfseren und kleineren, dem Wert der einzelnen Noten 
entsprechenden Schlitzen versehen ist, sitzende Block enthält eine An- 
zahl feiner Kanäle, welche 
in ihrer Einteilung mit 
denen der Notenöffnungen 
übereinstimmen. Treffen 
nun bei dem Abrollen des 
Notenblattes dessen Öff- 
nungen auf die Schlitze des 
Kanalblocks, so tritt Luft 
in die entsprechenden Ka- 
näle und dadurch werden 
mit diesen in Verbindung 
stehende Membranen erregt, 
welche wieder Ventile auf- 
stofsen. 

Letztere bewirken ein 
Entleeren der im Innern an- 
geordneten Spielbälge, und 

urch deren schnelles Zu- 
sammenziehen entsteht eine 
Schlagkraft. Jeder der oben ~- 
erwähnten Finger des Ap- 
parates ist mit einem der- 
artigen Spielbalge verbun- 
den; sobald demnach ein solcher betätigt wird, erfolgt der Anschlag 
auf die entsprechende Taste des Klaviers. So lange in einen Kanal 
durch die Notenblattöffnung Luft eintritt, bleibt der Spielbalg ge- 
schlossen und die Taste des Pianos niedergedrückt; beim Schliefsen 
des Kanals öffnet sich der Spielbalg und die betreffende Taste wird frei. 

Durch die Betätigung der Fulspedale wird aus den Hohlräumen 
des Apparates Luft ausgepumpt, so dafs in ihnen ein Vakuum entsteht. 
Langsames Treten der Pedale ergibt ein Pianospiel, starkes und stofs- 
weilses Treten Fortespiel. 

Das „Orphobella“ enthält aufserdem unterhalb des Notenblattes 
vier Hebel, von denen drei für Nuancierungen verwendet werden. 
Von letzteren ermöglicht einer, der sog. Tempohebel (Metronom), 
die Einstellung eines bestimmten Zeitmalses. Bei Rechtsstellung des 
Hebels läuft das Notenblatt im schnellsten Tempo, je mehr er aber 
nach links gestellt wird, desto langsamer wird das Spiel; stellt man 
ihn ganz nach links, bis er anliegt, so kommt das Notenblatt zum 
Stillstand, was bei Fermaten anzuwenden ist. 

Ein vierter Hebel ganz rechts vermittelt das Einstellen der Me- 
chanismen zur Vor- und Rückwärtsbewegung der Notenblätter. 

Das „Orphobella‘“ zeichnet sich durch einen sehr leichten Gang des 
Gebläses aus, das mehr wie genügend Luft schafft; auch arbeitet der 
Apparat ohne jedes störende Nebengeräusch und mit vortrefflicher 
Nuancierung. Gerade der letzteren kommt das iiberschiefsende Luft- 
quantum sehr zu statten, indem der Spielende nicht an ein fortwäh- 
rendes Auf- und Niedertreten der Pedale gebunden ist, sondern bei 
Pianostellen ruhig einmal aussetzen und dadurch den Anschlag wesent- 
lich abschwächen kann. Überhaupt gestattet ein derartiger Klavier- 
spielapparat dem Spielenden schon nach kurzer Übung, ein eigenes 
musikalisches Empfinden in der Wiedergabe eines Tonstückes zum 
Ausdruck zu bringen, indem er das Gebläse, sozusagen die Seele des 
Spiels, und die erwähnten Hebel richtig und sinngemäls zur Anwendung 
bringt. Während das Instrument ihm die Leistung der Fingertechnik 
abnimmt, braucht sich der Spieler nur noch der Herausarbeitung der 
Nuancen und der Vertiefung in die künstlerischen Absichten des Kompo- 
nisten zu widmen. 

Der Preis des „Orphobella“, dessen Bau natürlich ein sorgfältiges 
und akkurates Arbeiten und die Verwendung bester Materialien er- 
fordert, ist 750 M.; das Repertoir der Noten, die je nach der Länge 
4-15 М. pro Stück kosten, umfalst zur Zeit bereits mehr als tausend 
Musikstücke der berühmtesten Komponisten. 


Fig. 50. Orphobella. 
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Die Adler Fahrradwerke 
vorm. Heinrich Kleyer in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildung, Fig. 51.) Nachdruck verboten. 


Am 1. März d. J. konnten die Adler Fahrradwerke vorm. 
Heinrich Kleyer in Frankfurt a.M. und ihr Gründer und der- 
zeitiger Generaldirektor Heinrich Kleyer auf das 25jahrige Be- 
stehen der Firma zurückblicken. Die Spanne eines Vierteljahrhunderts 
ist an sich nicht allzu grofs und manche altehrwürdigen Werke der 
deutschen Industrie sind der Firma nach dieser Richtung hin über- 
legen. Denkt man aber an die rasche und seltene Entwicklung, die 
das Werk Hand in Hand mit seinen Fabrikaten in dieser viertel- 
hundertjährigen Zeitperiode seines Bestehens genommen hat, so ist es 
nicht ohne allgemeineres Interesse, im Anschlufs an einen kurzen 
Rückblick auf den Werdegang dieses Unternehmens seine heutige 
Fabrikanlage zu betrachten; wir folgen dabei im wesentlichen den 
Angaben einer von Dipl.-Ing. Dr. Alexander Lang verfalsten 
Festschrift. 

Die letzten 
25 Jahre sind es 
bekanntlich, in 
denen sich der 
Hauptsache nach 
der grofse Auf- 
schwung des mo- 
dernen Fahrrad-, 
Motorrad- und 
Automobilbaues 
wie auch des 

Schreibmaschi- 
nenbaues voll- 
zogen hat; durch 
ibn und mit ihm 
sind aber auch 
die Adler Fahr- 
radwerke grofs 
geworden. Nicht 
als grolskapita- К 
listische Gründung ist das Unternehmen entstanden, sondern aus kleinen 
Anfängen ist es zu einem der bedeutendsten Grofsbetriebe dieser Art 
emporgewachsen, stets alle Fortschritte von Wissenschaft und Technik 
bei seinen Konstruktionen, seinen maschinellen und sonstigen Ein- 
richtungen sich zunutze machend. 

Am 1. März 1880 eröffnete Heinrich Kleyer im ersten Stock des 
Hauses Bethmannstrafse 8 zu Frankfurt a. M. eine „Maschinen- und 
Velociped - Handlung“, und zwar zunächst für den Verkauf von eng- 
lischen Fahrrädern, und legte damit den Grundstein zu den heutigen 
Adler-Fahrradwerken. Bereits im nächsten Jahre ging er selbst zur 
Fabrikation deutscher Fahrräder über, indem er anfangs die Firma 
Spohr & Krämer damit beauftragte, und allmählig leitete er dann 
unter Anwendung eines geschlossenen Systems von Arbeitsmaschinen 
den Fahrradbau im grofsen Stile ein. 

Der aufserordentliche industrielle Aufschwung, der durch die Ver- 
wendung des Fahrrades-als Sportsmittel und späterhin als Verkehrs- 
mittel im Laufe der 80er und 90er Jahre hervorgerufen wurde, hat 
dem Kleyerschen Unternehmen reiche geschäftliche Erfolge gebracht 
und auch äufserlich durch eine rapide Vergröfserung der Fabrikanlagen 
Ausdruck gefunden. 

Aus der weiteren Geschichte der Firma sind besonders die fol- 
genden Daten bemerkenswert: Im Jahre 1886 wurde das Geschäft von 
dem Frankfurter Hof, wohin es 1884 übergesiedelt war, nach den eigenen 
Räumen des neuerbauten Fahrradhauses in der Gutleutstralse 9 ver- 
legt, und 1889 fand die Eröffnung der heutigen grofsen, mit allen 
Mitteln moderner Technik ausgestatteten Fabrik in der Höchster- 
strafse statt, die dann :fast alljährlich, besonders 1896, 1898 nnd 1904 
durch bedeutende Erweiterungsbauten vergrélsert wurde (vgl. Fig. 51). 

Nicht ohne Interesse sind auch einige Angaben aus der Umsatz- 
statistik der Adler Fabrradwerke, aus denen man am besten einen 
Einblick in den raschen Werdegang des Unternehmens gewinnt. So 


Fig. 51. 


Die Adler Fahrradwerke vorm, Heinrich Kleyer in Frankfurt a. M. 


betrug der Umsatz im Jahre nach der Gründung der Firma, d.h. 1881 
70 921,86 М und im Jahre 1884 bereits 522878,82 М. Zehn Jahre 
später war er schon auf 2296 752,08 M gestiegen und nach weiteren 
zehn Jahren, d. h. im Jahre 1904, belief er sich auf die imposante 
Summe von 7128405 M. 

Da naturgemafs ein solch rapider Aufschwung aus bescheidenen 
Verhältnissen zu den Höhen glänzender geschäftlicher Erfolge an die 
Arbeitskraft des Leiters nach jeder Richtung hin die höchsten Anfor- 
derungen stellte, und da zugleich die voraussichtliche weitere Entwick- 
lung die Unabhängigkeit des Werkes von einer einzigen Person bezw. 
Familie wünschenswert machte, so wurde dieses am 5. Juli 1895 in 
eine Aktiengesellschaft umgewandelt. 

Inzwischen ist das Unternehmen unter der alten Oberleitung 
Kleyers, dem in.den Direktoren Majer-Leonhard und Breoht 
tüchtige Mitarbeiter zur Seite stehen, stetig weiter gewachsen und 
hat, dem Zuge der Zeit folgend, seine Fabrikationseinrichtungen auch 
für andere Zweige des Massenmaschinenbaues nutzbar gemacht. So 
nahm die Firma im Jahre 1896 die Fabrikation von Schreib- 
maschinen auf, der im Jahre 1899 der Beginn des Automobil- 
baues und 1902 der des Motorradbaues folgte. 

Die heutige Fabrikanlage der Adler Fahrradwerke, wie sie sich 
in Fig. 51 dar- 
bietet, ist mit 
allen Errungen- 
schaften der mo- 
dernen Technik 
und Werkstatt- 
praxis ausgestat- 
tet, und es dürfte 
daher ein kurzer 
Rundgang durch 
die Werke, wie 
er im nachstehen- 
den (an der Hand 
der eingangs er- 
wähnten Schrift) 

unternommen 
werden soll, man- 
coherlei Interes- 
santes bieten. 

Betritt man 
dieFabrikanlagen 
vom Haupteingange an der Höchsterstralse (Fig. 51 im Vordergrund) 
aus, so erhebt sich rechts das Verwaltungsgebäude, in dessen 
Erdgeschofs sich die Räume der Direktion, ferner die Empfangs- 
zimmer, die Räume für die Hauptkasse und Betriebskrankenkasse, 
technische und kaufmännische Bureaux befinden. 

Vom Verwaltungsgebäude lenken wir unsere Schritte nach der 
eigentlichen Fabrik, und zwar zunächst nach den allgemeinen 
Werkstätten, d. h. jenen, die allen Spezialabteilungen zugleich 
dienen. Wir gelangen in das hell und sauber angeordnete Maschinen- 
haus, das man mit Recht das Herz des ganzen Betriebes nennen 
kann, denn von hier kommt Bewegung, Kraft und Wärme. In 
der Kraftzentrale befinden sich drei Dampfmaschinen von 750, 200 
und 100 PS; jede dieser Maschinen gibt ihre mechanische Energie an 
Dynamomaschinen ab, von wo aus diese in Form von elektrischer 
Energie nach den verschiedensten Stellen der Fabrik geleitet wird, 
um daselbst als Licht oder Kraft den mannigfachsten Zwecken dienst- 
bar gemacht zu werden. 

Unmittelbar neben dem Maschinenhause befindet sich die Kessel- 
anlage, die eine Batterie von fünf Röhren-Dampfkesseln umfafst und 
den Dampf nicht nur für die Maschinen, sondern auch für die Zentral- 
heizungsanlage sowie die mannigfaltigen Zweoke der Schleiferei, Ver- 
nickelungsaustalt ete., liefert. 

Von der Kraftzentrale führt der Weg zum Rohstofflager, 
wo in langen Reihen organische und unorganische Rohstoffe auf- 
gestapelt sind. 

Unter den einzelnen Werkstätten, welche diese Rohstoffe unter An- 
wendung der verschiedensten Arbeitsprozesse in halbfertige und fertige 
Fabrikate überführen, ist zunächst die Schmiede zu nennen, wo 
mittels mechanischer Hammerwerke und Presseinrichtungen mit grofser 
Schnelligkeit und Sicherheit besonders-die Massenfabrikation kleinerer 
Schmiedestücke erfolgt. 


Von der Schmiede aus führt uns der Weg mit dem Arbeitsstück 
zunächst zu den eigentlichen mechanischen Werkstätten, die in 


einer grofsen Anzahl von Gebäuden untergebracht 
sind, derart, dafs die sohwereren Arbeitsmaschinen 
zu ebener Erde, die leichteren in den oberen Stock- 
werken Aufstellung gefunden haben. Leicht beweg- 
liche Kräne überstreichen die Arbeitsmaschinen der 
einzelnen Werkstätten und Schienengeleise, Lauf- 
brücken und Fahrstühle verbinden die letzteren 
untereinander. 

Auf dem Rundgang durch das Labyrinth der 
mechanischen Werkstätten begegnet uns zunächst 
die Fräserei, Bohrerei und Dreherei, ein 
Raum von 1600 qm Fläche. In langen Reihen 
neben- und hintereinander aufgestellt, verrichten 
hier die einzelnen Maschinen ihre fräsende, bob- 
rende und drehende Arbeit. 

Die so vorbereiteten Stücke werden dann in 
der Schleiferei mit Hilfe von Schmirgelsteinen 
geschliffen, und anderseits werden hier verniokelte 
Artikel poliert. Besonders hervorzuheben ist in 
dieser Werkstätte die an jedem einzelnen Schleif- 
und Polierbock angebrachte Absaugevorrichtung, 
die den entstehenden gesundheitsschädlichen Staub 
mittels Exhaustors nach aufsen führt. 

In der Emaillier-An- 
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stalt, die eine Fläche von 
са. 650 qm umfafst, werden 
auf grofsen Tischen die ein- 
zelnen Bestandteile der Fahr- 
räder, Schreibmaschinen, Mo- 
torwagen etc. mit Emaille be- 
strichen, um alsdann in die 
seitlich gelegenen Öfen zum 
„Brennen“ zu gelangen. 

Der sgr Verlauf un- 
seres Run es führt uns 
nach der Spenglerei. Die- 
ser Raum dient zur Anfer- 
tigung der Benzinbehälter, 
Wasserkübler etc. für Motor- 
wagen, überhaupt aller Blech- 
arbeiten, die sich an den 
Fabrikgebäuden oder im Be- 
triebe notwendig machen. 

Aus der Spenglerei ge- 
langen wir nach der Löte- 
rei, wo an den beiden Lang- 
seiten zahlreiche Öfen auf- 
gebaut sind, mit deren Hilfe 
die namentlich im Motor- 
wagen- und Fahrradbau zur 
Verwendung gelangenden 
Rohre, Verbindungsstücke 
etc. zusammengelötet werden, 
and von da nach der Sand- 
strahlbläserei. Hier wer- 
den die durch Lötung mit- 
einander verbundenen Stücke 
einem Sandstrahl ausgesetzt, 
um sie dadurch von allen an- 
haftenden Unreinigkeiten zu 


befreien. Um jede Staub- 
gefahr zu vermeiden, ist un- 
ter der Sandstrahlbläserei ein Exhaustor an- 
gebracht, der den entstehenden Staub sofort 
absaugt; des weiteren ist ein Elevator vor- 
gesehen, der dazu dient, den verbrauchten 
Sand wieder in die Höhe zu schaffen, damit 
er von neuem als Sandstrahl verwendet wer- 
den kann. 

Unmittelbar an die Sandstrahlbläserei 
schliefst sich die Stanzerei an. Gewaltige 
Kolosse von Stanzen, Schwungrad-, Zieh- und 
Exzenterpressen und ähnlichen Maschinen füh- 
ren fast lautlos in wuchtigen Stéfeen die ver- 
schiedensten Arbeitsstücke in die gewünschten 
Formen über. In grofsen Glühöfen werden 
alle warm zu bearbeitenden Stücke erhitzt 
und gelangen von hier nach, kleineren, neben 
den Maschinen befindlichen Öfen, um daselbst 
so lange warm gehalten zu werden, bis der 
Arbeiter sie Stück für Stück der Maschine 
zuführt. 

Eine der wichtigsten Stätten des ganzen 


schreinerei, die Galvanisieranstalt, die Modellsamm- 
lung und die Materialprifungsanstalt genannt. 


Wenden wir uns nunmehr von den skizzierten 
Hauptstätten der allgemeinen Fabrikationsein- 
richtun; den Spezialabteilungen der Adler 
Fahı werke zu, die, wie schon oben erwähnt, den 
Fahrrad- und Motorradbau, die Motorwagenfabri- 
kation und die Herstellung von Schreibmaschinen 
umfassen. Da es im Rahmen dieses Aufsatzes zu 
weit führen würde, alle genannten Fabrikations- 
zweige im einzelnen zu betrachten, sei nur der 
ursprünglichen Spezialbranche der Firma, der 
Fahrradabteilung grölsere Aufmerksamkeit 
gewidmet: 

Der Fahrradbau, einer der wichtigsten 
Zweige der Metallindustrie, ist in wirtschaftlicher 
und technischer Beziehung gleich interessant. Wir 
begegnen auf diesem Gebiete nicht nur der weit- 
gehendsten Arbeitsteilung, sondern auch der 
ausgebildetsten Massenfabrikation, ja, man 
kann sagen, dafs das ‚letztere Prinzip kaum in 
einem Zweige der Technik radikaler zum Durch- 
bruch gelangt ist als hier; dies hat seinen guten 
Grund, denn wollten wir Fahrräder nach demselben 
Prinzip herstellen, wie das im Grofsmaschinenbau 

üblich ist, so würden bei dem 
1 rofsen Bedarf an Rädern 

ie nötigen Arbeiter fehlen. 
Die Fabrikationsmethode des 
Grofsmaschinenbaues beruht 
der Hauptsache nach darauf, 
dafs die einzelnen Dimen- 
sionen der Maschinenteile mit 
Hilfe von Mefswerkzeugen, 
Reifenadeln eto. bestimmt und 
die herzustellenden Löcher- 
Nuten etc. gefräst oder sonst- 
wie einzeln bearbeitet wer, 
den. Der aufserordentliche 
Bedarf an Fahrrädern wäre 
auf Grund dieser Methode 
nicht zu decken gewesen; es 
mulste deshalb eine neue 
Fabrikationsmethode erson- 
nen werden, die eine massen- 
hafte ‘Herstellung des Fahr- 
rades ermöglichte. Diese 
Aufgabe ist im Zeitraum we- 
niger Jahre aufs glänzendste 
gelöst worden. Der Schwer- 
punkt der damit entstandenen 
Fabrikationsmethode liegt 
vor allem in der systemati- 
schen Durchbildung der Ar- 
beitsmaschinenanlage, oder 
was dasselbe ist, in der 
Schaffung eines geschlossenen 
Systems von Arbeitsmaschi- 
nen in Verbindung mit der 
Anwendung von Spezialwerk- 
zeugen, die kraft ihrer Kon- 
struktion immer nur zur Her- 
stellung eines bestimmten 
Gegenstandes dienen. Der 
Schwerpunkt der Methode liegt ferner in der 
ausgedehnten Verwendung von Einspannein- 
richtungen, in denen die einzelnen Teile des 
Fahrrads in oft Dutzenden von Stücken auf 
die Maschine gebracht und der Bearbeitung 
unterworfen werden. Weiterhin ist charakte- 
ristisch die Auflösung des gesamten Montie- 
rungsprozesses in eine grofse Anzahl Einzel- 
montierungen, die, an einzelne Arbeitergruppen 
vergeben, von diesen immer und immer wie- 
der ausgeführt werden, wodurch allmählich 
ein hoher Grad von Qualitätsarbeit und Sobnel- 
ligkeit erzielt wird. Zur Bearbeitung der ein- 
zelnen Fahrradteile gelangen natürlich die 
Errungenschaften des modernen Werkzeug- 
maschinenbaues in ausgiebigster Weise zur 
Anwendung: automatische Arbeitsmaschinen, 
Spezieldrebbänke, Fräsmaschinen etc. finden 
sich hier in den verschiedensten Variationen. 
Solcherweise ist es gelungen, Fahrräder in 
grofsen Mengen herzustellen und die Gensuig- 


Betriebes ist auch die Harte-Anstalt, denn 
von der sorgfältigen Härtung der einzelnen 
Maschinenteile hängt vielfach der ganze Er- 
folg der Fabrikation ab. Von den übrigen 


Fig. 52-254. 


Fig. 54. 
2. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


keit in der Bearbeitung der Einzelteile auf 
eine Stufe zu heben, die durch Menschen- 
hände unerreichbar ist. 

Durchwandern wir die Fahrrad- und 


Fabrikräumen seien endlich noch die Zieherei (zum Ausziehen von | Motoraradbteilung der Adler Fahrradwerke, so begegnet uns als Spezial- 


Rohren und Eisenstäben), die Werkzeugmacherei, die Maschinen- 


werkstätte in erster Linie die Kahmenschlosserei, wo die Rahmen 


aE | BEE e 


aus den Rohren und den Verbindungsstücken zusammengesetzt und, 
nachdem diese die Löterei und das Sandstrahlgebläse durchlaufen haben, 
mittels verschiedener Spann- und Richtvorrichtangen ausgerichtet wer- 
den. Der so bearbeitete Rahmen geht aledann in die Schleiferei, in die 
Emaillieranstalt und in die Lackiererei. 

Wie die Rahmen werden auch die Vorderradgabeln, Lenkstangen, 
Schutzbleche etc. in besonderen Spezialwerkstätten bearbeitet, um dann 
mit diesen in die Fahrradmontage zu wandern. 

. „Von den sonstigen Spezialwerkstätten der Fahrradabteilung sei 
die Radspannerei erwähnt; in dieser werden die bereits emaillierten 
Radfelgen sowie die vernickelten Speichen und Naben zum fertigen 
Rad zusammenmontiert, mit Hilfe von Radspannmaschinen zentriert, 
um alsdann von speziell geschulten Arbeitern an Schraubstöcken noch- 
mals auf das sorgfältigste nachgespannt zu werden. Die letzteren 
Arbeiten erfordern eine gewisse Übung und ein sicheres Gefühl, da 
sich die elastische Felge leicht verbiegt und bei nicht vollkommen 
gleichmäfsiger Ausspannung das Rad schleudert und bald zugrunde 
geht. à 


Fig. 55. 


Von weiteren Werkstatten erweckt der Automatenraum unser 
lebhaftestes Interesse. Die in diesem Raume arbeitenden Maschinen 
sind Meisterstücke moderner Ingenieurkunst, und der Laie könnte sie 
für vernunftbegabt halten, denn einmal angelassen, arbeiten sie ohne 
jede menschliche Mitwirkung : Konusse, Kugelteller, Pedalachsen, Naben 
und andere Teile bis zur kleinsten Schraube werden durch diese „Auto- 
maten“ aus dem Rohmaterial ohne jede Beihilfe des Arbeiters fix und 
fertig hergestellt. 

achdem alle Einzelteile von den allgemeinen Werkstätten sowohl 
als von den Spezialwerkstätten in die Fahrradmontage verbracht 
worden sind, werden sie hier zum fertigen Fabrikat zusammengestellt. 
Das Fahrrad gelangt, nachdem es einer nochmaligen sorgfältigen 
Kontrolle unterworfen ist, in das Lager, oder aber, in seinen Einzel- 
bestandteilen den Wünschen des Bestellers angepalst, nach dem Pack- 
raum, um versandt zu werden. 

Die Motorräder durchlaufen der Hauptsache nach dieselben 
Werkstätten wie die Fahrräder. Der Motor selbst wird in separaten 
Montagewerkstätten zusammengestellt und alsdann, nachdem er probiert 
und gebremst worden ist, in der Montage eingebaut. 

Was die Adler-Motorwagen betrifft, so sind deren einzelne 
Organe heute schon derart konstruktiv durchgebildet, dafs eine rationelle 
Serienfabrikation einsetzen konnte. Demgemäls werden die 
Einzelteile der verschiedenen Wagen in grofser Stückzahl unter An- 
wendung eines geschlossenen Systems von Spezialmaschinen fabriziert 
und alsdann in Serienmontage zu bestimmten Typen von Wagen zu- 
sammengesetzt. Mit Hilfe dieses Fabrikationssystems wird nicht nur 
eine überaus sorgfältige Herstellung der Einzelteile, sondern auch eine 


aufserordentlich rasche Montierung erzielt und damit die Lieferzeit 
auf ein Minimum reduziert. Sämtliche Werkstätten der Motorwagen- 
abteilung der Firma sind nach diesem Prinzip angelegt und ausgerüstet. 
Die Einzelteile der Motorwagen nehmen den Weg zu ihrer Fertig- 
stellung entweder durch die allgemeinen Werkstätten oder durch die 
Spezialwerkstätten der Motorwagen, meist jedoch durch beide. Nach- 
dem diese in ihrer Bearbeitung so weit gediehen sind, dafs sie den 
allgemeinen und speziellen Bedingungen entsprechen, werden sie einer 
sachgemälsen Kontrolle unterworfen und wandern alsdann in das 
Magazin. Hier finden wir demnach Motoren, Rahmen, Getriebe, 
Achsen, Steuersäulen, Wasserpumpen u. s. w. nebst deren Einzelbestand- 
teilen, die dann alle in der Motorwagenmontage zum kompletten 
Wagen bezw. Chassis zusammengesetzt werden. 

Bei der Fabrikation der Adlerschreibmaschinen endlich, die 
wie alle ähnlichen Fabrikate äufserst komplizierten Charakters sind 
und aus einer grofsen Anzahl mit vollendetster Genauigkeit herge- 
stellter Einzelteile bestehen, kommen die sogen. dezentralen 
Arbeitsmethoden zur Anwendung, d. h. die Arbeiten, die an den 


Z. A.: Die Sprechmaschinen der Geyenwart. 


einzelnen Teilen vorgenommen werden müssen, werden auf verschie- 
dene Arbeiter verteilt und zwar derart, dafs jedem Arbeiter ganz be- 
stimmte Arbeiten zugewiesen sind, die er immer und immer wieder 
auszuführen hat. Ein solche, bis ins kleinste durchgeführte Arbeits- 
teilung hat oft zur Folge, dafs 400-:-500 Arbeiter an der Herstellung 
ein und derselben Schreibmaschine mitwirken. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
(Mit Abbildungen, Fig. 52--57.) 
[Fortsetzung.] 
ш. 
Phonographische Aufnahmen. 

Wer ein phonographisches Hausarchiv anlegen will, mufs selbst- 
verstandlich auch im stande sein, eigene Aufnahmen zu machen und 
die zu diesem Zweck vorbereiteten Walzen (nur Walzen können für 
Aufnahmen von Dilettanten in Betracht kommen) so besprechen oder 
besingen zu lassen, dafs eine befriedigende Wiedergabe mittels der 
fertigen Walzen zu erwarten ist. Früher, wo die von den Fabriken 
bezogenen Walzen’ noch mit mancherlei Fehlern behaftet waren und 
man an die Wiedergabe nur mälsige Ansprüche stellte, war die Schwierig- 
keit nicht so grofs, Rekords herzustellen, die den von den Phono- 
graphenfabriken bezogenen gleich kamen. Heute aber, wo man be- 
spielte resp. ia Hartgufs reproduzierte Walzen beziehen kann, die 


Nachdruck verboten. 
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Reden, Gesänge und Instrumentalmusik vollkommen naturgetreu und 
ohne Nebengeräusche wiedergeben, sind auch die Ansprüche an eigene 
Aufnahmen gewachsen, da man mit ihnen nicht hinter den gekauften 
Walzen zurückbleiben will. 

Die erste Bedingung für die Erzielung guter Aufnahmen ist die 
Verwendung einer tadellos funktionierenden Sprechmaschine. Diese 
soll möglichst geräuschlos und absolut gleichmälsig gehen und eine 
exakt gearbeitete Leitspindel besitzen, damit das Fortschreiten der 
Aufnahmeschalldose ganz gleichmafsig stattfindet und das Saphir- 
messerchen eine vollkommen regelmäfsige Schraubenlinie in die Wachs- 
walze eingräbt. Eine zweite Bedingung ist die Verwendung gut ab- 
geschliffener und zentrisch laufender Wachszylinder. 

Endlich spielt noch eine grofse Rolle für die Erzielung gelungener 
Rekords der Raum, in dem die Aufnahmen stattfinden. Er Sart weder 
zu sehr mit Möbeln, Draperien etc. angefüllt, noch aber so kahl und 
leer sein, dafs ein Echo entsteht. Der Versuch wird in solchen Fallen 
dem Laien die beste Entscheidung geben. : 

Wir verdanken der Columbia Phonograph Company in 


wenden. Das Klavier, in der Regel ein Pianino, wird dann so gestellt, 
dafs die geöffnete Rückwand dem Phonographen zugekehrt ist (vgl. 
Fig. 57). Auch in diesem Fall wird über die richtige Entfernung und 
Stellung des Instrumentes zum Phonographen nur das Probieren ent- 
scheiden können. 

Die Umdrehungsgeschwindigkeit der Walzen mufs bei der Auf- 
nahme die gleiche sein wie bei der Wiedergabe. Da die in den Handel 
kommenden bespielten Walzen in der Regel bei 120 Umdrehungen in 
der Minute für Gesänge und Instrumente aufgenommen sind, soll man 
sich auch bei Privat-Aufnahmen stets dieser Geschwindigkeit bedienen. 
Für Rede allein benutzt man meist eine geringere Geschwindigkeit, 
die auf 100 Umdrehungen und noch weniger in der Minute herabgehen 
Каш. Die Edison-Gesellschaft geht bei ihren Aufnahmen bis 
zu 160 Umdrehungen in der Minute. 

Für Instrumental-Aufnahmen stellt man den Phonographen so, 
dafs das Instrument möglichst nahe an die Mündung des Trichters 
kommt, wie aus der Abbildung Fig. 53 zu ersehen ist, wo das Spiel 
einer Art Mandoline (Banjo) auf die Walze übertragen wird. 
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13у. 56. Z.A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Berlin eine Anzahl Abbildungen von Aufnahmen verschiedener Art, ! 


von denen Fig. 52+ 54 ohne weiteres die günstigste Aufstellung für 
Vokal- und Instrumentalaufnahmen im Kreise der Familie erkennen 
lassen, während Fig. 57 eine Aufnahme zum Zweck der Schall- 
plattenfabrikation in einem speziell für Gesangsaufnahmen ein- 
erichteten Raume zeigt, Damit soll aber nicht gesagt sein, dafs sich 
ie Personen, welche ihre Stimme als Gesang oder Rede auf die Walze 
übertragen wollen, in allen Fällen genau so zu dem Trichter des Phono- 
graphen stellen, wie auf den Abbildungen ersichtlich ist. Je nach der 
Art des Vortrages und der Stimme selbst wird man sich dem Trichter 
mehr oder weniger nähern müssen. Spricht man leise in den Trichter 
hinein, mufs der Mund der Trichteröffnung ziemlich nahe sein; 
spricht man dagegen lauter, so mufs man sich von dem Trichter 
etwas entfernen. Wie in den Anweisungen, die die Columbia Phono- 
graph Company zu den Aufnahmen gibt, sehr richtig gesagt ist, 
kann nur durch eine Änderung des Abstandes zwischen der Trichter- 
öffnung und den Lippen des Sprechers oder Sängers eine natürliche 
Tonhöhe geschaffen und der richtige Ausdruck in die Walze 
hineingebracht werden. Da sich bei den verschiedenartigen Stimmen 
keine bestimmten Regeln für die Wiedergabe irgend eines Musik- 
stückes aufstellen lassen, können nur fortgesetzte Übungen zu einem 
befriedigenden Erfolg führen. Diese sind um so notwendiger, als, um 
eine künstlerisch vollendete Wiedergabe zu erhalten, der Sänger sich 
erst an die für den Phonographen erforderliche Modulation der Stimme 

gewöhnen muls. 
Für Gesangsvorträge empfiehlt es sich, Klavierbegleitung zu ver- 


Nicht so einfach wie die Aufnahmen im Hause, wo der ungünstige 
Erfolg höchstens ärgerlich, dagegen aber kaum finanziell nachteilig ist, 
gestalten sich die Aufnahmen von Walzen, die in den Walzenfabriken 
in vielen Tausenden Exemplaren vervielfältigt werden sollen, weil hier 
nur die vollkommenste Wiedergabe geschäftlich verwertbar ist und die 
wachsende Konkurrenz die Bestrebungen zur Vervollkommnung derart 
angespornt hat, dafs sich geschäftliche Erfolge nur mit den höchsten 
Leistungen. erzielen lassen. 

Jede Phonographenwalzenfabrik muls einen Aufnahmesaal be- 
sitzen, bei dessen Ausstattung alle Anforderungen berücksichtigt, sind, 
die eine tadellose Übertragung der Luftschwingungen auf die Walzen 
verlangt. Am schwierigsten dürften sich wohl Orchesteraufnahmen ge- 
stalten, wenn bei der Wiedergabe die Leistungen jedes einzelnen 
Instrumentes klar zum Ausdruck gelangen sollen. Hier handelt es 
sich darum, nicht allein in dem Saal selbst jedes Nebengeräusch und 
Echo zu vermeiden, sondern auch jedem einzelnen Instrument eine 
solche Stellung anzuweisen, dafs die von ihm erzeugten Luftschwingungen 
ungehindert zur Walze gelangen und in diese eingegraben werden 
können. 

Wir sehen eine zweckmälsige Gruppierung des Orchesters in der 
Aufnahmestation der Edison-Gesellschaft in Berlin in der 
Abbildung Fig. 55 nach einer Photographie wiedergegeben. Be- 
kanntlich hat die Edison-Gesellschaft auch in Bezug auf künstlerische 
Aufnahmen bahnbrechend gewirkt und schon zu Zeiten, wo von 
anderer Seite noch sehr primitive Walzen in den Handel gebracht 
wurden, Rekords geliefert, die einen gewissen Anspruch auf künstle- 
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rischen Wert machen konnten. Durch die Einführung des von Edison 
erfundenen Verfahrens zur Vervielfältigung der Walzen durch den 
sogen. Goldgu fs (wir behalten uns vor, auf dieses Verfahren noch aus- 
führlich zurückzukommen) wurde es erst lohnend, für Aufnahmen alle 
Einrichtungen und Vorkehrungen zu treffen, durch die die Erzielung 
eines Rekords von tadelloser Feinheit der Klangwirkung bei Vermei- 
dung störender Nebengeräusche nicht blos zufällig, sondern im nor- 
malen Betrieb in allen Fällen ermöglicht werden konnte. 

Die Abbildung, Fig. 56 zeigt einen Aufnahmesaal der Columbia 
Phonograph Company und läfst die Stellung des Orchesters zu 
den Sprechmaschinen, deren mehrere gleichzeitig benutzt werden, deut- 
lich erkennen. 

Es ist begreiflich, dafs in mancher Beziehung die Einrichtungen 
für künstlerische Aufnahmen Fabrikgeheimnis sind, da doch manchmal 
ziemlich komplizierte Vorrichtungen zur Erreichung bestimmter Zwecke 
zur Anwendung kommen. So verwendet man z. B. zur Aufnahme von 
Duetten oder Terzetten mehrere von der Aufnahmeschalldose aus- 
gehende Trichter, deren jeder für einen der Sänger bestimmt ist. 
Auch bei Aufnahme von Gesang mit Tust Cainen tal Begleitung kommen 
vielfach gesonderte Trichter für die Aufnahme des Gesanges und für 
die Begleitung zur Verwen- 


| Zeit spart. Während früher für hunderttausend Stiche achtzehn Tage 
nötig waren, besorgt eine Automatmaschine diese Arbeit heute mit 
einer einzigen Maschine, die zwei Wagen trāgt, in einem Tage. 

Einige grofse Firmen in Plauen haben heute bereits zwanzig, dreifsig 
und vierzig Automatmaschinen. Die Maschine selbst war zuerst in 
St. Gallen im Gebrauch, wurde dann aber von einem Plauener Ingenieur 
verbessert und danach im Vogtland allgemeiner eingeführt, als dies 
heute in der Schweiz der Fall ist. Auch die Schiffchen werden dabei 
auf automatischem Wege gefüllt: die Maschine schlägt den Deckel auf, 
die Maschine führt die Fadenrolle in das Schiffchen, die Maschine 
löst den Faden und fädelt den Faden ein und schliefst den Deckel 
des Schiffchens. 

Ebenso wird das Vorschlagen des Musters durch Maschinen be- 
sorgt, einigermafsen ähnlich den Patronen der Webemaschinen. Diese 
Vorschlagemaschinen nennt man Ponchers. Ihre Bedienung 
erfordert ganz besonders geschickte Arbeiter, ein Beispiel, dafs die 
Entwicklung der Maschine zugleich erhöhte Anforderungen an die 
menschliche Arbeitskraft stellt und die letztere verfeinert, aber 
durchaus nicht überflüssig macht. 

Eines der wunderbarsten Erzeugnisse des menschlichen Geistes ist 

die Einfädelmaschine; 


dung. Verschiedene Kunst- 
griffe müssen benutzt wer- 
den, um zu starke Stimmen 
abzudämpfen, das Piano zur 
Geltung zu bringen u. s. w. 
Um die Übertragung der 
Luftschwingungen je nach 
Bedarf zu verstärken oder 
abzuschwächen, benutzt 
man bei fabrikmafsigen Auf- 
nahmen verschiedene Schall- 
dosen mit Membranen, deren 
Starke zwischen 0,15 -0,2 
mm variiert.*) 

Bei phonographischen 
Aufnahmen zur Herstellung 
von Schallplatten sind 
im allgemeinen die gleichen 
Bedingungen zu berücksich- 
tigen, wie bei Aufnahmen 
für Walzen. Andererseits 
kann das in Fig. 57 wieder- 
gegebene Aufnahmezimmer 
der Columbia Phono- 
graph Company, in 
dem eine Gesangsaufnahme 
auf Platten stattfindet, 
natürlich ebenso gut auch 
für Walzenaufnahmen 
verwendet werden. Da die 
Plattenaufnahmen niemals 
direkt zur Wiedergabe be- 
nutzt werden, sondern 
nur als Modell für die 
Herstellung einer Metall- 
matrize dienen, ist es aus- 
geschlossen, dafs der Laie 
solche Aufnahmen selbst 


zugleich ist sie hinsichtlich 
der ethischen und sozialen 
Bedeutung der Maschine be- 
sonders interessant. Man 
stelle sich junge Arbeite- 
rinnen vor, die den ganzen 
Tag nichts tun, als ein- 
fadeln, um für die Stick- 
maschine die Nadel vorzu- 
bereiten: eine höchst un- 
hygienische Tatigkeit, zu- 
mal wenn es sich um graue 
Garnfäden handelt. Als 
sozial-hygienische Erlösung 
war daher die Einfädel- 
maschine zu begrüfsen, die 
mit einer Handkurbel in Be- 
wegung gesetzt wird und 
aulserordentlich schnell ar- 
beitet. Die Aufgabe, die 
Tätigkeit des Einfädelns, 
also das Durchziehen des 
Fadens durch das Nadelöhr, 
auf maschinellem Wege aus- 
führen zu lassen, war wahr- 
haftig keine leichte. Die 
Lösung ist auf folgende 
Weise bewerkstelligt: Der- 
jenige, welcher die Maschine 
bedient, legt ein Pack Na- 
deln in eine kleine Krippe 
und dreht die Kurbel. Hier- 
auf hebt sich an der Ma- 
schine ein Arm, packt eine 
Nadel und legt sie quer- 
über auf eine Brücke. Von 
unten hebt sich darauf ein 
anderer kleiner Arm, geht 


macht. Überdies erfordert 
die Herstellung der Platten 
nach den in hartem Metall 
ausgeführten Matrizen eine ziemlich komplizierte maschinelle Einrich- 
tung, wozu besonders auch kräftige hydraulische Pressen gehören. Da 
die Schallplatten nicht gegossen, sondern geprefst werden, lafst sich 
für diese ein viel härteres Material, eine Art Hartgummi verwenden, 
wodurch ihnen der Vorzug verliehen wird, nahezu unzerbrechlich und 
viel weniger empfindlich gegen Berührung und andere äufsere Einflüsse 
zu sein als die Walzen. (Fortsetzung folgt.) 


Die vogtländische Textil-Industrie 
und die Entwicklungsgeschichte der Spitze im besonderen. 
Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
Nachdruck verboten. 


In der vogtländischen Spitzenstadt Plauen kann man den Ent- 
wicklungsgang der modernen Industrie im kleinen verfolgen. Noch 
vor vierzig Jahren kannte man hier nur Handarbeit, dann kam die 
Handstickereimaschine und auf diese folgte die Schiffchenmaschine, 
die bedeutend schneller als erstere arbeitete, zugleich aber — was man 
nicht übersehen wolle — bedeutend intelligentere Maschinenführer 
nötig machte. Heute gibt es in Plauen mehr als 400 Schiffchen- 
maschinenbesitzer und nur 289 Handmaschinenbesitzer. 

Auf die Schiffchenmaschine aber folgte in jüngster Zeit die 
Automatmaschine, die dem Menschen sozusagen alle Arbeit ab- 
nimmt und fast jede Arbeit selbst besorgt, dabei aber bedeutend an 


*) Ausführliche Angaben über die phonographischen Aufnahmen finden 
sich in dem empfehlenswerten Werkchen „Parzer-Mühlbacher, die mo- 
dernen Sprechmaschinen“, Wien, Hartlebens Verlag. 


Fig. 57. Z.A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


durch das Nadelöhr hin- 
durch, packt vermöge 
einer Einzackung den oben 
quergespannten Faden und zieht ihn, indem er sich wieder senkt, 
| durch das Ohr hindurch. Alsdann hebt sich ein dritter Arm, der die 
eingefädelte Nadel durch eine Seitenbiegung in das Nadelkissen steckt 
— genau wie die menschliche Hand, — während letzteres vermöge eines 
Zahnrades nach jedem Einstich einer Nadel sich einen halben Zenti- 
meter herumdreht. Alles dies vollzieht sich mit der gröfsten Ge- 
schwindigkeit, so dafs in der Sekunde, je nach langsamerem oder 
schnellerem Drehen der Kurbel, 10--20 Nadeln eingefädelt werden 
können. Zugleich ist an der Maschine ein Arm, welcher die Länge 
des Fadens bestimmt, und ein anderer, welcher den Faden schneidet. 
Alle Tätigkeiten greifen ineinander über, vollziehen sich jedoch in 
kleinsten Zeitteilchen nacheinander. e 

Von hier kommt nun die eingefädelte Nadel in die Stickmaschine, 
an deren Wagen die Nadeln, etwa 5cm voneinander entfernt, eine neben 
der anderen sitzen (dies nennt man den Rapport"), Das Muster muls 
sich mithin diesem Abstand entsprechend wiederholen. Man kann 
aber den Rapport erweitern, indem man jeweils einen Nadelplatz oder 
auch zwei ausläfst. Natürlich ist es wünschenswert, dafs die Wagen 
der Maschinen mit den Nadeln möglichst lang sind; früher waren sie 
41 m lang, heute baut man sie schon 6m lang und noch länger. 
Getrieben werden sie entweder durch einen gemeinsamen Elektromotor 
oder durch kleine Motoren für jede einzelne Maschine. 

Eine solche Maschine führt mit einem Wagen 50000 Stiche 
aus, eine Arbeit, zu der eine Handarbeiterin neun Tage brauchen 
würde. Dabei ist weiter keine Bedienung nötig, als eine sogen. Auf- 
passerin, welche, wenn ein Faden reifst, einen neuen einzuziehen hat. 
Schwierig ist allerdings die Tätigkeit desjenigen, der die Maschine 
führt, 4. Һ. das Muster stickt. Er ist der eigentliche Sticker, der sich 


der Maschine bedient, um eine achtzigfache Arbeit im Vergleich zu 
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der Handarbeit auszuführen. Er ist dem Rosselenker zu vergleichen: 
die Rosse ziehen den Wagen, aber der Lenker bestimmt den Weg. 
Da die Maschine aufserordentlich schnell arbeitet, ist grofse Geistes- 
gegenwart erforderlich. Das Muster selbst ist in fünffacher Ver- 
gréfserung vorgezeichnet; Fehler sind aber unausbleiblich. Deshalb 
besteht die zeitraubendste Arbeit darin, diese Fehler zu korrigieren. 
Nachdem die Spitzen, die von der Maschine auf Stoffunterlagen ge- 
arbeitet werden, erstere verlassen, werden sie kontrolliert; die Fehler 
werden blau angekreuzt und müssen verbessert werden. Vielleicht 
werden in einer späteren Zeit auch hierzu noch Maschinen erfunden. 
Einstweilen erfordert die Korrektur dieser Fehler der Automat- 
maschinen so viel Zeit, dafs fortwährend Mangel an Arbeits- 
kräften herrscht. 

Hier haben wir ein deutliches Beispiel, wie unberechtigt die Be- 
fürchtung ist, dafs infolge Ablösung der Maschinenarbeit durch die 
Handarbeit die menschliche Arbeitskraft überflüssig werden oder eine 
soziale Krisis eintreten sollte. Zugleich sieht man aber gerade hier, 
wie der Mensch mit Hilfe der Maschine ethisch höher und höher 
steigt, wie ihm immer mehr niedrige Arbeit abgenommen wird, wie 
seine Tätigkeit immer mehr vom Grobhandwerksmälsigen auf das 
geistige Gebiet hinüberspielt; denn einen Sticker, der die Automat- 
maschine führt, kann man mit Fug und Recht einen Geistesarbeiter 
nennen. К 

Auf der anderen Seite ist die Maschinenspitze dadurch im Nach- 
teil, dafs sie die feinsten Fäden, die gerade die feinsten Spitzen er- 

eben, nicht verwenden kann; denn diese Fäden würden auf der 

chine reifsen. Die besten Spitzen werden daher vorläufig immer 
noch die mit der Hand gearbeiteten sein. Und von welcher Be- 
deutung gerade für die Spitze die Feinheit des Fadens ist, darauf 
kommen wir noch zurück. Sind nun die Fehler korrigiert, so 
kommen die Stücke in die Appreturanstalt, wo der Stoff, auf dem 
die Spitze gearbeitet ist, auf chemischem Wege (durch eine Lauge) 
weggebeizt wird. Т 

Mit wenigen Worten sei noch auf die Geschichte der Einführung 
der Spitzenmaschinen eingegangen. Die Anfünge der Maschinen- 
stickerei gehen auf die Schweiz zurück, wo Heilmann aus Mühl- 
hausen im Jahre 1828 die erste Stickmaschine mit 20 Nadeln kon- 
struierte. In Plauen wurde diese Maschine acht Jahre später durch 
F. L. Böhler eingeführt. Die Maschine mufste indessen noch da- 
durch verbessert werden, dals die Wagen statt durch Stricke durch 
Kurbeln gezogen wurden. Danach wurde die erste Stickmaschine in 
Plauen im Jahre 1858 in Betrieb gesetzt. Von nun an datiert die 
allmähliche Überführung der Handarbeit in die Maschinenarbeit. Im 
Jahre 1863 wurde in Plauen die erste mechanische Weberei errichtet. 
Stickmaschinen waren im Jahre 1873 in Plauen und Umgebung schon 
1300 im Betrieb, im Jahre 1881 2361, im Jahre 1884 bereits 4722. 
Hierzu kam seit 1881 die Neuerung, Stickereien auf englischem Tüll 
ohne Unterlage von Stoff herzustellen (Tüllspitze), welche die nach- 
folgende glänzende Entwicklung zum guten Teil verursachte. Im 
Jahre 1883 folgte die Einführung der neuerfundenen Schiffchen-Stick- 
maschine, welche das Fünfzehnfache leistete wie die Handstickmaschine. 
Bereits 1893 waren 1000 Schiffohen-Stickmaschinen aufgestellt, 1895 
2500. Die Jahresproduktion der Spitzen- und Cambricstickerei des 
Vogtlandes wurde im Jahre 1897 vom Reichsamt auf 521/, Mill. M, 
die der Gardinenweberei auf 13'/, Mill. М veranschlagt. 

Ein umfassendes Bild des gegenwärtigen Standes der Textil- 
industrie bietet im grofsen und ganzen das Spitzenmuseum oder 
Textilmuseum, wie wir es richtiger nennen wollen, in Plauen. 
Es ist staunenswert, wieviel in diesem Museum angehäuft ist, so dals 
die bemerkenswertesten Beispiele der modernen Textilindustrie aller 
Völker hier zu sehen sind. Und alle diese Schätze sind in der weit- 
gehendsten Weise für die Zwecke der heimischen Industrie zugänglich 
gemacht. In den Sälen sind Schränke aufgestellt, in denen bemerkens- 
werte, neu eingegangene Spitzen ausgelegt sind, die jede Woche aus- 
gewechselt werden. In den Schränken selbst befinden sich die ange- 
sammelten Spitzenmuster, die jedermann ansehen und studieren kann. 
Das Museum ist jeden Tag sechs Stunden geöffnet und jeder hat 
Zutritt. Aber nicht etwa nur Spitzen beherbergt dieses Museum, 
sondern Stoffe aller Art, Tapeten, Gobelins, Posamenterien etc., so 
dafs es seinen Namen Textil-Museum mit Recht verdient. Und nicht 
etwa kritiklos sind die Muster gesammelt, sondern gerade das Be- 
merkenswerteste aller Neuheiten wurde von Hofrat Hofmann, dem 
jüngst verstorbenen Direktor der kgl. Industrieschule in Plauen und 
zugleich des Museums, auf seinen Reisen erworben, wobei er aber be- 

eiflicherweise keiner Einseitigkeit Raum geben durfte, sondern alle 
Stilarten, soweit sie nur für die Plauener Industrie zur Anregung 
dienen konnten, vertreten lassen mufste. 

Unter den Spitzen selbst, auf die es uns hier in erster Linie an- 
kommt, kann man drei Gruppen unterscheiden: die Handspitze 
oder echte Spitze, die Maschinenspitze und die gewebte 
Spitze. Vom künstlerischen Standpunkt aus am interessantesten 
dürfte die Handspitze sein, ohne dafs damit gesagt sei, dafs die Ma- 
schinenspitze mit Kunst nichts zu tun hätte. Nur der Kenner vermag 
letztere von der ersteren zu unterscheiden. Freilich hat man bei der 
Handspitze einen weit gröfseren Spielraum, insofern als man hier 
nicht an die schon oben erwähnten Rapports wie bei der Maschinen- 
spitze gebunden ist, welche die Abstände der Nadeln bezeichnen und 
innerhalb deren sich das Muster wiederholt. Indessen läfst sich der 
Rapport erweitern und aufserdem kann man Stücke verschiedenen 
Musters zu einer Spitze zusammensetzen, wobei wiederum die Hand- 
arbeit zur Geltung kommt. 


Die Wertschätzung der verschiedenen Spitzenarten hängt im 
übrigen zum Teil von dem persönlichen Geschmack ab. Indessen 
kann man auch hier ein Kriterium aufstellen, indem man danach 
fragt, welche Spitzenart den echten und ursprünglichen Spitzen- 
charakter am besten zur Geltung bringt. Leider herrscht auf dem 
Gebiete der Spitzenliteratur und der Spitzennomenklatur eine be- 
trächtliche Verwirrung. Das beste Buch über die Spitze dürfte das 
Seguinsche sein. Auch die Arbeit der Frau Е. Frauberger in 
Düsseldorf ist sehr anerkennenswert. Das englische Werk der Frau 
Palliser ist reichhaltig, aber kritiklos. Im vorigen Jahr erschien 
in Wien ein Werk „Die Entwicklungsgeschichte der Spitze“ von 
Dr. M. Dreger, das zwar lückenhaft geschrieben ist und den künst- 
lerischen Standpunkt fast gar nicht heranzieht, aber aus der reich- 
haltigen Wiener Spitzensammlung bemerkenswerte Beispiele in vor- 
trefflichen Abbildungen bringt. (Schlufs folgt.) 


Zementmasten mit Holzseele 
(System Bourgeat). 
(Mit Abbildungen, Fig. 58 u. 59.) 
Naohdruck verboten. 

Für oberirdisch verlegte Leitungen zur elektrischen Kraftüber- 
tragung, für Telephon- und Telegraphenanlagen werden derzeit meistens 
Holz- oder Eisenmasten verwendet. Beide haben jedoch gewisse 
Nachteile, welche sich teils im Betriebe, teils in ökonomischer Be- 
ziehung unangenehm bemerkbar machen. 

Es ist bekannt, dafs Holzmasten nach einer Anzahl von Jahren, 
auch wenn sie noch so gut imprägniert sind, ausgewechselt werden 
müssen, da selbst dann, wenn der über der Erde befindliche Teil 


noch gat erhalten ist, der in der Erde befindliche Teil nach wenigen 
Jahren verfault und eine Auswechslung nötig macht. Diegröfste Lebens- 
dauer solcher Holzmasten beträgt — jedoch nur in seltenen Fällen — 
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12 Jahre; meist muls 
ein grofser Teil bereits 
nach 3-4 Jahren aus- 
ewechselt werden. 
“in weiterer Nachteil 
der Holzmasten liegt 
in ihrer leichten Ver- 
brennbarkeit bei Blitz- 
schlagen , wodurch 
nicht nur Betriebssté- 
rungen, sondern auch 
Gefährdungen von Per- 
sonen herbeigeführt 
werden. Die durch 
stets zu erneuernden 
Anstrich hervorgerufe- 
nen Unterhaltungs- 
kosten belasten das 
Betriebskonto ganz be- 
deutend, abgesehen da- 
von, dafs bei Aus- 
wechslung weniger 
Stangen oft ein ganzer 
Apparat von Menschen 
und Montagematerial 
in Bewegung gesetzt 
werden muls und, wenn 
die Stangen in ange- 
bautem Grunde stehen, 
auch Entschädigungs- 
forderungen zu ge- 
wärtigen sind. 

Man ist daher zu 
eisernen Masten 
übergegangen und hat 
zum Teile Rohrmasten, 
zum Teile Gittermasten verwendet. Diese Mastenart erhöht aber 
pane bedeutend die Anlagekosten eines Werkes, welche fiir dessen 

entabilität ausschlaggebend sind. Der Nachteil dieser Masten liegt in 
ihrer grofsen Leitungsfähigkeit und in dem notwendigen, alle 2--3 
Jahre sorgfältig auszuführenden Anstrich, welcher sehr kostspielig ist. 

Um nun ein Mittelding zwischen diesen beiden Mastenarten zu 
schaffen, versuchte man Zement für den Mastenbau zu verwenden, 
kam jedoch hiervon bald ab, weil die Masten ein zu grofses Gewicht 
und ein ungefälliges Äufseres hatten und schwer zu montieren waren. 
Erst dem französischen Bauunternehmer Bourgeat war es vorbe- 
halten, die richtige Lösung zu finden, und zwar durch Verwendung 
eines Holzkernes, der mit Zement armiert wird. 

Bei der Herstellung dieser Masten umkleidet man, wie Fig. 59 
zeigt, die Holzseele zunacht mit schwachem Rundeisen, welches parallel 
zur Längsrichtung des Mastes an diesem selbst so befestigt wird, dafs 
zwischen Eisenstangen und dem Holze ein Zwischenraum verbleibt. 
Auf diesem Eisengerippe wird nun ein Mantel aus Drahtgeflecht ange- 
ordnet und der so umhüllte Holzmast in die Giefsform eingebracht, 
wo er mit einer entsprechend starken, die Holzseele luftdicht ab- 
schliefsenden Zementmörtelschicht umgeben wird. Das äufsere Aus- 
sehen dieser Masten ist jenem der Mannesmannrohrmasten sehr 
ähnlich. 


mm. 


Fig. 58. Z. A.: Zementmasten mit Holsseele. 


Diese Masten werden in Fabrikationslängen von 6-19 m herge- 
stellt und für Durchmesser von 170+ 340 mm angefertigt. Der Preis 
solcher Masten ist etwa 1/, mal so grofs als der von Holzmasten und 
wesentlich billiger als von Eisenmasten. 

Die Vorteile dieses neuen Mastensystemes liegen in der grofsen 
Dauerhaftigkeit, in der hohen Bruchbeanspruchung (bis zu einem 
Bruchmomente von 15000 kgim), bis zu welcher sie gebaut werden 
können, obwohl es besser ist, anstatt zu starker Mastendimensionen 
mehrere Masten gemäfs Fig. 58 zu kuppeln. Auch weisen diese Masten 
eine grofse Lebensdauer auf, da die in der Zementumhüllung befind- 
liche Holzseele wegen der vollständigen Luftabgeschiedenheit einer 
Zersetzung nicht unterworfen ist, selbst aber bei einer Zerstörung 
der Seele die Festigkeit der Zementarmierung hinreichend stark wäre, 
um den angreifenden Zugkräften widerstehen zu können. 

Die mit einem Maste von 12 m Länge, 315 mm unterem, 200 mm 
oberem Durchmesser von Herrn Prof. Dr. Wyssling vorgenommenen 
Messungen ergaben bei einer Tiefe der Einlassung des Mastes in den 
Boden von 1,6 m und einem Abstande des Angriffspunktes der Kraft 
vom Boden von 10 m Brucheintritt erst bei rd. 10890 keem Bean- 
spruchung. 


Fig. 59, 


2. A.: Zementmasten mit Holsseele. 


Indnstriebetrieb und Organisation. 


Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. В 
ш. 
Das Kalkulationsbureau. 
[Schlufs.] 

Die Vereinigung der Vorkalkulation mit den Werkstattlöhnen und 
eigentlichen Kosten hat noch einen weiteren grofsen Vorteil, der darin 
besteht, dafs die Aufzeichnung der einzelnen, von verschiedenen Arbei- 
tern an demselben Stücke verbrauchten Arbeitszeiten für alle späteren 
Fälle eine sichere Grundlage für die Festsetzung der einzelnen Bonus- 
oder Akkordgrundzeiten ergibt, und dafs durch die Notierung der 
besten Arbeitszeiten das leitende Bureau unabhängig von der Ansicht 
der leitenden Werkmeister stets die besten Arbeiter erkennen kann. 
Gleichzeitig vermag es dadurch in allen Fällen, wo ein Arbeiter bei 
der Bearbeitung eines Stückes mehr Zeit brauchte, als erlaubt war, 
herauszufinden, ob das betreffende Stück bereits früher von einem 
anderen Arbeiter in kürzerer Zeit hergestellt wurde, und so alle Aus- 
flachte und Entschuldigungen von Seiten des langsamen Arbeiters ab- 
zuschneiden. 

In den Werkstätten, wo das Bonussystem oder auch das Akkord- 
system eingeführt ist, wird natürlicher Weise bei der Aufstellung der Vor- 
kalkulation auf die ev. zu ersparenden Zeiten und dadurch verringerte 
Kosten keine Rücksicht genommen. Es wird vielmehr in der Vorkal- 
kulation der erlaubte Höchstgrundpreis zu Grunde gelegt, wodurch die 
Kostenveranschlagung stets etwas höher kommt, als die wirklichen 
Kosten sein werden; hierdurch ist zugleich eine gewisse Garantie gegen 
Unterschätzung der Kosten gegeben. Die spätere Notierung der wirk- 
lichen Kosten und die Notierungen der erzielten Bonus- und Akkord- 
zeiten gibt dann Aufschlufs über die ökonomische Verwaltung der 
Werkstatt, und alle abweichenden wirklichen Kosten können dann auf 
Grund der eingetragenen Notierungen untersucht werden. 

Auf den enormen Vorteil einer solehen Kostenaufstellung kann 
nicht genug hingewiesen werden; einige amerikanische Werke sind so- 
gar soweit darin gegangen, dafs sie für jedes einzelne Stück eine be- 
sondere Bearbeitungskarte ausstellen, auf der alle nötigen Arbeits- 
operationen vermerkt sind, die das betreffende Stück vom Beginn der 
Bearbeitung bis zur Fertigstellung durchzugehen hat. Hinter jeder 


Nachdruck vorboten. 


Operation sind die erlaubte Arbeitszeit, die Arbeitsmaschinengattung, 
die für die Bearbeitung nötige Umdrehungszahl der Maschine, der 
Vorschub der Maschine, der Arbeitsstahl und dessen Normalform so- 
wie die für die Bearbeitung bereits erzielten Rekordzeiten angegeben. 
Eine derartige Karte, die ihren Ursprung natürlich im Kalkulations- 
bureau hat, ist ein absolut wissenschaftliches Produkt und kennzeich- 
net auch den Wert des Kalkulationsbureaus als einen weit höheren, 
als wie er diesem in der Regel zugemessen wird. 

Das Schema 2 zeigt ein gutes Formular für einen einfachen Kosten- 
anschlag für normale Arbeitssticke. In diesem Formulare ist zuerst 
eine Rubrik für die Zeichnungs- und Stücknummer vorgesehen, dann 
kommt die nähere Bezeichnung der einzelnen Stücke mit Angabe der 
Art des Materials, dessen Gewichtes und des Kostenpreises pro Einheit, 
ferner eine Rubrik für die nötige Anzahl Stücke. Für den totalen 
Materialkostenpreis sind zweckmassig zwei Rubriken vorhanden, von 
denen die eine für spätere Preisveränderung des Materials bestimmt 
ist. Es wird in der Regel bei derartigen Kostenanschlägen so ge- 
halten, dafs zweimal im Jahre die Preise revidiert werden, und es ist 
dann die zweite Rubrik für ev. Veränderungen von Vorteil. Das 
Datum der ersten Eintragung wie der späteren Revision wird am 
Kopf der betreffenden Rubriken vermerkt. Bezüglich der 
einzelnen Operationen sind zweierlei Arten von Raum- 
einteilungen im Gebrauch. Die gegenwärtig wohl ge- 
bräuchlichere besteht darin, für einzelne Operationen 
nebeneinander einzelne Rubriken als normal vorzu- 
drucken und daun die Summa auszuwerfen. Eine derartige 
Einteilung ist nun wohl ganz gut und überall da ange- 
bracht, wo die Anzahl der einzelnen Bearbeitungen immer 
dieselbe ist und sich vielleicht lediglich auf ca. zehn ver- 
schiedene Operationen bezieht. In Fabriken aber, wo oft- 
mals zehn und noch weit mehr verschiedene Operationen 
an einem einzigen Stücke vorzunehmen sind, ist eine der- 
artige Einteilung nicht praktisch genug, uud ist dann 
eine Einsetzung der nötigen Operationen untereinan- 
der, wie in Schema 2 gezeigt, weit besser und zweck- 
mälsiger. 

Der Wert der vertikalen Operationseinteilung tritt 
besonders dann hervor, wenn bei späterer Revidierung der 
Kosten einzelne Operationspreise verändert werden sollen. 
In einer Einteilung der einzelnen Operationen in horizon- 
taler Richtung, also nebeneinander, ist eine spätere Ver- 
änderung der Preise ohne Korrektur der alten, bestehen- 
den Preise unmöglich, während bei einer vertikalen Ein- 
teilung, d. h. untereinander, wie in Schema 2, die einzelnen 
Preise so oft als wünschenswert geändert werden können, 
ohne den Rekord der älteren Preise zu vernichten. In dem 
Schema 2 sind beispielsweise zwei Rubriken für Preisver- 

\ änderungen vorgesehen, die natürlich beliebig erhöht wer- 
den können. Bei der vertikalen Einteilung der Operationen werden die 
einzelnen Bearbeitungen eingetragen und dann sowohl die zu zahlen- 
den Arbeitspreise, wie auch in Fällen, wo nach Bonussystem gearbeitet 
wird (vgl. Schema 3), die zu erlaubende Arbeitszeit vorgemerkt. 
Weiter sind dann noch zwei Rubriken für die Totalstückpreise ge- 
geben. Für die Berechnung der Endsumme des ganzen Arbeitsstückes, 
das sich ja aus hundert und mehr Stücken zusammensetzen kann, 
werden die einzelnen Rubriken zusammengerechnet und dann vorge- 
tragen bis zur letzten Seite, wo die Endkakulation gemapht werden 
kann. Die ausgerechneten Preise hinter jedem einzelnen Stücke sind als 
Katalogpreise mit der entsprechenden Verkaufsregie zu benutzen, so 
dafs zugleich ein sehr wichtiger Teil des Geschäftsbetriebes er- 
ledigt ist. 

‘Was endlich das Schema 3 anbelangt, so ist dessen linke Seite, 
die die Einteilung der Kostenberechnung darstellt, die gleiche wie 
die soeben erläuterte. Neu hinzu kommen die Bonus-Rekorde und 
die wirklichen Kosten laut Spesenberechnung, so dafs dann in einem 
einzigen Buche eine vollständige Zusammenstellung aller Bearbeitungs- 
kosten möglich ist. 

Der Grundgedanke des Schemas 3 geht darauf hinaus, einen Ver- 
gleich zwischen den veranschlagten Kosten und Zeiten und den wirk- 
lich sich ergebenden zu gewinnen, um so stichhaltige Grundlagen für 
spätere Kostenberechnungen sowie für die Festsetzung der den Arbeitern 
zu erlaubenden Zeiten zu erhalten. 

Für die Eintragung der Bonus-Rekorde ist zuerst eine Rubrik für 
die Anzahl der bestellten Stücke vorhanden, dann kommt die Kontroll- 
nummer des Arbeiters, die von diesem aufgewandte Arbeitszeit, sein 
Stundenlohn, die für die Arbeit gezahlten Gesamtstundenlöhne und 
dann noch der erlöste Bonuslohn. Endlich ist noch eine Spalte für 
den Bearbeitungspreis des einzelnen Stückes vorgesehen, da in der 
Regel die einzelnen Bestellungen in Posten von 20 und mehr Stücken 
ausgegeben werden. Die zu erlaubende Zeit ist bereits auf der linken 
Seite des Schemas 3 angegeben. 

Die soeben erläuterte Einteilung wiederholt sich noch zweimal, 
во im ganzen Raum für ca. 3---9 Eintragungen ergebend, je nach- 
dem für jede Operation ein, zwei oder drei Linien vorgesehen sind. 

Für die Buchung der wirklichen Kosten laut Spesenberechnung 
wird die eigentliche Spesenberechnung in der Regel nur für vollständig 
bearbeitete Stücke angestellt; auf eine Einteilung in einzelne Operatio- 
nen ist nur in Bezug auf die Bearbeitungsart Rücksicht genommen, 
da die moderne Spesenberechnung einzelne Arbeitszweige, als z. B. 
Schmiedearbeiten, Montage etc. mit einer verschiedenen Regie belastet. 

Für die Fertigstellung eines Stückes mögen Schmiedearbeiten, 
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Maschinenarbeiten, wie z. В. Drehen, Bohren etc., Montage und Prüfungs- 
arbeiten nötig werden, und es sind dementsprechend im Schema 3 
einzelne Gruppen für Einstellung der Spesenberechnung vorgesehen. 

Unter „Wirkliche Kosten laut Spesenberechnung“ finden wir zu- 
nächst eine Rubrik für die Ordre-Nummer, dann kommt die Anzahl 
der ausgegebenen Stücke. Hieran schliefsen sich die einzelnen Ope- 
rationen, die in Übereinstimmung mit der Regieberechnung zu- 
sammengeordnet sind; im vorliegenden Schema ist beispielsweise an- 
genommen, dafs Maschinenarbeiten mit derselben Regie belastet werden 
wie Prüfungs- und Versuchsarbeiten. 

Die nächste Rubrik ist für die gesamten Netto-Arbeitslöhne be- 
stimmt; dann kommt eine Spalte für die gesamten Netto-Materialkosten 
und schliefslich noch eine Rubrik für die Totalkosten des einzelnen 
Stückes einschliefslich der Regie. 

Wie bereits im Anfange gesagt, ist das Kalkulationsbureau noch 
in seinem Entwicklungszustande; erst in den letzten Jahren wird dieser 

~ Abteilung mehr als ein lediglich geschäftlicher Einflufs zugemessen. 
In Amerika ist gerade die Einrichtung und sorgfältigste Handhabung 
dieser Abteilungen dazu bestimmt, die gesamte Werkstatt in mög- 
lichst automatischer Weise arbeiten zu lassen. In England hat sich 
die Zweckmässigkeit dieser Abteilungen bereits im umfangreichsten 
Mafse geltend gemacht, während auch in Deutschland ein Blick 
in die Stellenausschreibungen zeigt, dals fortwährend Leute für der- 
artige Berechnungen und Organisationen gesucht werden, was als ein 
sicheres Zeichen dafür gelten kann, dafs auch hier die leitenden Werke 
von der Zweckmälsigkeit und direkten Notwendigkeit derartiger 
Bureaus überzeugt sind. 


Bestandteil Nr. 2759. Folio... .. 


Veranschlagte 


ы g Material- Bearbei- Gesamtkosten 
5 re 3, kosten tungs- pro Stück 
az Ja | Bezeichnung d 8 N Bearbeitung komen (iter Regie) 
= 2 ‚=: Datum | Datum Datuni 
3062 1 Pumpengehäuse 1 2,10 Drehen 5,40 
M. C. 2148 Fräsen 0,80 15,90 
| At, РВ. Lochbohren | 0,70 
» 2; Ellbogenstück 1 0,80 Drehen 0,60 1,70 
М. С. 2424 | 
гара. | 
» 3,Pumpenscheibe 1 0,90 Drehen ‚0,70 2,00 
| М. В. 2147 | 
41, Pfd. 
» Al Welle 1, 0,40 Drehen 1,80 3,90 
j S. F. Nutenhobeln | 0,20 
| 1 Pfd. | 
» :5 Seilscheibe 10,70 Drehen , 0,50 1,70 
i | M.I 2148 Nutenhobeln 0,10 
1', Pfd. і | 
» 6, Stopfbüchse 110,20 Bohren | 0,10 0,80 | 
| М. С. 1132 Drehen ‘| 0,30 
1, Pfd. | 
» T| Kettenrad 10,80 Drehen 1,80 
SE: Zahnfräsen 0,60 5,40 
2 Pfd. Fräsen |, 0,20 
Nutenhobeln ' 0,10 
» 8 Schraubenbolzen 2, 0,20 Normal 0,10 
| 1444-25 Lager 
» 9  Sehraub. Mutter 4 0,40 Normal н 0,10 
' 9+15 | Lager 
|Für Übertragung M 6,50 M 13,90 
Schema 2. 
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Bearbeitungs- 


Citographie 
ein neues Verfahren für Lichtpausdruck. 
Von F. Hansen in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

In der modernen Technik bilden bekanntlich die verschiedenen 
Lichtpausverfahren ein bequemes und allgemein angewendetes Hilfs- 
mittel zur Vervielfältigung von Zeichnungen, Plänen u. в. w., indem 
die auf Pauspapier oder Pausleinwand hergestellte Zeichnung im Kopier- 
rahmen mit einem Stück des lichtempfindlichen Papiers zusammenge- 
prefst und dem Lichte ausgesetzt wird. So wertvoll auch diese als 
Negographie, Eisenblandruck, Anilindruck u. s. w. bekannten Verfahren 
für die mannigfaltigen Zwecke der Technik sind, besteht doch ein 
Nachteil darin, dafs jede Lichtpause einzeln hergestellt werden 
mufs, weshalb sich dieses Verfahren nur bei Auflagen bis zu ca. zehn 
Stück mit Vorteil anwenden läfst. Es sind daher zahlreiche Versuche 
gemacht worden, um Strichzeichnungen im Lichtpausverfahren, also 
ohne Negativ, auf eine Druckplatte zu reproduzieren und auf diese 
Art die Lichtpaustechnik weiter auszubauen. Aufser dem wenig ange- 
wendeten Asphaltkopierverfahren, das viel Zeit erfordert und sich nur 
für ganz durchscheinende Zeichnungen eignet, wurden wiederholt Ver- 
suche mit Chromatschichten gemacht, die jedoch nur wenigen ge- 
glückt sind. 

In letzter Zeit ist nun der Erfinder des Lichtpausdruckes, Ad. 
Tellkampf, mit einem neuen patentierten Verfahren hervorgetreten, 
durch welches sich schnell und billig druckfähige Platten herstellen 
lassen und somit die Anwendungsmöglichkeit der Lichtpaustechnik 
ganz erbeblich erweitert ist. Das Verfahren arbeitet so fein, dafs sich 
selbst Generalstabskarten durch das immerhin ziemlich dieke Papier 
hindurch direkt kopieren lassen. Auch Zinkätzungen können mittels 
des neuen Verfahrens hergestellt werden. Der Hauptvorzug besteht 
jedoch darin, dafs man kein Negativ braucht, kein photolithographisches 
Sbertragpapier, sondern direkt vom Original arbeitet, das dabei in 
keiner Weise beschadigt wird: 

Ein mit Chromatgummi oder Chromatleim praparierter Litho- 
graphiestein oder eine Zinkplatte wird unter der Originalzeichnung in 
einem Lichtpausrahmen belichtet und die Platte dann im Wasserbade 
entwickelt, wobei die durch die Einwirkung des Lichtes geschützt 
gebliebenen Stellen sich lösen. Durch die Anwendung eines Färbe- 
mittels gibt man dem mit gehärtetem Chromatgummi bedeckten 
Grunde der Platte eine dunklere Färbung, auf welchem sich reliefartig 
(tiefliegend) in silberhellen Linien das Bild der Zeichnung abhebt. 

Die eigentliche Schwierigkeit des Verfahrens bestand darin, die 
ausgewaschenen Linien für die Annahme der Farbe empfänglich zu 
machen, denn das Metall ‘der Druckplatte liegt in den Linien keines- 
wegs frei. Es haftet vielmehr an der Platte noch eine mit dem 
blofsen Auge nicht wahrnehmbare Schicht Gummi oder Leim, welche 
durch das Auswaschen der Platte, selbst durch sanftes Reiben mit 
Watte, nicht zu entfernen ist, jedoch völlig genügt, um besonders auf 
Zinkplatten die Annahme fetter Farbe durch die Linien der Zeichnung 
zu verhindern. Tellkampf ist es nun gelungen, durch das Zusammen- 
wirken eines mechanischen und eines chemischen Vorganges den Wider- 
stand der Adhäsionsschicht zu überwinden und eine innige Vereinigung 
der fetten Farbe mit der Platte zu erzielen. Zu diesem Zwecke streut 
man auf die getrocknete Druckplatte feines Bimstein- oder Schmirgel- 
pulver und reibt sanft mit einem Wattebausch über die ausgewasche- 
nen Linien, die hierdurch Glanz annehmen, ohne dafs die auf der 
Platte befindliche Chromatschicht irgendwie verletzt wird. Hierauf 
wird die Platte mit einer besonders präparierten Farbe eingerieben, 
durch welche die abstolsende Wirkung der noch in den Linien ver- 
bliebenen dünnen Gummi- oder Leimschicht aufgehoben wird, so dafs 
die Platte den Druck aushält. Da das Verfahren ganz aulserordent- 
lich schnell arbeitet — in kaum einer Stunde ist eine druckfähige 
Platte herzustellen, — da ferner die Abzüge sich zu einem niedrigen 
Preise anfertigen lassen, so dürfte das neue Verfahren für die Re- 
produktion technischer Zeichnungen von grofser Bedeutung sein. 
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Schema 3. 


Verkehrswesen. 


Vergnügungsreisen zur See im Sommer 1905 
veranstaltet von der Hamburg-Amerika Linie. 
(Mit Abbildungen, Fig. 60--63.) 
Nachdruck vorboten. 

Die Vergnügungsreisen zur See sind von der Hamburg- 
Amerika Linie vor mehr als einem Dezennium eingeführt und 
durch Einbeziehung weiterer Reiseziele und durch Nutzbarmachung der 
im Laufe der Jahre gesammelten Erfahrungen inzwischen auf einen 
immer gröfseren Grad der Vollkommenheit gebracht. 

Vor nunmehr vier Jahren verlieh die Hamburg-Amerika Linie 
diesem Zweige ihres Betriebes dadurch eine nennenswerte Ausdehnung, 
dafs sie einen Dampfer einstellte, der zum Zwecke der Veranstaltung 
von Vergnügungsfahrten eigens erbaut, diesem Diesnt ausschliefslich 
vorbehalten blieb. Dieses Schiff, der elegante Doppelschrauben-Schnell- 
dampfer „Prinzessin Vietoria Luise“ (Fig. 61) gewährt nahe 
an 200 Passagieren Unterkunft. In der zweckmälsigen Anlage aller 
Einrichtungen, die zur Behaglichkeit der Passagiere bestimmt sind, 
wie geräumiger, vorzüglich ventilierter Kammern, vollkommener Bade- 
und Toilette-Einrichtungen, einer Hulle für schwedische Heilgymnastik, 
ausgedehnter Promenadendecks, wie in der künstlerischen Ausgestaltung 
seiner mannigfachen Gesellschaftsräume (vgl. Fig. 62), des grofsen 
Speisesalons, des Damen- und Konversationssalons, des behaglichen 
Rauchsalons (Fig. 63) des schönen Lese- und Bibliothekzimmers, weist 
der Dampfer gleich Hervorragendes auf. 

Unter den zur Beqnemlichkeit der Passagiere dienenden Neue- 
rungen verdient in erster Linie die Aufstellung der Betten hervorge- 
hoben zu werden. Diese sind nicht, wie sonst auf Schiffen üblich, in 
Kojenform übereinander, sondern nebeneinander oder einander grgen- 
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Fig 60. Doppelschrauben-Pustdampfer „Moltke“ der Hamburg- Amerika Linie. 


über aufgestellt, wodurch die hübschen, wohnlichen Kammern den 
Charakter eines Schlafzimmers auf dem Lande gewinnen. 

Im Jahre 1904 ist die Hamburg-Amerika Linie abermals einen 
Schritt weiter gegangen. Der ungeteilte Beifall, den die Veranstal- 
tungen der Gesellschaft in allen Kreisen gefunden, hatte die Hamburg- 
Amerika Linie zu dem Entschlufs geführt, den Bau eines zweiten, der 
Touristenfahrt ebenfalls ausschliefslich gewidmeten Dampfers, der 
„Meteor“ in Auftrag zu geben. Die „Meteor“ ist ein grofser 
Doppelschrauben-Dampfer von 4200 t mit Raum für etwa 300 Passa- 
giere und entspricht den Anforderungen dieser neuen Form des Reisens 
in weitgehendem Mafse. Die geräumigen Kammern enthalten nur je 
ein oder zwei Betten und sind mit elektrischer Beleuchtung, Dampf- 
heizung, Kliugelleitung etc. versehen. Ein besonders grofser, luftiger 
Speiscsaal bietet Gelegenheit, dafs alle Passagiere gleichzeitig ihre 
Mahlzeiten einnehmen können. Ein schöner Musik- und Konversations- 
salon, in dem sich auch die Bibliothek befiudet, sowie ein behaglicher 
Rauchsalon, beide auf dem Salondeck gelegen, stehen zur Verfügung 
der Reisenden. Die Ausgabe für das Reisen auf der „Meteor“, im 
Durchschnitt pro Tag berechnet, stellt sich kaum höher als die täg- 
lichen Aufenthaltskosten in einem guten Hotel in der Schweiz oder 
sonstwo. Dabei liefert ein Hotel seinen Gästen naturgemäfs nur Woh- 
nung und Mahlzeiten, während auf der „Meteor“ neben diesen beiden 
auch noch die Beförderung geboten wird. 

Die anderen beiden Schiffe, welche die Hamburg-Amerika Linie der 
Ausführung von Vergnügungsreisen bestimmt hat, sind die „Moltke“ 
(Fig. 60) und „Hamburg“, zwei ihrer grofsen, transatlantischen 
Doppelschrauben Dampfer, von denen der letztgenannte erst unlängst 
unserem Kaiser auf seiner Mittelmeerreise nach Tanger als schwimmen- 
des Schlofs diente. Bei dem im Jahre 1902 erfolgten Bau dieser Dampfer 
haben alle Errungenschaften der modernen Schiffsbaukunst Anwendung 
gefunden, so dafs die Schiffe mit Bezug auf Sicherheit und Komfort die 
höchste Vollkommenheit gewährleisten. In der Hauptsache der Be- 
förderung eines die gröfsten Anforderungen stellenden Kajütenpubli- 
kums zwischen Hamburg und New York dienend, ward beim Bau der 
„Moltke“ und der „Hamburg“ gleichzeitig auch auf die Erfordernisse 
von Fahrten in Tropengegenden Bedacht genommen, infolgedessen 


hohe, luftige Aufenthaltsräume, grofse Vorplätze, geräumige Schlaf- 
kammern, ausgedehnte Promenadendecks, breite durchgehende Gänge 
zur Beförderung der Ventilation neben vielen anderen Vorzügen die 
bemerkenswertesten Kennzeichen der Dampfer sind. 

Ausgerüstet mit einem`so vorzüglichen Schiffsmaterial, wie es die 
Dampfer „Moltke“, „Hamburg“, „Prinzessin Victoria Luise“ und 
„Meteor“ darstellen, hat die Hamburg-Amerika Linie für das Jahr 1905 
ein Programm fir Vergniigungsfahrten aufstellen köunen, das an 
Reichhaltigkeit die wohlgelungenen Unternehmungen der vergangenen 
Jahre noch zu übertreffen scheint. 

Nicht weniger als zehn sogen. Nordlandfahrten zu den Schön- 
heiten Norwegens, seinen tiefeinschneidenden Fjorden und gewaltigen 
Berg- und Gletscherketten, seinen eigenartigen Tälern, Flüssen und 
Wasserfällen sind für diesen Sommer vorgesehen, darunter sechs kleinere 
mit der „Meteor“ bis nach Drontheim, nämlich je vom 2.--15. 
und vom 17.+-30. der Monate Juni, Juli und August. 

Mit der „Prinzessin Victoria Luise“ werden zwei Nord- 
landreisen ausgeführt, von denen die erste (vom 29. Juni bis 15. Juli) 
sich im unmittelbaren Anschlufs an eine Fahrt zu den Segelrogatten 
der berühmten „Kieler Woche“ (vom 22.--28. Juni) bis zum 
Nordkap erstreckt, während die zweite, ausgedehntere in der Zeit 
vom 18. Juli bis 8. August sogar nach Spitzbergen führt. Dieses 
Ziel hat auch die grofse Nordlandfahrt der „Moltke“ vom 5.--27. 
Juli, während anderseits die „Hamburg“ ihre Passagiere vom 12. Juli 


Fig. 61. Touristendampfer „Prinzessin Victoria Luise" der Humburg- Amerika Linie. 
bis 4. August bis zum Nordkap trägt und ihnen auch zum ersten 
Мае die wilden ‚Schönheiten Islands für einige Tage zugänglich 
macht. 

Ferner weist das diesjährige Programm der Hamburg - Amerika 
Linie noch eine Vergnügungsfahrt nach England, Schottland und 
Irland mit der „Prinzessin Victoria Luise“ (vom 15. August bis 
5. September) auf, sowie zwei Seereisen nach berühmten englischen, 
spanischen und französischen Badeorten wie Ryde, Guernsey, Jersey, 
San Sebastian, Biarritz, Trouville und Brighton, zu denen einmal (vom 
6.—-21 Juni) die „Prinzessin Victoria Luise“ und das andere Mal 
(vom 2.--20. September) die „Meteor“ in See sticht. 

Werden die vorgenannten Fahrten sich hauptsächlich des Zu- 
spruchs eines Publikums erfreuen, das im Vollbesitze von Lebenskraft 
und Lebenslust die Reisen in erster Linie als Vergnügungsfahrten be- 
trachtet wissen will, so ist die Hamburg-Amerika Linie in diesem 
Jahre abermals einen Schritt weiter gegangen, indem sie solche See- 
fahrten mit ihrer wobltuenden Wirkung auf Körper und Geist fortan 
auch jenen zugänglich zu machen beabsichtigt, deren Gesundheitszu- 
stand eine besondere Rücksichtnahme erheischt und denen das Auf- 
atmen in der Breite und Weite des Ozeans allein schon Erholung be- 
deutet, Leuten also, die auf den Seereisen vor allem Kräftigung und 
Ruhe suchen und Ersatz für einen Aufenthalt in Kuranstalten und 
Bädern am Lande. Für diese Klasse von Naturfreunden und Reise- 
lustigen hat die Hamburg-Amerika Linie eines ihrer neuesten Schiffe, 
den am 22. März d. J. vom Stapel gelaufenen Dampfer „Fürst 
Bismarck“ für eine Kurfahrt in nordischen Gewässern 
(ош 8. Juli bis 3. August) eingestellt, der bei einer Gréfse von 8600 t 

aumgehalt die denkbar ruhigste Fahrt und, dank der prächtigen Aus- 
stattung seiner Kabinen, Salons und aller Passagierräume, einen wirk- 
lich angenehmen Aufenthalt verbürgt., 

Die Fahrt geht zunächst von- Hamburg über Ryde, Guernsey, 
Bantry Bay nach Oban, von dort über Stornoway nach Leith bei 
Edinburgh und Lerwick auf den Shetland-Inseln und schliefslich 
über Molde und Naes nach Drontheim, Gudvangen, Odde und 
Bergen. Für die ärztliche Behandlung der Kurgäste auf der 
„Fürst Bismarck“ ist Geh. Medizinalrat Prof. Dr. Sohweninger ge- 
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wonnen, der sich seit langen Jahren die Heilwirkungen der See und 
der Seereisen zum besonderen Studium genommen hat und die Passa- 
giere unter seiner Aufsicht die kräftigenden Einflüsse von Luft, Licht 
und Wasser, körperlichen Übungen, Massage, Ruhe und Diät geniefsen 
lassen wird. 

Es ist somit allen denen, welche, die Mühseligkeiten des täglichen 
Lebens hinter sich lassend, sich für einige Zeit dem Vergnügen und 
der Erholung widmen und zugleich aus der Kenntnis fremder Länder 
und Sitten eigene Belehrung schöpfen wollen, von der Hamburg- 
Amerika Linie eine so vorzügliche Auswahl sorgsam durchdachter, 
interessanter Reisepläne zur Verfügung gestellt, dals wohl ausnahmslos 
jeder einzelne darunter finden wird, was seinen persönlichen Wünschen 
und Neigungen entspricht. 


Das Pferd als Verkehrsmittel. 


Von Theodor Wolff-Thüring. 
Nachdruck verboten, 

Es ist heutzutage vielfach Mode geworden, unter Hinweis auf 
die modernen technischen Verkehrsmittel, Eisenbahn, Automobil, Rad 
п. з. w. dem Pferde jede höhere Existenzberechtigung als Verkehrs- 
mittel abzusprechen. Jedoch diese weitverbreitete Ansicht ist voreilig, 
und um die Bedeutung, die das Pferd als „bewegende Kraft“ auch in 
Zukunft für das Verkehrswesen behalten wird, zu kennzeichnen, seien 
im folgenden die Vorzüge der technischen und der quadrupeden Ver- 
kehrsmittel in Kürze gegeneinander abgewogen. 


weils, sogar die elektrische Strafsenbahn oftmals streikt und dann die 
sonst geringgeschätzte Pferdekraft in Anspruch nehmen mufs. Über- 
haupt wird das Pferd noch lange für den Schlittenverkehr vorherrschend 
sein, denn die durch Räderwerk fortbewegten automobilen Schlitten 
sind über die Anfangsstadien ihrer Entwicklung noch nicht hinaus- 
gekommen. Namentlich der Schlittenverkehr auf dem Lande, der dort 
während des Winters dieselbe Bedeutung hat wie der Wagenverkehr 
in den schneelosen Jahreszeiten, ist immer auf das Pferd angewiesen. 

Das Pferd ist jedoch nicht nur das geborene Zugtier, sondern 
auch das Reittier par excellence, eine Eigenschaft, die es für die 
nächsten Jahrtausende noch unentbehrlich macht. Diese Unentbehr- 
lichkeit wird auch nicht durch das Fahrrad, das Stahlrofs, gemindert, 
das ja überhaupt dem Pferde gar keine Konkurrenz machen will, son- 
dern nur ein vorzügliches Verkehrsmittel mehr bedeutet. Auch setzt 
das Rad, ähnlich wie das Automobil, günstige Wegeverhältnisse voraus; 
eine rauhe, ungepflasterte Chaussee, ein plötzlicher Regen, ein unbe- 
deutender Scherben oder Nagel bereiten dem Radler oft unliebsame 
Schwierigkeiten und machen seinem Ritte häufig auf längere Zeit ein 
Ende. Wo gröfsere Anforderungen an die Ausdauer, Sicherheit und 
Leistungsfähigkeit gestellt werden, erweist sich das Pferd stets über- 
[ееп Ind bleibt somit nach wie vor ein unentbehrliches Beförderungs- 
mittel. 

Vollständig unerreicht und sogar unerreichbar ist das Pferd als 
Beförderungsmittel im Kriege, wo es trotz Rad und Automobil für 
alie Zeiten gebraucht werden wird. Nur das Pferd ist den aufser- 
ordentlichen Anforderungen gewachsen, die der Krieg mit seinem 
beständigen Wechsel der schwierigsten Situationen an die Ausdauer, 
Zuverlässigkeit und Vielseitigkeit des Beförderungsmittels stellt, so 


Fig. 63. Gesellschaftszimmer des Touristendampfers „Prinzessin Victoria Luise“ 
der Hamburg- Amerika Linie, 


Es ist zweifellos richtig, dafs das moderne Verkehrswesen seine 
glanzvolle Entfaltung und seine grofse volkswirtschaftliche Bedeutung 
in erster Linie den modernen technischen Errungenschaften verdankt; 
aber neben diesen wird auch das Pferd stets seinen gesicherten Platz 
behaupten, da die technischen Verkekrsmittel, so grofsartig ihre 
Leistungsfähigkeit auch ist und so sehr diese über die Kräfte des 
Pferdes hinausgeht, doch in einer Eigenschaft nie an das Pferd heran- 
reichen werden. Diese Eigenschaft könnte man die Universalität 
des Pferdes als Verkehrsmittel nennen. Die Leistungsfähig- 
keit wohl aller technischen Verkehrsmittel ist eine einseitige; ihre 
Tätigkeit setzt stets ganz besondere Bedingungen, wie günstige Wege- 
und Terrain-, sogar auch Witterungsverhältnisse voraus, von denen 
das Pferd zwar nicht ganz, aber doch in viel höherem Grade als jene 
unabhängig ist. 

So bedürfen Eisenbahn wie Strafsenbahn bekanntlich eiserner 
Schienen. Nun ist zwar das Anlegen von Schienen in sehr weitem 
Umfange möglich, indem man alle wichtigeren Punkte innerhalb des 
Verkehrsgebietes als Stationen bezw. Haltestellep eines Schienenwegs 
miteinander verbindet; dennoch ist es naturgemäls ausgeschlossen, das 
Schienennetz derart zu verengern, dafs jede, auch die kleinste Wege- 
strecke auf Schienen zurückgelegt werden könnte. Für alle Fälle 
also, in denen das Schienennetz nicht ausreicht, bleibt das nicht an 
die Schiene gebundene Gefährt bestehen. Hieraus erklärt es sich, dafs 
das Pferd, nachdem es seine Rolle als Postpferd ausgespielt hatte 
und der Postkutschenverkehr durch den Eisenbahnverkehr verdrängt 
worden war, durchaus keine Einbufse als Verkehrsmittel erlitt. Der 
allgemeine Aufschwung, den Handel und Verkehr durch die Eisenbahn 
erfuhren, verlieh vielmehr auch dem Pferde als Transportmittel, be- 
sonders im engeren Lokalverkehr, erhöhte Bedeutung. 

Heutzutage könnte man hier nun einwenden, dals in kurzem das 
Pferd durch den Automobilismus in Gestalt der automobilen 
Droschke, des automobilen Omnibus, Lastwagens u.s. w. abgelöst wer- 
den wird. Aber auch das Automobil ist, wenn auch nicht an die 
Schiene, so doch an audere Wegeverhältnisse gebunden. Auf lehmigen, 
versandeten, durchweichten oder sonstwie ungünstigenWegen, die die 
Tätigkeit des Pferdes zwar auch erschweren, jedoch nie aufheben, 
versagt das Automobil den Dienst. Gänzlich hilflos aber ist es auf 
verschneiten Wegen, auf denen, wie jeder Grofsstädter aus Erfahrung 


Rauchsalon des Tuuristendampfers „Prinzessin Victoria Luise“ der Hamburg- 
Amerika Linie. 


Fig. 63. 


im Getümmel der Schlacht, in der das Rad infolge seiner Instabilität 
ja überhaupt nicht in Betracht kommt, in дег Bols und Reiter gleich- 
sam eins sein müssen und letzterer ganz und gar auf die Intelligenz 
und Ausdauer seines Tieres angewiesen ist, sei es auf der Verfolgung 
des fliehenden Feindes oder gar selbst auf der Flucht. Ein einfacher 
Graben würde jedem Automobil unerbittlich Halt gebieten und dessen 
Insassen den berittenen Verfolgern ausliefern, die jeden Graben im 
kühnen Sprunge nehmen. Auch die Schwimmfertigkeit des Pferdes 
leistet dem Reiter, dem verfolgenden wie verfolgten, oft wertvolle 
Dienste, wie das Beispiel des bedrängten Herzogs Ulrich von Württem- 
berg aus Hauffs „Lichtenstein“ lehrt, den sein starker Hengst sicher 
durch die Fluten des Neckars trug. 

Wir können also resumieren, dafs die Verwendung des Pferdes 
infolge der modernen technischen Verkehrs- und Beförderungsmittel 
niemals aufgehoben noch erheblich gemindert werden kann. Vielmehr 
vermehrt sich in demselben Mafse, in dem sich das moderne Verkehrs- 
wesen erweitert, auch die Gelegenheit zu immer neuer Verwendung des 
Pferdes, das vor allen Dingen berufen ist, gerade die vielfachen 
Lücken auszufüllen, die die technischen Beförderungsmittel im Ver- 
kehrswesen offen lassen. 


Der Simplontunnel und seine Bedeutung als 
Verkehrsweg. 
(Mit Abbildung, Fig.64.) Nachdruck verboten. 

Der am 24. Februar d. J., morgens 7 Uhr vollzogene Durchstich 
des Simplontunnels, dem am 2. April die erste Durchfahrt folgte, 
bedeutet nicht nur die Vollendung eines gewaltigen Werkes mensch- 
lichen Geistes und menschlicher Energie, sondern vor allem auch ein 
Ereignis von hoher volkswirtschaftlicher Wichtigkeit, insofern die 
jetzt in nächste Nähe gerückte Fertigstellung des Tunnels (die offizielle 
Eröffnungsfeier ist für Ende September d. J. angesetzt) von ein- 
schneidenden Veränderungen in der Welt des Verkehrs begleitet sein 
wird, 

Uber die Arbeiten am Tunnel selbst, über die dabei zu lösenden 
technischen Aufgaben und die zahlreichen ungeahnten Hindernisse, die 
namentlich in der letzten Bauzeit und auf der Südseite des Tunnels 
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die Natur diesen entgegensetzte, ist anlafslich des Durchstiches und 
schon vorher in allen Zeitungen und Zeitschriften ausführlich berichtet 
worden. Es mögen daher an dieser Stelle nur kurz die Hauptdaten 
dieses riesigen Bauwerkes ins Gedächtnis zurückgerufen werden: 

Am 21. Dezember 1896 wurde zwischen der Schweiz und Italien 
die Durchbohrung des Simplons genehmigt, und im August 1898 
konnte die ,,Baugesellschaft für den Simplontunnel“ die Arbeit über- 
nehmen. Vertragsmälsig sollte letzterer in 5! Jahren für 69, Mill. 
fres. betriebsfertig abgeliefert werden, aber angesichts zahlreicher, 
unvorhergesehener elementarer Zwischenfälle billigte die Direktion der 
Jura-Simplon Bahn mit Genehmigung der Eidgenossenschaft den Unter- 
nehmern weitere 8,4 Millionen zu und verlängerte gleichzeitig den 
Termin bis auf den 30. April 1905. Alles in allem dürften die Ge- 
samtkosten der ganzen Anlage inkl. Zufahrten etwa 90 Mill. fros. und 
die Bauzeit des Tunnels etwa 6°, Jahre betragen, eine immerhin nur 
kurze Zeit, wenn man damit den 12,23 km langen Tunnel durch den 
Mont Cenis und den 15 km langen Gotthardtunnel vergleicht, 
die 14 bezw. 9 Jahre Bauzeit erforderten. 

Der Simplontunnel, der unweit Brieg im schweizerischen Kanton 
Wallis beginnt und bei [selle (nahe Domodossola) in der italienischen 
Provinz Novara endet, hat 
eine Länge von 19,731 km 


so dafs der französische Mittelmeerhafen kaum noch mit dem italie- 
nischen für den Verkehr mit der Schweiz wird konkurrieren können. 

In Frankreich betrachtete man überhaupt von Anfang an den 
Simplondurchstich mit sehr gemischten Gefühlen, weil man eben vor- 
aussah, dafs dieser einen Teil des französischen Verkehrs nach dem 
Süden ableiten würde, und konnte sich daher weder dazu entschliefsen, 
das Unternehmen direkt zu begünstigen noch dem Projekt einer Simplon- 
Zufahrtslinie energisch näherzutreten. Nachdem nun aber die Vollendung 
des Simplontunnels immer näherrückte, hat auch Frankreich daran 
gedacht, die Sachlage für seine Interessen am günstigsten zu gestalten 
und seit Sommer 1901 eine aufserparlamentarische Kommission mit 
dem Studium dieser Frage betraut. 

Man trägt sich französischerseits jetzt mit der Absicht, den Süden 
und Südosten Frankreichs dadurch an dem zu erwartenden Verkehrs- 
strom über die Simplonbahn teilnehmen zu lassen, dafs man durch den 
Bau einer neuen Jurabahn, die in Genf oder Lausanne an die 
Schweizer Bahnen Anschlufs bekäme, eine Verbindung mit der Paris- 
Lyon-Mittelmeerbahn und somit eine direkte Verbindung des Rhonetals 
und des Hafens Marseille mit der neuen alpinen Verkehrsstrafse schafft. 
Diese in verschiedener Form projektierte Verbindung Lyon-Simplon wird 
demnächst die französische 
Kammer beschäftigen und 


und ist damit z. Zt. der 
gröfste, Tunnel der Welt. 
In der nebenstehenden 
Kartenskizze ist die Tunnel- 
strecke, welche in gerader 
Linie unter dem 3561 m 
hohen Gipfel des Monte 
Leone hindurchgeführt ist, 
durch den starkenschwarzen 
Strich gekennzeichnet. Von 
den beiden Tunnelportalen 
bei Schlucht und Iselle wer- 
den Anschlufsgeleise von 
2,5 bezw. 18 km Länge 
(letzteres mit einem grofsen, 
4 km langem Kehrtunnel) 
nach Brieg und Domodossola 
gelegt. Durch eine Doppel- 
linie ist die über den 2009 m 
hohenSimplonpals führende, 
1801-1807 von Napoleon 
mit einem Kostenaufwand 
von über 18 Mill. fros. ge- 
baute Simplonstrafse 
kenntlich gemacht, welche 
in zahlreichen Windungen 
von Brieg aus den Gebirgs- 
stock überschreitet und bei 
Gondo das von der Doveria 
durchflossene Val di Vrode 
erreicht. Mit der Eröffnung 
des Tunnels wird diese 
grofsartige Alpenstralse zur 
Touristenattraktion herab- 
sinken und das Hospiz und 
die vielen Napoleon-Kaser- 


ee 
nplon?? 


20094 


Nospr'z э, 


у 
esf 


Маре Horn 
Ve 


My 
mm 


@ 
© 


N 


N Se | 


somit voraussichtlich ihrer 
nicht allzufernen Verwirk- 
lichang entgegengehen. 

Nicht unwesentlich 
diirfte‘auch'Deutschland 
an der Simplon - Route 
partizipieren; namentlich 
für den Handel Westdeutsch- 
lands und den rheinischen 
Industriebezirk ist so der 
kürzeste Weg nach Italien 
geschaffen, sei es zu den 
Häfen des Mittelländischen 
oder des Adriatischen 
Meeres. Seinen vollen Wert 
wird der Simplontunnel für 
Deutschland (wie auch für 
Belgien, Niederlande und 
Nordfrankreich) jedoch erst 
erhalten, wenn auch der 
von Schweizer Seite ge- 
plante Durchstich der 
Berner Alpen ausgeführt 
und damit die direkte Ver- 
bindung zwischen Basel- 
Bern-Thun-Brieg- und Mai- 
land hergestellt ist. 

Ein fühlbarer Faktor 
wird;die Simplonbahn ferner 
im internationalen Tou- 
ristenverkehr werden, 
hier besonders auch für die 
Engländer, die auf diesem 
Gebiete, was Italien und 
die Schweiz betrifft, ja das 
Hauptkontigent stellen; 


senbahn ım Betrieb 
hrt -Balin 2. Junnel 
Simplan-Strasse 


==) Дот. 


au 


YZ, A AMS, їйїн, 
B= Lamesons Markin, 8 


echin- Schone berg 


nen, die Haltestellen der 
Post, sind unnötig geworden, 
denn die Reisenden, die vom 
Rhonetal nach Mailand wollen, werden jetzt der Fahrt im eidge- 
nössischen Postwagen den komfortabeln Mailänder Schnellzug vorziehen, 
der sie etwa in einer Viertelstunde durch den Tunnel führen wird. 

Der letztere wird übrigens später aus zwei Stollen von je 5m 
Breite und 5,8 m Höhe bestehen, während er zunächst nur eingeleisig 
ausgeführt wird. Jedoch ist schon gleichzeitig und in gleicher Flucht 
mit ihm der zweite Stollen vorgetrieben, der in einem Abstand von 
17 m zu jenem parallel verläuft und mit ihm auf je 200 m Distanz 
durch Quergalerien verbunden ist. Dieser vorläufig nur 2m breite 
und 2,7 m hohe Nebenstollen diente bisher hauptsächlich der Fort- 
schaffung des ausgebohrten Gesteins sowie der Entwässerung und 
Ventilation. 

Unter den Erbauern des Tunnels, die ihren Namen dauernd mit 
diesem rühmlichen Werke der Technik verbunden haben, verdienen an 
erster Stelle die deutschen Ingenieure Alfredt Brandt (+ schon 
1898) und Karl Brandau, sowie die Schweizer Eduard Locher 
und Eduard Sulzer-Ziegler genannt zu werden. 

Was nun die wirtschaftliche Bedeutung dieses neuen 
Alpentunnels betrifft, so liegt sie einmal in der engeren Verbindung 
der Westschweiz mit Italien sowie in der Umwälzung der Transitver- 
hältnisse zwischen Italien und Frankreich. 

Einen Hauptvorteil hat zunächst die Schweiz selbst. Das 
Rhonetal, das bisher vom Verkehr so gut wie abgesperrt war, ist 
jetzt in wenigen Stunden von Mailand aus zu erreichen, und während 
bisher Genf und Mailand nur auf dem Umweg des Mont Cenis 
miteinander verbunden waren, sind sie in Zukunft fast in gerader 
Linie aneinander angeschlossen. Die Fahrzeit Paris-Mailand wird 
darch den Simplon auf 15 Stunden reduziert, während sie durch den 
Gotthard 17 Stunden und 40 Minuten betrug. Ferner wird die Distanz 
Genf-Genua um 122 km kürzer als die Entfernung Gent Marseille, 


Fig. 64. 2. А.: Der Simplontunnel und seine Bedeutung als Verkehrsweg. 


führt die neue Route doch 
an dem herrlichen Genfer 
See mit seinen Kurorten 
Montreux und Vevey, dem Felsental der Rhone und den Bergriesen 
des Wallis vorüber und eröffnet zugleich den unmittelbaren Zugang 
zu den noch wenig besuchten, prächtigen Tälern am Südabhange der 
Alpen, wie Val d’Anzaska, Val d’Antrona, Val de Sesia, Val de Gressoney 
о. в. w., vor allem aber zu der Perle der oberitalienischen Seen, dem 
Lagod’Orta. Ähnlich wie bei einer Fahrt durch den Gotthardtunnel 
wird auch beim Simplontunnel der Übergang zwischen nördlicher und 
südlicher Vegetation und Klima auf den Reisenden überraschend ein- 
wirken, denn urplötzlich wird er sich aus der kahlen und rauhen Berg- 
welt des Rhonetales in die üppigen Niederungen des Val d’Ossola 
(Eschental) und in weiche, südliche Luft, zwischen Orangenhaine und 
Weinberge versetzt sehen. 

Freilich hat es damit noch einige Weile, denn der innere Ausbau 
des Tunnels ist noch lange nicht vollendet. Es mag sogar noch ein halbes 
Jahr und darüber vergehen, bis der Nord-Süd-Exprefs die Italienreisenden 
durch den Simplon trägt, aber immerhin darf und mufs schon heute, 
wo das mühevolle Werk, das in der Geschichte der Technik wohl nicht 
so bald seinesgleichen haben wird, mit dem Durchstich der letzten 
trennenden Felsenschicht gekrönt ist, der internationale Bahnverkehr 
mit der baldigen Tatsache des neuen Schienenweges rechnen. D. M. 


Der Deutsche im internationalen Reiseverkehr. 
Von Franz Warnow. Nachdruck verboten. 

Ein deutsches ,,Weltblatt“ behauptete vor kurzem, der Deutsche 
mache sich auf seinen Reisen im Auslande durch lautes und vorlautes 
Benehmen überall unbeliebt, wenn nicht lächerlich. Wir Deutschen sind 
auch in ästhetischer Hinsicht sicherlich nicht vollkommen; wir haben 
sogar recht hervorragende Unarten und üble Angewohnheiten — im 
Schreien und Toben aber sind uns andere denn doch noch gewaltig 
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überlegen. Man beobachte nur einmal die Romanen — vor allem 
unsere gallischen Nachbarn! Sie legen sich auch im Auslande nicht 
den mindesten Zwang im fortissimo ihrer Unterhaltung auf. Die tapageurs 
— die „Maulfechter“ — bilden bei ihnen entschieden die Mehrzahl, 
und wir sind fast immer so liebenswürdig, so gutmütig oder so nach- 
sichtig, die oft lästige romanische Lebhaftigkeit mit einem Hinweis 
auf die südländische Naturanlage zu entschuldigen. Dem Franzosen 
wird ein leises und ruhiges Auftreten offenbar ungemein schwer; er 
mufs durch längeren Aufenthalt im Auslande schon viel von der an- 
geborenen Eitelkeit eingebüfst haben, um sich des piano und pianissimo 
befleifsigen zu können. Und den Italienern und manchem der spanisch 
sprechenden Völker wird das ohne Zweifel noch schwerer. Und die 
Russen — die Schweden — die Holländer? 

Wir können uns beruhigen: wir sind keineswegs die unruhigsten 
Kameraden. Aber wir haben andere Eigenschaften, die wir bemüht 
sein müssen abzulegen: da ist der so viel getadelte Mifsbrauch des 
Messers beim Essen, das geräuschvolle Klappern mit Teller, Tasse, 
Löffel, das Spielen mit dem unvermeidlichen Zahnstocher u. в. ж. Und 
das alles gerade bei den Mahlzeiten, die uns ja am meisten und am nächsten 
mit Fremden und Ausländern in Berührung bringen. Freilich — andere 
Länder, andere Unsitten: das rücksichtslose und ungezogene Sichaus- 
strecken des Engländers nach Tische, das Ausspucken der Romanen 
verdienen mindestens den gleichen Tadel. к 

Das eine jedoch ist gewils: die wirklich gute „Gesellschaft“ aller 
zivilisierten Lander ist hinsichtlich des Gesellschaftlichen so ziemlich 
die gleiche. Aber diese wirklich gute Gesellschaft besteht leider nur 
aus einer verhältnismäfsig sehr geringen Anzahl von Personen — aus 
solchen, die durch Erziehung, Selbsterziehung, Bildung des Geistes 
und Gemütes, durch den Verkehr mit der grofsen, weiten Welt und 
vielfache Lebensschicksale zu gesellschaftlichen Künstlern und Meistern 
geworden sind — nicht nur mit Bezug auf Aufseres, auf die Form: nein, 
gerade hinsichtlich ihres geistigen Gehalts, der dann den Formen des 
Verkehrs erst die vollendete Liebenswürdigkeit und Anmut, die höhere 
Weihe verleiht. Leider sind solche harmonisch gebildete und ausge- 
zeichnete Menschen gerade bei uns Deutschen ganz aufserordentlich 
selten; unsere hervorragenden Geister legen zu wenig Wert auf die 
Form oder verachten diese oft sogar in einem Mafse, dafs ihnen jede 
gesellschaftliche Liebenswürdigkeit als oberflächlich, würdelos oder 
gar als verdächtig erscheint. Von der Gründlichkeit des Deutschen 
ist eine gewisse Einseitigkeit und Schroffheit fast untrennbar. Hierin 
aber scheint gerade der immer lebhafter werdende Reiseverkehr be- 
stimmt, eine baldige Wendung zum Besseren herbeizuführen. Denn der 
Deutsche ist heutzutage — auf allen Gebieten des realen, praktischen 
und sogar auch des geistigen Lebens — zu sehr weitblickender Ge- 
schaftsmann geworden, um sich nicht zu sagen, wie wichtig die Form 
im Umgang mit Welt und Menschen ist, und wie auch der reichste 
Inhalt ohne die fesselnde und anziehende Form oft unbeachtet und 
anverwertet bleibt. 


Zusammenstellbare Fahrscheinhefte mit 
Freigepäck 
für Reisen von Deutschland nach Skandinavien. 
Von Gustav Jarchoff in Berlin W. 
Nachdruck verboten. 

Es dürfte in weiten Kreisen noch wenig bekannt sein, dafs das 
von dem Verein deutscher Eisenbahnverwaltungen ins Leben gerufene 
System der zusammenstellbaren Fahrscheinhefte in einzelnen 
Vertragsstaaten bezw. Ländern von den allgemeinen Bedingungen zum 
Vorteil der Reisenden abweicht. Unter den allgemeinen Bedingungen 
ist z. B. die Bestimmung, welche die Ausschliefsung des Frei- 
gepäcks bei Benutzung der zusammenstellbaren Fahrscheinhefte vor- 
schreibt, beim reisenden Publikum wenig beliebt, und oft wird daher 
bei Reisen innerhalb Preufsens die 45tagige Rückfahrtkarte mit Frei- 
gepäck dem zusammenstellbaren Fahrscheinheft vorgezogen. 

Eine weitere Beschränkung bei Benutzung der zusammenstell- 
baren Fahrscheinhefte erblicken die Reisenden in dem Umstand, dafs 
Beginn und Abschlufs der Fahrt am gleichen Ort zu 
geschehen hat. Durch diese Anordnung wird der Reisende oft ge- 
zwungen, streckenweise entweder einzelne Fahrscheine wider seinen 
Willen abzufahren oder verfallen zu lassen. Im Laufe der Zeit sind 
zwar viele andere für den Reisenden lästige Beschränkungen fallen 
gelassen worden, — man braucht nur an die Bestimmung zu denken, 
dafs man auf der Hin- und Rückfahrt vom bezw. zum Antrittsort der 
Reise verschiedene Bahnrouten zu nehmen verpflichtet war; jedoch 
bestehen die beiden oben erwähnten Beschränkungen immer noch auf 
dem Gesamtverkehrsgebiet. 

Der skandinavische Norden macht aber für die drei Länder 
Schweden, Norwegen und Dänemark von der Aufhebung des 
Freigepäcks bei Benutzung der zusammenstellbaren Fahrscheinhefte 
eine Ausnahme. Es existiert dort im internen Verkehr dieser 
Länder untereinander die Vergünstigung, deis bei Benutzung zu- 
sammenstellbarer Fahrscheinhefte 25 kg Freigepäck 
gewährt wird. Von den nach Skandinavien reisenden Deutschen wird 
diese Tatsache noch zu wenig gewürdigt und ausgenutzt; es sei daher 
im nachfolgenden an einem Beispiel klar gelegt, wie man vorteilhaft 
z. B. eine Reise nach Drontheim zusammenstellen kann, wenn die Mit- 
nahme gröfseren Gepäcks ein unbedingtes Erfordernis ist. 

Angenommen, der vorgeschriebene Reiseplan laute z. B. wie folgt: 
Berlin - Warnemünde - Gjedser - Kopenhagen - Gothenburg - Christiania- 


Drontheim-Stockholm-Safsnitz-Berlin, bei einer Gepäckmitnahme von 
25 kg als Passagiergut aufser dem Handgepäck, und soll sechs Wochen 
Zeit erfordern. 

Ein in Berlin zusammengestelltes Fahrscheinheft ohne Gewäh- 
rung von Freigepäck würde II. Klasse 171,80 M, III. Klasse 114,70 M 
kosten. Das aufgegebene Gepäck stellt sich für die Gesamtreise auf 
annähernd 27 М bei 25--30 kg, so dafs also der Endpreis II. КІ. 
198,80 M, ILI. Kl. 141,70 M beträgt. 

Man kann nun dieselbe Reise um etwa 5%, billiger ausführen, 
wenn man sich in Kopenhagen bei der Fahrkartenausgabestelle auf 
dem Hauptbahnhofe ein zusammenstellbares Fahrscheinheft für skandina- 
vische Strecken anfertigen läfst. 

Um der Bestimmung zu genügen, welche lautet, dafs ein zasammen- 
gestelltes Fahrscheinheft unmittelbare Folge der Streoken 
haben muls, ist es allerdings nötig, zweimal eine Strecke Kopenhagen— 
Malmö (bezw. Malmö-Kopenbagen) einzufügen, welche man ev. ver- 
fallen lassen mufs, falls man Kopenhagen nicht auch noch auf der 
Rückreise aufsuchen will. 

Man hat in diesem Falle für die Reise also zwei Fahrscheinhefte 
und zwar: 

1. Ein Fahrscheinheft für deutsche Strecken, welches lautet: 
Berlin - Warnemünde - Gjedser - Kopenhagen - Malmö - Safsnitz - Berlin ; 
dieses kostet: II. Kl. 48,70 M, III. Kl. 36,70 M und gewährt kein Frei- 

repack. 
5 2. Ein Fahrscheinheft für skandinavische Strecken, welches 
lautet: Kopenhagen - Gothenburg - Christiania - Drontheim - Stockholm- 
Malmö-Kopenhagen, und welches kostet: II. КІ. 125,30 M, III. КІ. 80,20 М, 
und 25 kg Freigepäck gewährt. 

Das Gepäck ist somit nur für folgende Strecken zu bezahlen: 
1) Berlin-Warnemünde-Kopenhagen; 2) Malmö-Berlin. 

Der Gepäcksatz beläuft sich für diese beiden Strecken auf rd. 
16 M, so dafs der Gesamtpreis für dieselbe Reise, wenn man nach 
dieser Anleitung verfährt, Il. Kl. 190 M, III. Kl. 132,90 M beträgt, also 
um 8,80 M in beiden Klassen billiger ist. 

Bemerkt sei noch, dafs man in Kopenhagen innerhalb einer Stunde 
in den Besitz des zusammenstellbaren Fahrscheinheftes für die skandina- 
vischen Strecken gelangen kann, falls man es nicht schon vorher 
brieflich von Deutschland aus bestellt hat. Da fast immer jeder 
Reisende in Kopenhagen Aufenthalt nimmt, so ist mit dieser Bestellung 
keine grofse Unbequemlichkeit verbunden; jedenfalls wiegt der Ge- 
winn von 8,80 M diese vollständig auf. 


Die gröfste Lokomotive der Welt ist vor einiger Zeit aus den be- 
rühmten Werkstätten von Scheneotady in den Besitz der Baltimore- 
Ohio-Eisenbahn übergegangen. Sie ist für schwere Güterzüge bestimmt 
und wiegt ohne den Tender bei sonst vollständiger Belastung 151500 kg. Da 
sie ап? sechs Achsen ruht, so hat jede von diesen ein Gewicht von 25250 kg 
zu tragen. Der volle Tender wiegt für sich noch weitere 64800 kg, во dafs 
sich für die ganze Maschine rd. 216000 kg ergeben. Der merkwürdigste 
Teil der Riesenlokomotive ist der Kessel, der bei einer Länge von fast 
12 m in seinem zylindrischen Teile den bisher noch niemals erreichten Durch- 
messer von 2,20 m besitzt und aus Stahiplatten in einer Dicke von 21), cm be- 
stebt. Im Innern enthält er 436 Röhren von etwa Gil m Länge und 6,7 cm 
Durchmesser. Der Rost hat eine Fläche von 6,7 qm, während die gesamte Heiz- 
fläche die ungeheure Ausdehnung von 520qm umfafat. Der Kessel wiegt 
leer 53000 kg und falst 15 cbm Wasser. Infolge der grofsen Länge der 
Maschine hat besondere Rücksicht darauf genommen werden müssen, dafs 
sie den Kurven des Schienenweges folgen kann. Daher besteht der Unter- 
bau nicht aus einem starren Rahmen, sondern ist in der Mitte durch ein 
senkrechtes Scharniergelenk geteilt. Die Räder haben einen Durchmesser 
von fast einem halben Meter. 

Ein Tunnel durch den Montblanc. Kaum ist der Simplontunnel 
beendigt, beginnt man schon in Frankreich und Italien mit Vorstudien 
für die Führung eines Tunnels durch den Montblanc. Es soll Chamonix 
in Savoyen mit Aosta in Oberitalien durch eine dem grofsen Weltverkehr 
dienende Eisenbahn verbunden werden. Auf Anregang des savoyischen Ab- 
geordneten Chautemps ordnete das französische Ministerium für öffentliche 
Arbeiten die Ausarbeitung des daza gehörigen Tunnelprojektes an. Die 
Sohwierigkeiten sollen angeblich geringer sein als beim Simplontunnel, da 
der Montblanc-Tannel am 7 km kürzer und auch das häufige Anbohren unter- 
irdischer Wasserbehälter nicht zu erwarten wäre. Der Tunnel würde bei 
Chamonix in 1060 m Höhe beginnen und, schnurgerade 13 km fortlaufend, 
bei Entreves in 1400 m Höhe enden. ‘Die grofsen Wasserkräfte der Dora 
Baltea könnten elektrische Energie für die Bohrungsarbeiten und später für 
den Bahnbetrieb liefern. Das Projekt erregt besonders in Italien grofses 
Interesse, da hierdurch die kommerzielle Bedeutung Genuas offenbar eine 
Steigerung erfahren würde. 

Der ägyptische Eisenbahnverkehr macht von Jahr zu Jahr be- 
deutende Fortschritte. Während bislang zwischen Port Said und Kairo 
die Kleinbahn auf dem westlichen Damm des Suezkanals die Reisenden in 
gemächlichem Tempo beförderte, ist jetzt die Vollbahn vollendet. Dadurch 
fällt zunächst das lästige Umsteigen in Ismailia fort; auch ist die Fahrzeit 
um eine Stunde verkürzt. Man besteigt in Port Said die bequemen Wagen 
und ist in 6 Stunden in Kairo. Von grofser Annehmlichkeit ist auch das 
Mitführen eines komfortabel eingerichteten Speisewagens im Zuge, во dafs 
man in einem gutventilierten, lichten Raum an reichbesetzter Tafel beim eis- 
gekühlten Bier pfeilschnell dahineilen kann, während draufsen die Gluthitze 
über den weiten, endlosen Sandwüsten flimmert. 
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Das Recht fir Industrie und Verkehr. 
Das Bankdepotgesetz. 


Von Dr. jur. Buerschaper in Dresden. 
Nachdruck verboten. 

Obwohl das Gesetz, betr. die Pflichten der Kaufleute 
bei Aufbewahrung fremder Wertpapiere, bereits seit etwa 
neun Jahren in Kraft steht, kennen es sogar viele Kaufleute, wie die 
Bankbrüche der letzten Jahre gezeigt haben, sehr zu ihrem Schaden, 
nur dem Namen nach. 

Das Bankdepotgesetz, wie man es gemeinhin nennt, will 
die im Bankverkehr vorkommenden Geschäfte an bestimmte Formen 
binden, vor allem verhindern, dafs Bankiers in irgend welcher Form 
über fremde Wertpapiere rechtswidrig verfügen. 

Man kann „offene“ und „geschlossene“ Depots errichten. 


Mietet man bei einer Bank eine „Stahlkammer“, ein „Tresor“ oder „Safes“, ` 


wie solche die Bankiers in den Zeitungen so häufig anbieten, so ist dies 
ein geschlossenes Depot. Hinterlegt man dagegen Wertpapiere 
bei der Bank, so dafs der Bankier sie im unverschlossenen, tatsächlichen 
Besitz hat, so hat man ein „offenes“ Depot bei der Bank. Das 
Eigentum an den Papieren bleibt dem Kunden; er kann sogar im 
Konkurs verlangen, dafs sie aus der Masse ausgesondert und ihm zu- 
rückgegeben werden. Allerdings kann er Ersatz nicht verlangen, 
wenn sie bei Feuer, Einbruch, Veruntreaung durch Angestellte ohne Schuld 
des Bankiers verloren gehen; jedoch sind die neuzeitlichen Aufbewah- 
rungseinrichtungen so vorzüglich, dafs solche Verluste nur selten vor- 
kommen dürften. 

Auch wenn die Papiere verpfändet werden, bleiben sie Eigen- 
tum des Kunden; nur wenn das Handelsgesetzbuch es ausdrücklich 
zuläfst, kann der Bankier darüber verfügen. Allein meist liegt dies 
nicht im Interesse des Kunden. Er will sich durch Verpfändung der 
Papiere billigen Kredit verschaffen. Wenn der Bankier sie aber im 
Geldschrank liegen lassen mufs, sie nicht in seinem Geschäft arbeiten 
lassen kann, dann mufs ег auch hohe Zinsen verlangen; das bringt 
das Wesen des Bankgeschäfts mit sich. Verpfändet daher der 
Kunde die Papiere, so wird er gut tun, wenn er sie dem Bankier zur 
Verfügung stellt. Sobald er die Pfandschuld getilgt hat, kann er 
Papiere gleicher Gattung zurückverlangen. 

Recht oft hielten sich Bankiers für befugt, über Papiere zu ver- 
fügen, obwohl sie offenbar kein Recht dazu hatten. Mit solchen 
„Mifsverständnissen‘ räumt das Gesetz gründlich auf. 

Nach $ 1, Abs. 1 des Bankdepotgesetzes soll jeder Bankier, der im 
Betriebe seines Handelsgeschäfts Wertpapiere — mit Ausnahme von 
Papiergeld und Banknoten — in Verwahrung oder als Pfand nimmt, 
sie gesondert von seinen eignen Beständen und denen Dritter auf- 
bewahren; nach $ 1, Abs. 2 d. G. soll er ein Handelsbuch führen, in 
welches einzutragen ist, welche Papiere er aufbewahrt, welche 
Nummern und welchen Nennwert sie haben, oder er muls we- 
nigstens ein Verzeichnis führen, auf das er im Handelsbuch bezug- 
nimmt. Dadurch soll jeder Zweifel ausgeschlossen werden, wem die 
Papiere gehören, auch dann, wenn sie ohne Schuld des Bankiers unter 
andere vermengt worden sind. Hauptsächlich aber sind besondere 
Formalitäten vorgeschrieben. Nach $ 2 d. G. ist eine Ermächti- 
gung, über die Papiere zu verfügen, für jedes einzelne Ge- 
schäft ausdrücklich und schriftlich abzugeben. Allgemeine 
Ausdrücke, vor allem in den sog. Geschäftsbedingungen, genügen 
nicht. Kler und deutlich mufs die Ermächtigung aus der Erklärung 
hervorgehen. 

Sie gilt auch nur für das einzelne Mal. Der Bankier darf 2. В. 
die Papiere, wenn er sie wieder eingelöst hat, nicht nochmals ver- 
pfänden; dazu mufs er neue Ermächtigung einholen. Mündliche Zu- 
sagen haben unter keinen Umständen Wirkung, immer mufs die Er- 
klärung schriftlich gegeben werden; erst dann darf sich der 
Bankier befugt halten, über die Papiere zu verfügen. Natiirlich fallen 
dann auch alle anderen beschränkenden Vorschriften weg. (Übrigens 
gelten solche im Verkehr der Banken untereinander überhaupt nicht; 
diese bedürfen keines Schutzes, und die Einschränkungen würden auch 
auf die regelrechte Abwicklung ihrer Geschäfte hinderlich einwirken.) 

In der Regel tut man gut, die Papiere bei dem Bankier zu 
hinterlegen und ihm eine Ermächtigung zur Verfügung über 
die Papiere zu versagen. Dann ist man wenigstens im Konkurse 
gesichert. Soweit Menschenkraft reicht, schützt das Gesetz auch vor 
Veruntreuung; es setzt schwere Strafen aus und droht dem Bankier, 
der im Bewulstsein seiner Zahlungsunfähigkeit Depots unterschlägt, 
sogar Zuchthaus bis zu 10 Jahren an. 

Zu anderen Erwägungen kommt man, wenn man dem Bankier 
Auftrag gibt, Papiere erst einzukaufen oder sie umzutau- 
schen oder zu verkaufen. 

Bei der Verkaufskommission bleibt der Kunde selbstverständ- 
lich Eigentümer der Papiere, bis sie verkauft sind. Allerdings kann 
der Bankier ale Selbstkäufer eintreten; dann mufs er aber den Kunden 
sofort davon benachrichtigen. 

Bei der Einkaufskommission dagegen wird zunächst der Bankier 
Eigentümer. Er mufs jedoch dem Kunden binnen 3 Tagen ein 
Verzeichnis der eingekauften Stücke mit Angabe der Gattung, des 
Nennwerts, der Nummern und sonstiger Unterscheidungsmerkmale 
einsenden. Tut er das nicht, so mufs zwar der Kunde ihn erst auf- 
fordern, das Verzeichnis zu senden; nach Ablauf der gesetzten Frist 
kann er ihm indes, und zwar binnen 3 Tagen, erklären, dafs er nun- 


mehr das ganze Geschäft nicht gelten lasse, und Schadenersatz for- 
dern. Alle diese Formalitäten sind unnötig, wenn der Bankier die 
Papiere selbst dem Kunden übersendet oder die eingekauften Papiere 
nach Ordre weiterverkauft, oder wenn der Kunde formell, also schrift- 
lich, speziell und ausdrücklich auf die Übersendung des Stückever- 
zeichnisses verzichtet. Natürlich ist davon abzuraten, wenn nicht be- 
sondere Veranlassung vorliegt; denn sonst verliert ja der Kunde sein 
Eigentum an den Papieren. 

Bei der Umtauschkommission beträgt die Frist 2 Wochen; 
die Formalitäten fallen weg, dagegen braucht der Kunde keine Pro- 
vision zu zahlen, und der Bankier mufs kostenlos die Papiere heraus- 

eben. 

К Für die Geschäfte der Provinzialbankiers trifft das Gesetz 
besonders einschneidende Bestimmungen. Sie können den Auftrag 
nicht selbst ausführen und geben ihn an ihren hauptstädtischen 
Bankier ab. Ganz allgemein hat nach $ 397 H. G. B. der Kommis- 
sionär an dem Kommissionsgut, das er in Besitz hat, ein Pfandrecht, 
und zwar nicht allein wegen des einzelnen Geschäfts, durch das das 
Kommissionsgut in seine Hände gelangt ist, sondern wegen aller Ge- 
schäfte mit dem Kommittenten. Der Bankier des Hauptbörsenplatzes 
hat also ein Pfandrecht an allen Wertpapieren, die er überhaupt 
von dem Provinzialbankier erhält. Das kann zu Verhältnissen führen, 
die der Gesetzgeber nicht schützen wollte; denn der hauptstädtische 
Bankier kann sich wegen aller Forderungen, die er an den Provinzial- 
bankier hat, an alle Papiere halten, die ihm dieser übersendet hat; 
er hat also ein Absonderungsrecht, falls der Konkurs ausbricht, und 
die Papiere sind für den Kunden, der mit ihm gar nichts zu tun 
hatte, verloren. 

Um diesen Gefahren zu begegnen, bestimmt das Bankdepotgesetz, 
dals jeder Provinzialbankier den hauptstädtischen Bankier über die Sache 
aufklärt und ihm mitteilt, dafs die Papiere „fremde“ seien, die er 
zum Umtausch oder Verkauf sende, bei einer Einkaufskommission 
aber, dafs die Anschaffung für „fremde Rechnung“ geschehe. Wer 
die Papiere zum Verkauf oder Umtausch übergeben oder für wen sie 
eingekauft werden sollen, das braucht nicht mitgeteilt zu werden; sie 
sind „fremde Papiere“, ein Pfandrecht an ihnen kann der Bankier 
nicht erwerben. Würde er den Namen des Kunden erfahren, so würde 
dem Provinzialbankier voraussichtlich sogar daraus Schaden entstehen; 
denn jener würde diese Kenntnis in seinem Interesse benutzen und mit 
diesem Kunden unmittelbar Geschäfte zu machen suchen. 

Die rechtliche Folge dieser gesetzlichen Anordnung ist, dafs dem 
hauptstädtischen Bankier nunmehr nur ein Pfandrecht an diesen 
„fremden“ Papieren insoweit zusteht, als er gerade wegen dieses Ge- 
schäfts Provision u. в. w. zu fordern hat. Wegen anderer Forderungen 
kann er sich aus den Papieren nicht befriedigen. Er mufs jedem 
Kunden des Provinzialbankiers seine Papiere herausgeben, wenn er 
Deckung wegen der Provision u. в. w. von ihm erhält. Manche Ban- 
kiers haben sog. „Kundendepots“ eingerichtet, um den Charakter der 
Papiere zu kennzeichnen; nebenher bestehen „eigene Depots“ des Pro- 
vinzialbankiers, die für alle Forderungen haften. 

Gegen den unredlichen Bankier schützen allerdings auch diese 
Vorschriften nicht. Man tut daher immer gut, gröfsere Geschäfte un- 
mittelbar mit dem hauptstädtischen Bankier zu machen. 


Prüfung eines Gebrauchsmusters auf Neuheit. 


Von Theodor Schopper, Ingenieur in Berlin- Rixdorf. 
Nachdruck verboten. 

Das Patentgesetz vom 7. April 1891 bezweckt bekanntlich 
den Schutz solcher Neuerungen, denen ein Erfindungsgedanke zu 
Grunde liegt, oder mit anderen Worten, welche einen erheblichen 
technischen Fortschritt aufweisen, durch den ein Zweig der Technik 
auf ein höheres Niveau gehoben wird. 

Durch das „Gesetz betr. das Urheberrecht an Mustern und Mo- 
dellen“ vom 11. Januar 1876 oder kurz genannt das Geschmacks- 
mustergesetz wird der Schutz von körperlichen und Flächen- 
mustern dekorativer Natur bezweckt, bei denen die neue Form also 
nur auf den Schönheitssinn des Beschauers wirkt. 

Nun gibt es aber noch Gegenstände, welche infolge ihrer neuen 
Gestaltung einen Fortschritt bedeuten, ohne dafs ein eigentlicher Er- 
findungsgedanke vorliegt, durch welchen der Zweig der Technik, auf 
den sich die neue Gestaltung bezieht, auf ein höheres Niveau gehoben 
wird. Ein derartiger geringer Fortschritt durch blofse Formänderung 
kann beispielsweise in der handlicheren Gestaltung oder in der eine 
leichtere Fabrikation bedingenden Form oder in der Materialersparnis 
erblickt werden, welche durch die gewählte Formgebung erzielt wird. 

Solche nur der Erhöhung des Gebrauchszwecks dienenden, rein ge- 
staltlichen Neuerungen können daher nicht durch ein Patent geschützt 
werden. Aber auch das Geschmacksmuster versagt bei ihnen, da die 
neue Formgebung keinen dekorativen Zweck verfolgt. 

Derartige, weder durch ein Patent noch durch eine Geschmacks- 
mustereintragung zu schützende Neuerungen, welche vor dem Inkraft- 
treten des Gebrauchsmustergesetzes vom 1. Juni 1891 eines 
Schutzes gänzlich entbehrten, sollten nach der Absicht dieses Gesetzes 
ebenfalls einen Schutz geniefsen. 

Nach dem Gebrauchsmustergesetz kann dieser sogen. Schutz 
sehr leicht erworben werden. Man hat nur nötig, ein Modell oder 
dessen Beschreibung und Zeichnung bei der Anmeldestelle für Ge- 
brauchsmuster einzureichen und die vorgeschriebenen Gebühren zu 
zahlen. Ohne weitere Prüfung auf Neuheit des angemeldeten 
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Modells wird dieses dan iu die Gebrauchsmusterrolle eingetragen 
und gilt damit als „geschützt“, wenigstens nach der Meinung der 
meisten Anmelder. 

Das ohne Neuheitsprüfung eingetragene Modell kann aber nur 
dann als wirklich geschützt gelten, wenn es tatsächlich neu ist. 
Ist dies nicht der Fall, so besteht nur ein scheinbarer 
Schutz, ohne rechtliche Wirkung, da es Bedingung für die 
Gültigkeit eines Gebrauchsmusterschutzes ist, dafs das eingetragene 
Modell neu sei. 

Es ist nun Tatsache, dafs in sehr vielen Fällen Modelle zum 
Gebrauchsmusterschutz angemeldet werden, welche nach der Ansicht 
des Anmeldenden neu sind, in Wirklichkeit aber etwas längst Be- 
kanntes darstellen, во dafs also der sogen. „Schutz“ in Wirklichkeit 
nicht besteht. Dieser häufig eintretende, dem Inhaber des Gebrauchs- 
musters jedoch nicht bewulste Zustand kann dem Inhaber, wie die 
Praxis leider nur zu oft zeigt, bedeutenden Schaden zufügen. Folgen- 
der, der Wirklichkeit entnommene Fall wird dies beweisen: 

Ein Lampenfabrikant in R. konstruierte eine kleine Nachtlampe, 
deren Neuerung darin bestehen sollte, dafs der Brennstoffbehälter die 
Form einer Säule besitzt, die am oberen Ende mit dem Brenner ver- 
sehen ist und mit dem unteren Ende in einem aus Blech bestehenden 
Fufse steckt. 

Der Fabrikant meldete die Lampe zum Gebrauchsmusterschutz an 
und glaubte, dafs er nach Eintragung des Musters geschützt sei. Mit 
diesem angeblichen Schutz gewappnet, begann er die Fabrikation in 
Бетон Umfange und hatte einen bedeutenden Absatz in diesen 

ampen. 

ie Konkurrenz, welche sah, dafs an diesem Artikel zu verdienen 
sei, fabrizierte sofort ebensolche Lampen und brachte sie billiger auf 
den Markt, so dafs der „geschützte“ Fabrikant bald fast keinen Ab- 
satz mehr hatte. Da nun nach seiner Meinung die Konkurrenz sich 
der Verletzung seines „Schutzes“ schuldig machte, so erhob er straf- 
und zivilrechtlich Klage wegen wissentlicher Verletzung seines Ge- 
brauchsmusters und erwirkte auch eine Beschlagnahme der von der 
Konkurrenz hergestellten Lampen. 

Die Strafklage wurde, wie dies übrigens bei Gebrauchsmuster- 
sachen Regel ist, abgewiesen und daher nur die Zivilklage vor dem 
Landgericht weitergeführt. Im Termin zeigte sich, dals die Kon- 
kurrenz die Lampen des Gebrauchsmusteranmelders einfach nachge- 
ahmt hatte. Das gab sie natürlich nicht zu, sondern behauptete, dafs 
derartige Lampen bereits vor Anmeldung des Gebrauchsmusters exi- 
stierten, ohne dies jedoch beweisen zu können. Erst mit Hilfe anderer 
gelang es den Beklagten, das Vorhandensein früherer ähnlicher Lam- 
pen nachzuweisen, die sich jedoch dadurch von der „geschützten“ 
Lampe unterschieden, dafs der säulenförmige Brennstoffbehälter mit 
dem Fufe kommunizierte. Vom Landgericht wurde Kläger kosten- 
pflichtig abgewiesen. Letzterer erhob Berufung beim Kammergericht, 
wurde aber auch hier abgewiesen. Die Klage ging dann an das Reichs- 
gericht, welches pie an das Kammergericht zur nochmaligen Prüfung 
zurückverwies. Auch hier wurde wieder ungünstig für den „Geschütz- 
ten“ erkannt, der nunmehr die Lust zu weiteren Klagen verlor. Der 
Prozefs zog sich über zwei Jahre hin und hat mit Gerichts-, Rechts- 
anwalts- und Gutachtenkosten eto. mehrere Tausend Mark verschlungen, 
ganz ungerechnet den Ärger und die Aufregung, welche der „Geschützte“ 
durchzumachen hatte. 

Hätte der Kläger gewufst, dafs seine Lampe nicht neu war, so 
hätte er sicherlich nichts gegen seine Konkurrenten unternommen und 
dann viel Geld und viel Ärger gespart. Zu den Kosten traten übrigens 
dann noch diejenigen, welche durch die Beschlagnahme der Lampen 
der Konkurrenz und den der letzteren hierdurch erwachsenen Schaden 
verursacht wurden. 

Alle diese Mifsstände wären vermieden worden, wenn der Kläger 
gewulst hätte, dafs seine Lampe bereits vor seiner Anmeldung bekannt 
war. Da aber ein Fabrikant, auch wenn er noch so genau mit seiner 
Branche bekannt ist, fast niemals wissen kann, ob das von ihm für 
neu gehaltene tatsächlich neu ist, so mülste, wie dies auch schon viel- 
fach in der Industrie gefordert wurde, eine stastlicheEinrich- 
tung getroffen werden, welche hier Gewilsheit verschafft. Dies könnte 
aber nur ein Prüfungsverfahren auf Neuheit des ange- 
meldeten Musters bewirken. Erst durch die Sicherheit des 
Schutzes würde das Gebrauchsmuster einen wirklichen Wert für die 
Industrie erhalten 

Die Frage der Neuheitsprüfung von Gebrauchsmusteranmeldungen 

` ist schon häufig in Interessentenkreisen erörtert worden, ohne bisher 
zu einem greifbaren Resultat zu führen. Man sollte sich an zuständiger 
Stelle zunächst durch Sammluug ähnlicher Fälle und Beratung über 
die Beseitigung dieser Schäden des Gebrauchsmustergesetzes zu- 
sammentun. 


Nachwort der Redaktion: Der vorstehend angeführte 
Fall war in dem beschriebenen Umfang offenbar nur dadurch möglich, 
dafs der Kläger nicht wufste, auf welchem Wege er seinem Gebrauchs- 
musterschutz am einfachsten Geltung verschaffen konnte, dadurch 
nämlich, dafs er vor Anstrengung der Untersagungs- oder Ent- 
schädigungsklage bezw. Stellung des Strafantrages die Feststellungs- 
klage gemäls $ 256 der Zivilprozefsordnung erhob. 

iese vorbereitende Klage auf Feststellung des Bestehens eines Ge- 
brauchsmusters ist zweckmälsig gerade dann zu wählen, wenn der 
beklagte Nachahmer, wie hier, die Behauptung aufstellt, die Gebrauchs- 
mustereintragung sei zu Unrecht erfolgt, weil das Muster zur Zeit 
seiner Anmeldung nicht mehr neu, d.h. im Inlande offenkundig 


vorbenutzt war. Hätte sich der Kläger bei der auf diese Feststellungs- 
klage ergangenen richterlichen Entscheidung, welche den (ihm selbst 
bisher unbekannten) Mangel der Neuheit konstatiert haben würde, be- 
ruhigt, so hätte er alle weiteren Kosten und Unannehmlichkeiten erspart. 

Trotz dieser Lücke in den Ausführungen des Verfassers haben wir 
sie aus dem Grunde veröffentlicht, um durch einen besonders krassen 
Fall die anscheinend nicht genügend bekannte Tatsache zu illustrieren, 
dafs die Erteilung des Gebrauchsmustorsshutzes keines- 
wegs den Beweis der Neuheit des eingetragenen Musters in sich 
schliefst, weil eben das Patentamt die Gebrauchsmuster- 
anmeldungen (im Gegensatz zu den Patentanmeldungen) nicht 
auf Neuheit prüft. Das eingetragene Gebrauchsmuster kann also 
jederzeit und von jedermann mit Erfolg angefochten werden, wenn 
bewiesen wird, dafs es zur Zeit der Anmeldung nicht mehr neu war, 
und ebenso wird der vermeintliche Schutz sich späterhin illusorisch 
erweisen, wenn in einer Klage wegen gewerbsmälsiger Nachahmung 


seitens des Beklagten obiger Beweis erbracht wird. 


Das von dem Verfasser angeregte „Prüfungsverfahren auf Neu- 
heit des angemeldeten Musters“ dürfte demnach, soweit es nicht schon 
inhaltlich (wenn auch erst nach erfolgter Eintragung im Einzelfall 
eines Prozesses) durch die obengenannte Feststellungsklage ersetzt ist, 
zwecks Herbeiführung einer grölseren Sicherheit des Ge- 
brauchsmusterschutzes immerhin diskutabel sein. 


Das neue englische Gesetz über drahtlose 
Telegraphie. 


Von Dr. phil. R. Hennig in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Auf der internationalen Konferenz für drahtlose Telegraphie, die 
im Sommer 1903 in Berlin tagte, war eine allgemeine, vollständige 
Anerkennung der aufgestellten Leitsätze für die internationale Rege- 
lung der Funkentelegraphie noch nicht möglich, da sich die Vertreter 
von Italien und England von der sonstigen allgemeinen Einigung 
über die wesentlichsten Grundsätze ausdrücklich ausschlossen. Italien 
war zu einem solchen Verhalten gezwungen, da es sich durch seine 
Verträge mit der Marconigesellschaft die Hände selber derart 
gebunden hatte, dafs eine Anerkennung der internationalen Grund- 
sätze ohne Verletzung jener Verträge nicht möglich war. England 
dagegen mulste sich hauptsächlich aus dem Grunde ausschlielsen, weil 
es damals nicht in der Lage gewesen wäre, den internationalen Ver- 
einbarungen im eigenen Lande Geltung zu verschaffen. 

Die Entwicklung der drahtlosen Telegraphie inEngland 
ist nämlich bisher eine höchst sonderbare und eigenartige gewesen. 
Bis 1904 konnte jedermann, wo es ihm beliebte, obne staatliche Kon- 
zession Funkentelegraphenstationen errichten und sie auch zur Nach- 
richteniibermittlung benutzen, wenn auch nicht innerhalb des Landes 
selbst, so doch zum Verkehr mit den draufsen im Meer befindlichen 
Schiffen und selbst zum überseeischen Verkehr. Ganz abgesehen da- 
von, dafs die Entwicklung der drahtlosen Telegraphie infolgedessen 
völlig regellos erfolgte, lag auch für den Staat selbst in diesem Zu- 
stand gesetzloser Ungebundenheit eine gewisse Gefahr, die im Kriegs- 
fell zu einer schweren Kalamität werden konnte. Das der britischen 
Regierung zustehende Recht, im Kriegsfall von allen Telegraphen- 
stationen der grofsen Privat-Kabelgesellschaften Besitz zu nehmen, 
liefs sich auf die Privatanlagen und Versuchsstationen einzelner Per- 
sonen nicht ausdehnen. Somit wäre man im Falle eines Krieges der 
Gefahr ausgesetzt gewesen, dafs von eigenem Grund und Boden ver- 
räterische Telegramme den feindlichen Ländern oder Schiffen zuge- 
tragen wurden, dafs wichtige Geheimnachrichten von Unberufenen 
aufgefangen und mitgelesen wurden und sogar der drahtlose Depeschen- 
verkehr zwischen den einzelnen Schiffen der Flotte oder zwischen den 
Schiffen und der Admiralität absichtlich gestört und verwirrt wurde. 

Aber auch schon in Friedenszeiten war der bisherige Zustand auf 
die Dauer unerträglich und unhaltbar. Die allgemeinen Verkehrs- 
riicksichten litten bedeutend darunter. Die Regierung konnte mit 
anderen Staaten keine Verträge zur Herstellung funkentelegraphischer 
Verbindungen schliefsen und auch an der internationalen Regelung der 
einschlägigen Frage nicht teilnehmen, weil ihr zur Durchführung der 
Abmachungen im eigenen Lande die Handhabe fehlte. Überdies 
mufsten sich die immer zahlreicher entstehenden, einzelnen Funken- 
telegraphen -Stationen, deren Lage kein verständiges Allgemeininte- 
resse zu regeln vermochte, schliefslich gegenseitig stören und beein- 
trächtigen. 

Am 18. Juli 1904 ging daher ein Gesetzentwurf dem Parlament 
zu, der auf eine Beseitigung dieser bestehenden Übelstände abzielte, 
und trotz mancher Angriffe wurde er schon vier Wochen später, aın 
15. August, in dritter Lesung vom Unterhause angenommen und am 
gleichen Tage auch vom Oberhause verabschiedet. 

Das neue, für den britischen Verkehr und nicht minder für die 
britische Kriegswehrfähigkeit höchst bedeutsame Gesetz, das den Namen 
„Wireless Telegraph Act 1904“ führt, enthält unter anderen 
bemerkenswerten Punkten die Bestimmung, dafs alle Konzessionen 
zur Anlage und zum Betrieb von Stationen für Funken- 
telegraphie auf britischem Gebiet sowie an Bord britischer 
Schiffe vom Generalpostmeister erteilt werden müssen, 
der auch Form und Dauer der Konzessionen von Fall zu Fall fest- 
setzt. Die Anlegung unkonzessionierter Stationen wird auf Antrag mit 
Geldbufse bis zu 100 Pfd. St. und mit Konfiskation der Apparate be- 
straft. Versuchsstationen zu experimentellen Forschungen müssen 
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auch konzessioniert werden, unterliegen jedoch nicht den Abgaben, die 
von den übrigen Stationen zu zahlen sind. Auch die zur Übermitt- 
lung von Profstelegrammen bestimmten Stationen unterliegen beson- 
deren Vergünstigungen. Sicherlich werden die Konzessionen durchweg 
die Klausel enthalten, dafs im Fall eines Krieges der Regierung das 
Recht zusteht, von den Telegraphenstationen Besitz zu nehmen, womit 
der gröfsten Gefahr des bisherigen Zustandes vorgebeugt wäre. 

eiter bestimmt das Gesetz, dafs auch fremde Schiffe, so- 
lange sie sich in britischen Gewässern befinden, ihre Apparate zur 
drahtlosen Telegraphie nur gemäls den vom Generalpostmeister er- 
lassenen Bestimmungen betätigen dürfen, bei Vermeidung einer Geld- 
bufse bis zu 10 Pfd. St. und einer Konfiskation der Apparate. Das 
Gesetz hat zunächst nur provisorische Wirkung bis zum 31. Juli 1906, 
doch kann durch Parlamentsbeschlüsse seine Gültigkeit beliebig ver- 
längert werden, wenn es sich bewährt. 

Ein Hauptzweck des Gesetzes, der seine Ein- 
bringung wesentlich mitveranlafste, wie der Generalpost- 
meister bei der Verhandlung im Unterhause ausdrücklich 
hervorhob, ist das Bestreben, den Monopolabsichten 


60 Stände zählen, von denen die im Plane mit a bezeichneten der 
Aufstellung der verschiedenen Maschinen und Apparate dienen wer- 
den; b bezeichnet die Abteilung für Griefsmillerei, o und d 
diejenigen für Stärke- bezw. Kartoffelstärkefabrikation, 
während die Stände e und f der Müllerei bezw. Bäckerei ge- 
hören. Auf der ausländischen Seite bedeuten e und f ebenfalls die 
Gruppe für Müllerei und Bäckerei, und g wird der Aufstellungsraum 
für die verschiedenartigen Maschinen. 

Der Raum unterhalb der Galerien ist einzelnen Sonderaus- 
stellungen vorbehalten, von denen u. а. solche für Brot- und 
Mehlbereitung vorgesehen ist. 

Aufser den rein technischen und industriellen Zwecken soll die 
Ausstellung auch dazu dienen, einzelne volkswirtschaftliche Fragen, 
die sich auf die vertretenen Industriezweige beziehen, besonders hin- 


der Marconi-Gesellschaft entgegenzutreten. 
Wie bekannt, ist die Marconi-Gesellsohaft die älteste unter 


den existierenden Gesellschaften für drahtlose Telegraphie, 


und sie hat es verstanden, speziell in England und Italien 
ihre Zeit wahrzunehmen und sich alle Vorteile zu sichern, 
bevor die Konkurrenzsysteme auf den Plan traten, denen sie 
dadurch von vornherein den Rang ablief. Durch Verträge 
mit grofsen Schiffahrtsgesellschaften wufste sie sich in Eng- 
land und damit in der ganzen Welt einen nahezu allmäch- 
tigen Einflufs zu sichern, da alle Marconi-Stationen die Ver- 
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pflichtung überhehmen mufsten, nur mit solchen Stationen 


zu verkehren, die sich gleichfalls des Marooni-Systems be- 
dienen. Was diese Tatsache aber bei der weltbeherrschenden 
Stellung der britischen Sohiffahrt zu bedeuten hat, geht am 
besten daraus hervor, dafs unsere deutsche Hamburg- 
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Amerika-Linie sich gezwangen sah, ihre Schiffe, die 
schon mit Apparaten nach dem deutschen System ausgerüstet 
waren, nachträglich mit Marconi-Apparaten versehen zu 
lassen. Der anfangs so unerquickliche Streit zwischen den 
verschiedenen funkentelegraphischen Systemen hat be- 
kanntlich in Deutschland schon seit zwei Jahren zu dem 
einzig möglichen, verständigen Ausweg, zur Einigung 
und Verschmelzung der beiden Hauptsysteme Slaby- 
Arco und Braun-Siemens geführt, wobei alle Teile am besten 
fuhren und nicht zum mindesten den Verkehrsinteressen selbst am 
meisten gedient war. Die Marconi-Gesellschaft, die einen bedeutsamen 
Vorsprung vor den ähnlichen jüngeren Gesellschaften besals, hat sich 
bisher gegen alle Annäherungsversuche anderer Systeme schroff ab- 
lehnend verhalten und war infolgedessen auch von ihrem Ideal des 
Weltmonopols schon nicht allzu fern. Durch den „Wireless Telegraph 
Act 1904“ der allen ihren Entschlüssen eine obere entscheidende 
Instanz, die der Staatsgewalt, gesetzt hat, dürfte das jedenfalls nicht 
verkehrsfördernde Monopol der mächtigen Marconi - Gesellschaft ge- 
brochen werden — und das müssen besonders wir Deutschen mit 
Freuden begrülsen. 


Fig. 65. Z. A.: 


Ansstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Eine Internationale Ausstellung für Müllerei, 
Bäckerei und verwandte Industriezweige in 
Paris. 

(Mit Abbildung, Fig. 65.) Nachdruck verboten. 

Im April und Mai d. J. findet in Paris die dritte Internationale 
Ausstellung für Müllerei, Bäckerei und verwandte In- 
dustriezweige statt, welche unter dem Protektorat hervorragender 
Vertreter der Wissenschaft, der Industrie und des Handels sowie der 
Presse Frankreichs organisiert ist und auch in der deutschen Fach- 
welt lebhaftes Interesse findet. 

Aufser den eigentlichen Erzeugnissen, Maschinen und Geräten der 
Müllerei und Bäckerei sind auch die der diesen nahestehenden In- 
dustriegruppen, besonders der Landwirtschaft, zugelassen. Die aus- 
zustellenden Gegenstände verteilen sich auf nachstehende zehn Haupt- 
gruppen: 1) Volkswirtschaftslehre; 2) Müllerei im allgemeinen; 
3) Bäckerei und Konditorei; 4) Pharmazeutische und chemische Er- 
zeugnisse; 5) Beleuchtung, Heizung und Lüftung; 6) Maschinen, Mo- 
tore und Materialien; 7) Verfahren und Produkte; 8) Bekleidung 
und Gesundheitspflege; 9) Landwirtschaft und Gartenbau; 10) Unter- 
richts-, Vereins- und Versammlungswesen. 

Die Ausstellung ist in der derartigen Zwecken dienenden „Galerie 
des Machines“ an der Avenue la Motte-Picquet untergebracht und 
wird die in der nachstehenden Skizze (Fig. 65) angedeutete Anord- 
nung zeigen: 

Der gröfsere, links vom Eingang belegene Teil der Halle ist der 
französischen Abteilung zugewiesen, während die auslän- 
dischen Objekte auf der rechten Seite des Riesensaales untergebracht 
werden; beide Teile sind durch einen breiten Gang getrennt, der auf 
die Restaurationsräumlichkeiten zuführt und in seiner Mitte den 
Musikpavillon enthält. Die französische Gruppe wird im ganzen 
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Eine Internationale Ausstellung für Mällerei, Bäckerei und verwandte Industriesweige in Paris. 


sichtlich der Arbeitsbedingungen, in Vorträgen und Versamm- 
lungen zu behandeln und zu klären; ebenso wird in den Tagen vom 
18.--20. Mai ein nationaler Kongrefs des französischen 
Bäckereigewerbes stattfinden. 

Alle näheren Auskünfte und Bedingungen sind vom General- 
kommissar der Ausstellung, Paris, 29. Rue Jean-Jacques-Rousseau, zu 
erfahren. Da den auswärtigen Ausstellern umfangreiche Zoll- und 
Frachtvergünstigungen gewährt sind, wird die Ausstellung voraussicht- 
lich auch aus deutschen Fachkreisen reich beschickt werden. Jeden- 
falls dürfte die ganze, sorgfältig vorbereitete Veranstaltung für die 
ausstellenden Gewerbe eine wichtige Etappe auf dem Wege ihrer fort- 
schrittlichen Entwicklung bedeuten. 


Die Ständige Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt 
in Charlottenburg. 


Nachdruck verboten. 

Anläfslich einer Besichtung der Ständigen Ausstellung 
für Arbeiterwohlfahrt in Charlottenburg durch den 
„Verein zur Beförderung des Gewerbfleisses“ hielt Geh. Regierungs- 
rat Prof. К. Hartmann über Zweck und Anlage dieser Ausstellung 
nachstehende Ansprache: 

„Die Ständige Ausstellung für Arbeiterwohlfahrt ist vom Deutschen 
Reich errichtet worden und untersteht dem Reichsamt des Innern. Es 
sind schon vor Jahren in einer Reihe von Städten, so besonders in 
Zürich, Wien, Amsterdam und zuletzt in München solche gewerbe- 
hygienische Museen eingerichtet worden, die gleichfalls den Zweck haben, 
bewährte, in der Praxis erprobte Einrichtungen des Arbeiterschutzes 
und der Arbeiterwohlfahrt einem gröfseren Publikum zu zeigen. Diese 
anderen Ausstellungen bewegen sich aber in kleinem Rahmen; sie 
sind mit verhältnismälsig wenig Mitteln eingerichtet und enthalten 
zum grofsen Teil nur Modelle und Zeichnungen. 

Ber Wunsch, auch in Berlin ein solches Museum zu besitzen, ist 
schon alt. Das Reichs-Versicherungsamt hat vor Jahren bereits wie- 
derholt angeregt, eine solche Austellung zu schaffen. Als auch der 
Reichstag wiederholt diesen Wunsch äufserte, wurde ihm Folge ge- 
geben, und es wurden ziemlich bedeutende Mittel zur Verfügung ge- 
stellt. Die Ausstellungsanlage hat einen Kostenaufwand von über 
1 Mill. M. erfordert; die jährliche Verwaltung kostet etwa 50000 M. 
Die Ausstellung umfafst verschiedene Abteilungen, eine Abteilung für 
Unfallverhütuug, eine für Arbeitahygiene und eine für 
Arbeiterwohlfahrt. Dann sind noch zwei kleinere Museen an- 
gegliedert, ein Museum, das speziell die Tuberkulose-Bekäm- 
pfung zum Gegenstand hat und von dem Internationalen Bureau zur 
Tuberkulose-Bekämpfung in dem Vordergebäude installiert worden ist, 
und ein kleines Museum, welches Gegenstände enthält, die der Verein 
zur Bekämpfung des Alkoholmifsbrauchs zusammengestellt hat. 
Im Vordergebäude befindet sich noch eine Bibliothek und ein Lese- 
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zimmer. Ferner ist auf dem Ausstellungsgelände eine Unfallstation 
errichtet worden, welche Tag und Nacht im Betrieb ist und den 
Zweck hat, für die Umgebung, namentlich für die in der Nähe be- 
findlichen Fabriken, rasche ärztliche Hilfe bereitzuhalten. 

Über die Notwendigkeit, zweckmäfsige Einrichtungen des Arbeiter- 
schutzes weiteren Kreisen zugänglich zu machen, kann man sehr viel 
sagen; mit Rücksicht auf die mir zur Verfügung stehende Zeit möchte 
ich mich aber auf ein paar Andeutungen beschränken. Die Not- 
wendigkeit der Unfallverhütung und der Arbeitshygiene läfst sich 
nicht mehr bestreiten. Man kann allerdings nicht genaue Zahlen an- 
geben, wie viel Unfälle jedes Jahr eintreten und wie viel Fälle von 
Krankheiten, die auf die Arbeit zurückzuführen sind. Aber man kann 
einen gewissen Anhalt dafür finden in dem Material, welches durch 
die Unfallversicherung und durch die Invalidenversicherung gegeben 
ist. Ich möchte, um denjenigen, die der Materie fernstehen, einen 
Begriff von den Zahlen zu geben, die hier in Betracht kommen, mit- 
teilen, dafs im Juhre 1903 130661 Unfälle zum ersten Male nach den 
Bestimmungen der Unfallversicherungsgesetze entschädigt worden sind, 
also Unfälle, die bei der Arbeit entstanden sind, versicherte Personen 
betroffen haben, und die anderseits die Erwerbsfähigkeit länger als 
ein Vierteljahr verminderten. Es sind das also Unfälle, die immerhin 
als schwer zu bezeichnen sind. 

Im Jahre 1903 haben 903160 Personen im Deutschen Reiche Ent- 
schädigungen nach Mafsgabe der Unfallversicherungsgesetze erhalten 
und es wurden an Entschädigungen gezahlt über 118 Mill. M. Ahu- 
lich grofse Zahlen haben wir bei der Invalidenversicherung. Die 
Zahl der Personen, die im genannten Jahre Invalidenrente erbalten 
haben, beträgt über 600000, und bezahlt sind etwa 95 Mill. M. wor- 
den. Eiu grofser Teil der Invaliditätsfälle ist sicher auf Erkrankungen 
zurückzuführen, die durch schädliche Einwirkungen bei der Arbeit 
hervorgerufen oder in ihrem Entstehen begünstigt und in ihrem Ver- 
lauf verschlechtert worden sind. Wir können also wohl aus diesen 
Zahlen schliefsen, dafs der wirtschaftliche Schaden, der durch Unfälle 
und durch Erkrankungen an Gewerbkrankheiten entstebt, ein ganz 
bedeutender ist. Wenn es also gelingt, einen Teil, und wäre es auch 
nur ein kleiner, dieser Unfälle und Erkrankungen zu verhüten, dann 
würde jedenfalls, ganz abgesehen von allen menschlichen Motiven, ein 
bedeutender wirtschaftlicher Nutzen erreicht werden. Nun lehrt die 
Erfahrung und das Studium des Herganges und der Ursache der Un- 
fa'le und Erkrankungen, dafs immerhin ein ganz beträchtlicher Teil 
an und für sich vermeidbar ist. Man kann bei den Unfällen sagen, 
der dritte Teil ist durch technische Mafsnahmen vermeidbar, 
also nicht dadurch, dafs der Arbeiter in seinem Verhalten sich bessert, 
aufınerksamer,, achtsamer wird, sondern lediglich durch Mafsnahmen, 
die auf dem Gebiete der Technik der Unfallverhütung liegen und die 
also auch geschaffen werden können. Man wird allerdings niemals 
dazu kommen, einen grofsen Teil der Unfälle zu verhiiten; es wird 
immer noch eine Menge von solchen entstehen und manche Unfall- 
verhütungseinrichtungen werden ihren Zweck nicht erreichen oder 
überhaupt nicht angewendet werden. Es ist also nur darauf zu rech- 
nen, dafs ein verhältnismälsig kleiner Teil Unfälle tatsächlich ver- 
hütet werden kann; aber wenn es auch nur der sechste Teil von diesen 
130000 Fällen wäre, so wäre das ein Erfolg von grofser Bedeutung in 
menschenfreundlicher und wirtschaftlicher Ge 

Wenn man über die Notwendigkeit der Unfallverhütung und 
Arbeitshygiene nicht streiten kann, so kann man es wohl iiber die 
Zweckmälsigkeit tun, und es ist bekannt, dafs in weiten Kreisen die 
Meinung vertreten wird, dafs es wenig Wert und Zweck habe, kost- 
spielige Einrichtungen zu treffen, um Unfälle und gewerbliche Krank- 
heiten zu verhüten. Selbst in technischen Kreisen, die ein gröfseres Ver- 
standnis für die Sache haben sollten, wird diese Meinung häufig ausge- 
sprochen. Dafs sie nicht richtig ist, dafs man im Gegenteil und zwar 
als Techniker ganz besonders erklären muls, es sind durch technische 
Einrichtungen viele von diesen Fällen vermeidbar, das lehrt das Stu- 
dium der Unfallverhütungstechnik und der Gewerbehygiene. Dieses 
Stadium erfordert aber die Kenntnisnahme zweckmäl:iger Einrich- 
tungen und deshalb ist es notwendig und zweckmälsig, in einem Mu- 
scum zweckdienliche Vorkehrungen zu sammeln, die der Unfallverhü- 
tung und der Arbeitshygiene dienen, und sie weiteren Kreisen in 
verständlicher Form vorzuführen. 

Wir sind uns allerdings bewulst, dafs vieles von dem, was wir 
hier ausgestellt haben, durchaus noch nicht allen Wünschen entspricht. 
Im Gegenteil, sehr vieles ist verbesserungsfähig; aber das ist bei je- 
dem Gebiet der Technik der Fall, und man muls sich daran erinnern, 
dafs das Feld der Unfallverhütungstechnik erst seit wenigen Jahren 
bearbeitet wird, so dafs nicht alles schon so vollkommen sein kann, 
wie es zur erfolgreichen Bekämpfung der Arbeitsgefahren gefordert 
werden mufs. Die Verwaltung des Museums ist daher dankbar, wenn 
ihr möglichst viele Verbesserungsvorschläge gemacht werden, und 
wenn wir dadurch in die Lage kommen, das, was hier ausgestellt 
wird, immer auf der Höhe zu halten. 

Die Gegenstände, die hier vorgeführt sind, sind von Fabriken 
oder von Betriebsunternehmern, die solche Objekte benutzen, ausgestellt, 
und zwar unter dem Vorbehalt, dafs sie jederzeit entfernt werden 
müssen, wenn die Verwaltung oder der Beirat, welcher der Verwal- 
tung zur Seite steht, der Ansicht ist, dafs der betreffende Gegenstand 
nicht mehr zeitgemäls ist. Es wird darauf gehalten, dafs immer nur 
das neueste, das beste ausgestellt ist. 

Die Maschinen sind meist betriebsfähig ausgestellt, so dafs die 
Wirkung der Einriehtungen zur Unfallverhütung leichter erkannt wer- 
den kann, als es durch Modelle möglich ist. Ich habe hierzu für 


nahezu 100 Maschinen der verschiedensten Industriezweige elektrischen 
Antrieb eingerichtet. Viele Sicherheitsvorkehrungen liefsen sich, schon 
in Hinsicht auf den verfügbaren Platz, nur durch Modell, Zeichnung 
oder Photographie vorführen.“ 

Im Anschlufs an diese Ansprache wurde die Ausstellung besichtigt, 
wobei Geheimrat Hartmann die einzelnen Gruppen in lehrreicher Weise 
erläuterte. Hierbei wurde auch bemerkt, dafs die Schutzvorrichtungen 
zum leichteren Verständnis mit roter, die Einrichtungen zur Beseitigung 
gesundheitsschädlichen Staubes mit blauer Farbe gekennzeichnet sind. Die 
Ausstellungsgegenstände wurden, soweit es möglich war, in Tätigkeit vor- 
geführt. Der Rundgang führte zunächst durch die Unfallverhütungs- 
abteilung, in welcher besonders die Sicherungsvorrichtungen an 
Dampfkesseln, Kraftmaschinen, Transmissionen, Hebemaschinen, Trans- 
portvorrichtungen besichtigt wurden, ferner Einrichtungen zur Ver- 
hütung von Unfällen in Bergwerken, іп Steinbrüchen, bei Bauten, 
dann Sicherheitsvorkehrungen der chemischen Industrie, Ziegelei, Braue- 
rei, an den Maschinen der Textil- und Bekleidungsindustrie, der Metall-, 
Holz-, Papier-, Tuch-, Fleischverarbeitung, Staubabsaugungsvorrich- 
tungen bei Schleifmaschinen und Holzbearbeitungsmaschinen. Die Be- 
sucher wurden weiter vorübergeführt an Sicherheitseinrichtungen für 
Winden und Fahrstühle. Die Landwirtschaft, die mit einer verhältnis- 
mäfsig hohen Unfallziffer belastet ist, ist vertreten mit Sicherungen 
bei den gefahrdrohenden Dresch-, Futterschneide-, Rübenschneide- und 
Göpelmaschinen. Auch die sinnreichen Hilfsmittel des Schutzes der 
Schiffahrt sind von der See-Berufsgenossenschaft ausgestellt, darunter 
Einrichtungen zum raschen Abschliefsen der Schottverschliisse, ferner 
Rettungsboote und andere Rettungsmittel. 

Es wurden auch die Gegenstände der persönlichen Ausrüstung der 
Arbeiter, wie Schutzanzüge, Schutzmasken, Schutzbrillen, Respira- 
toren gezeigt. Hierauf wurde die Abteilung für Gewerbehygiene 
mit ihren Darstellungen der Gesundheitsgefahren und der Mittel zur 
Bekämpfung der letzteren besichtigt und schliefslich die Abteilung 
für Arbeiterwohlfahrt mit den Darstellungen der verschieden- 
sten Wohlfahrtseinrichtungen, Arbeiterwohnungen, der Arbeiterernäh- 
rung u. в. w. in Augenschein genommen. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Tintenlöscher 


von Hermann Krandt in Berlin SW. 
(Mit Abbildung, Fig. 66.) Nachdruck verboten. 


Die meisten der bisher gebräuchlichen Löscher weisen den Übel- 
stand auf, dafs das Anbringen bezw. Erneuern des Löschpapiers nur 
in mehr oder weniger umständlicher Weise erfolgen kann, und dafs 
im Zusammenhang damit auch das Löschpapier nur unvollkommen 
ausgenutzt wird. Als eine sehr zweckmälsige und darum empfeblens- 
werte Verbesserung stellt sich der in Fig. 66 abgebildete, durch D. R.-P. 
Nr. 155617 geschützte Tintenlöscher von Hermann Krandt 
in Berlin SW, Leipzigerstr. 67 dar, der mit einer gefälligen und 
handlichen Form den Vorzug grofser Sparsamkeit verbindet. 

Wie die Abbildung erkennen läfst, ist der Löscher auf beiden 
Seiten zu benutzen und zum Aufklappen eingerichtet; das Löschpapier 
ist im Innern fortlaufend auf 
einer Rolle angeordnet. Durch 
das Fehlen des sonst üblichen 
Griffknopfes ruht der Löscher 
auch fest und sicher in der 
Hand, so dafs ein sogen. Über- 
löschen oder Verwischen des Ge- 
schriebenen ausgeschlossen ist. 

Sind beide Löschflächen 
voll Tinte gesogen, so löst man 
die beiden Klemmen a und b, 
falst den Löscher, wie Fig. 66 
links zeigt, und zieht den rei- 
nen Löschpapierstreifen, der 
sich von der Rolle abwickelt, 
so weit als notwendig vor; 
dann drückt man zunächst die 
Klemme a fest, zieht das Lösch- Fig. 66. Tintenlöscher von Hermann Krandt in Berlin. 
papier straff durch Klemme b, 
drückt auch diese an und reilst das verbrauchte Löschpapier ab. 

Der Léscher nutzt den Löschstreifen insofern auf beiden Seiten 
aus, ale der auf der einen Scite verbrauchte Streifen auf der zweiten 
Löschfläche die frühere Unterseite zum Gebrauch darbietet. 

Um eine neue Rolle Löschpapier einzulegen, wird ein Stift с 
(Fig. 66), der die zwei Teile des Löschers verbindet, herausgezogen und 
der Löscher aufgeklappt. Das Löschpapier wird auf zwei Zapfen der 
Seitenteile aufgelegt und nach einer in jedem Löscher angebrachten 
Anleitung und Skizze durchgezogen. 

Der beschriebene Löscher, der in jeder gröfseren Schreibwaren- 
handlung zum Preise von 1,75 M erhältlich ist, dürfte sich als eine 
wirklich praktische Neuheit schnell einbürgern. 
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Die Daimler-Werke in Untertürkheim. ` 
(Mit Abbildungen, Fig. 67--69.) 


Nachdruck verboten. 
Die Daimler-Motoren-Gesellschaft, deren Begründer 
Gottlieb Daimler bekanntlich die für den heutigen Automobilis- 
mus fundamentale Erfindung des betriebsfähigen transportablen Explo- 
sionsmotors mit hoher Tourenzahl zu verdanken ist, hat in Unter- 
türkheim bei Stuttgart für die Herstellung ihrer weltberühmten 


reits fünf Filialen bestehen und zwar in Marienfelde” bei Berlin’, in 
Wiener-Neustadt bei Wien, in Puteaux bei Paris, in London (Milnes- 
Daimler-Ltd.) und in Mailand (Societa Italiana dei Motori Daimler.) 

Welchen Umfang infolge der wachsenden Bedeutung des Automo- 
biliemus die Fabrikation genommen hat, zeigt schon ein Blick auf 
die Abbildungen der Fabrikräume und Gebäude, deren neveste Auf- 
nahmen in Fig. 67--69 dargestellt sind. 

Die Fig. 67 gibt das Gesamtbild der Anlage, von einer Anhöhe 
oberhalb Untertürkheims aus aufgenommen. Im Vordergrund liegt 
der Ort Untertürkheim, der am 1. April d. J. der Residenzstadt Stutt- 
gart eingemeindet wurde. Von der Fabrikanlage selbst erkennt man 
ganz links die Gasanstalt mit Kesselhaus, etwas rechts davon steht 


Fig. 67. 


Meroedes-Wagen eine neue Fabrik angelegt, die nach Gröfse und 
Einrichtung den modernsten Anforderungen entspricht und angesichts 
der gewaltig zunehmenden Ausdehnung der Automobilindustrie im 
allgemeinen und der Bedeutung gerade dieser Firma im besonderen 
das weiteste Interesse erwecken dürfte. 

Die Mercedes-Konstruktionen sind heute dank der genialen Aus- 
bildung von Daimlers grundlegenden Erfindungen durch seinen einstigen 
Mitarbeiter, den jetzigen Chefkonstrukteur Maybach, tonangebend 
für den Automobilbau aller Länder geworden. 

Wenn man bedenkt, dafs Gottlieb Daimler im Jahre 1882 nur 
eine kleine Versuchswerkstätte mit geringen Mitteln in Cannstatt er- 
richtet hatte, aus der eine Erfindung nach der anderen hervorging, 
so muls man der Energie, der Arbeit und der Genialität Bewunderung 
zollen, die es verstanden hat, aus so kleinen Anfängen ein derartiges 
Werk aufzuführen. Mit dem wachsenden Ruhm ihres Fabrikates ging 
die kommerzielle Entwicklung der Daimler-Motoren-Gesellschaft Hand 
in Hand, so dafs jetzt aufser der Mutterfabrik in Untertürkheim be- 


Gesamtansicht der Daimler -Werke in Untertürkheim. 


vorn das Schmiedegebäude und dahinter der Shedbau. Mehr 
im Hintergrund befindet sich, teilweise vom Qualm der Schmiede ver- 
deckt, die Bremsorei und Flaschnerei (Klempnerei) mit ihren 
vielen Schornsteinen und weiter rechts, durch die hellen. dachförmigen 
Oberlichter gekennzeichnet, der sogen. Betonbau. Vor dem Shed- 
bau erstreckt sich vom Schmiedehau bis zum Betonbau das Arbeiter- 
unterkunfts- und Verwaltungsgebäude. Hinter der Fabrik 
sieht man an einigen Stellen den Neckar, welcher das Fabrikgrund- 
stück an der Hinterseite begrenzt, und jenseits des Neckars erheben 
sich die Stuttgarter Vororte Gaisburg und Gablenberg mit Ostheim. 

Das gesamte Fabrikareal beträgt 180000 qm, von denen bis jetzt 
eine Grundfläche von 45000 qm bebaut ist; die schon eben genannten 
Hauptgebäude der gegenwärtigen Anlage seien im folgenden noch 
näher betrachtet: 

Der Schmiedebau ist 80 m lang bei etwa 20 m Breite und ent- 
hält an der Vorderfront Bureauräume, einen Werkzeugmaschinensaal 
für Herstellung der Gesenke opd. einen Materialprüfungsraum mit 


Zerreifsmaschine u. в. w.; die Längsseite gegen den Shedbau nimmt 
das Eisen- und Stahllager ein. Die Schmiede selbst enthält einen Dampf- 
Gesenkhammer von 1250 kg Bärgewicht, zwei Dampfhämmer von je 
500 kg Bärgewicht und zwei solche von је 300 kg Bärgewicht, ferner 
zwei Luftfederhämmer von 300 bezw. 150 kg Bargewicht, zwei Bradley- 
(Schwanz-)Hammer von je 50 kg Fallgewicht sowie endlich drei 
Reibungsfallhammer, von denen der eine 1000 kg und die anderen 
beiden je 500 kg Bärgewicht haben. Die beiden vorhandenen Glüh- 
öfen sind mit je einem übergelagerten Dampfkessel von 70 qm Heiz- 
fläche verbunden, die durch die Abgase der Glühöfen geheizt, noch 
eine recht ergiebige Verdampfung aufweisen. . Für die Schmiedefeuer 
sind zur Luftabfuhr zwei Exhaustoren und für die Luftzufuhr zwei 
Ventilatoren von zusammen 60 PS Kraftbedarf im Betrieb. Ferner 
befinden sich in der Gesenkschlosserei zwei Kompressoren zur Erzeu- 
gung von Druckluft für Kraftzwecke, zum Nieten, Reinigen der Gesenke 
und dergleichen. Der grölsere der beiden weist bei 6 At Betriebsdruck 
eine Leistung von 2,5 cbm in der Minute auf, und die Druckluft wird 
von ihnen aus nach den verschiedenen Arbeitsstätten in der ganzen 
Fabrik verteilt. 

Den Hauptkomplex der Anlage bildet der Shedbau, welcher 150 m 
lang und 130 m breit ist und etwa 600 Arbeitsmaschinen enthält, die 
wie die Maschinen der gesamten übrigen Anlage in Gruppenantrieb elek- 
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Lüftung dieses Raumes sind zwei Ventilatoren von је 7:1, PS Kraft- 
bedarf vorgesehen, welche die gesamte Luftmenge des Raumes etwa 
zweimal in der Stunde zu erneuern vermögen. 

An die Bremserei schliefst sich die Kupferschmiede und an 
diese die Flaschnerei an, welch letztere sich hauptsächlich mit der 
Herstellung von Röhrenkühlapparaten, Benzin-, Öl- und Wasserbehältern 
und dergl. befafst. Im Untergeschofs dieses Gebäudes befindet sich 
eine aus zwölf Kesseln von 21 qm Heizfläche bei 0,15 At Arbeitsdruck 
bestehende Niederdruckdampfheizung, die zur Erwärmung der einen 
Shedbauhälfte, der Schreinerei und des Bremsereigebäudes dient. 

Links vom Shedbau steht die Schmiede, rechts von ihm erhebt sich 
ein zweistöokiger Betonbau, nach System Hennebique. Dieser ist etwa 
130 m lang und 46 m breit und enthält die Wagen- undModellschreinerei, 
die Sattlerei, die Lackiererei, einen Ausstellungsraum für fertige 
Wagen mit einem elektrischen Aufzug von 4000 kg Tragkraft und 
15 PS Kraftbedarf, einen provisorischen Modellboden sowie ferner das 
Wasser- und das Elektrizitätswerk für die Gesamtanlage. Das Pump- 
werk, das aus zwei Pumpen von је 2 cbm minutlicher Leistung be- 
steht, versorgt die ganze Änlage mit Nutzwasser aus dem Neckar. Es 
arbeitet gewöhnlich mit 21), At Überdruck, der aber auch auf 6 At 
Überdruck erhöht werden kann, wenn die Pumpen bei einem etwa 
ausbrechenden Brande Druckwasser für die Hydranten zu liefern haben. 
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Fig. 68. Montagesaal der, Daimler -Werke in Untertürkheim. 


trisch angetrieben werden. Zwischen dem Schmiede- und dem Shedbau be- 
findet sich die Hauptzufahrtstrafse fir die Materialien, die ein direktes 
Anschlufsgeleis nach dem Güterbahnhof Untertürkheim hat und von einem 
Ladelaufkran von 7500 kg Tragkraft überbrückt wird. Die ganze, der 
Schmiede zugewendete Längsfront des Shedbaues enthält Magazinräum- 
lichkeiten; diesen schliefsen sich Dreherei, Fräserei sowie sämtliche 
andere Werkstätten in der Weise an, dafs das Werkstück auf 
dem kürzestenWege seiner zunehmenden Fertigstellung 
gemäls von dem Rohmaterial-Magazin nach dem Fertig- 
raum wandert. Die Dreherei und die Fräserei weisen neben Dreh- 
bänken, Hobelmaschinen, Bohr- und Fräsmaschinen bekannter Aus- 
führungen zahlreiche Spezial-Arbeitsmaschinen für Automobilbau auf. 

Es folgen dann die Abteilung für Motorenbau, die Schleiferei, die 
Werkzeugstube und die Zeichnungsabgabe, deren zentrale Lage zu 
allen Werkstätten im Shedbau hervorgehoben zu werden verdient, und 
bieran schliefst sich, wiederum die ganze Gebäudelänge einnehmend, 
das Magazin für Halbfabrikate und jenseits dessen der (in Fig. 68 dar- 
gestellte) Wagenmontagesaal, der die einzelnen Teile aus letztge- 
nanntem Magazin bezieht. Zur Lüftung dieses grofsen Baues sind neun 
Exhaustoren von etwa 1200 mm Flügeldurchmesser von je 2 PS Kraft- 
bedarf und 26 an den Giebeln angeordnete Ventilatoren von 500 mm 
Flügeldurchmesser und je ';, PS Kraftbedarf vorgesehen, die durch ihr 
Zusammenarbeiten eine genügende Lufterneuerung gewährleisten. Ein 
anschauliches Bild der eiligen Montage eines Mercedes-Wagens ge- 
währt noch Fig. 69. 

Hinter dem Shedbau erhebt sich дег Probierraum in ca. 100 m 
Linge bei 16 m Breite. Die vordere Abteilung dieses Gebäudes dient dazu, 
die Motoren, ehe sie in die Wagen eingebaut werden, zur Probe laufen 
zu lassen, einzujustieren und auf ihre Leistung abzubremsen. Zur 


Der elektrische Strom wird der Fabrik vom Elektrizitätswerk Unter- 
türkheim als Drehstrom von 3000 Volt Spannung zugeführt, und die- 
ser wird in der Elektrizitätsstation der Daimler-Werke durch rubende 
Transformatoren auf 550 Volt Spannung erniedrigt. Der für Beleuch- 
tungszwecke bestimmte Strom wird dann noch durch rotierende Um- 
former von 550 Volt Drehstrom in 220 Volt Gleichstrom umgewandelt. 
Eine Akkumulatorenbatterie dient als Pufferbatterie, die genügt, um 
nötigenfalls für eine Stunde die elektrische Beleuchtung bei der t- 
anlage zu übernehmen. Der derzeitige Kraftbedarf einschliefslich Licht 
beträgt 500 PS; nach Ausbau der Anlage wird er sich zunāchst auf 
800 PS erhöhen. 

In der Ecke zwischen dem Schmiedebau und dem Probierraum 
befindet sich die Gasanstalt der Fabrik, die für 3000 cbm tägliche 
Gaserzeugung eingerichtet ist; indessen werden zur Zeit nur oa. 1500 cbm 
in zehn Stunden gebraucht. Es wird unkarburiertes Wassergas von 
2500 Kal. erzeugt, das namentlich zu Löt- und Heizzwecken Verwen- 
dung findet. Das Gas strömt aus dem Generator durch den Skrubber 
in den hinter der Gasanstalt stehenden Gasometer und von diesem 
durch mit Luxscher Masse gefüllte Reiniger nach den Verwendungs- 
stellen. 

Zum Schlusse ist noch das an der Strafsenfront stehende, als 
Arbeiterunterkunftsbau errichtete Gebäude zu nennen, das 
etwa 150 m lang und 16 m breit, auf beiden Flügeln zweistöckig und 
im Mittelbau dreistöckig ist. Da ein eigentliches Verwaltu jude 
bisher noch nicht errichtet wurde, dienen der Mittelbau und ler eine 
Flügel, in dessen Erdgeschofs aufserdem die Reparaturwerkstätte 
untergebracht ist, als solches; sie enthalten Zeichensäle und Bureau- 
räumlichkeiten. Der andere Flügel bildet das eigentliche Unter- 
kunftsgebäude mit einem grofsen Speisesaal im,Obergeschols und mit 


‘wird in der nächsten Nummer fortgesetzt werden. 
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Wasch- und Ankleideräumen im Erd- und Untergeschofs. Hier hat 
jeder Arbeiter seinen verschliofsbaren Kleiderschrank; eine Wasch- 
anlage mit 800 Becken mit Warm- und Kaltwasserzufluls gibt den 
Arbeitern Gelegenheit, sich vor dem Austritt aus der Fabrik zu rei- 
nigen. Im Untergeschols ist aulserdem eine Brausebadeinrichtung für 
die Arbeiter in Benutzung, und daselbst befindet sich auch die vor- 
hee Heizzentrale mit den Warmwasserkesseln fir die Wasch- 
ame. 

Es bleibt noch zu erwähnen, dals in der Anlage Untertürkheim 
der Daimler- Motoren-Gesellschaft zur Zeit ca. 200 Beamte und] über 
2000 Arbeiter beschäftigt sind und dafs auch der Teil des Werkes, 
der bisher noch in der alten Anlage in Cannstatt untergebracht war, 
seit kurzem nach Untertürkheim übergesiedelt ist. 


Der Aufsatz ` 
„Die Sprechmaschinen der Gegenwart“ 


von Heinrich Schwabe 
D. Red. 


Auf letzteres deuten, wie wir sahen, auch die Namenbezeichnungen in 
den meisten Spraohen. Dieses Zackenmuster ist aber wiederum ein 
beliebtes romanisches Motiv, das sich von der Zinnenbekrönung her- 
schreibt. Zinne wiederum (italienisch merlo) ist im 16. Jahrhundert 
ein beliebter Ausdruck für Spitze. Am wichtigsten aber ist, dafs der 
„zinnige“ Schmuck der Stoffränder im ganzen Mittelalter beliebt war, 
wie man noch auf den Gemälden jener Zeit, besonders der italienischen 
Kunst, sehen kann. Nach alledem ist kein Zweifel, dafs das Wort 
Spitze = Zinne (merlo) sich von dem Motiv der romanischen und 
gotischen Zinnenbekrönung herschreibt, das wir auch auf anderen Ge- 
ieten des mittelalterlichen Kunsthandwerks finden. 

Daraus folgt, dafs die Spitze, zum mindesten als Stoffumrahmung, 
ein Erzeugnis der romanischen Zeit ist, nicht aber der Re- 
naissance, und eine Nachbildung eines zuerst in der Architektur ver- 
wendeten Ornamentes. Was der Saum am Kleide, das ist die Zinne 
am Gebäude und der romanische Zackenfries steht vermittelnd zwi- 
schen beiden. 

Um nun das Kriterium für die klassische Spitze zu finden, müssen 
wir daran festhalten, dafs die Spitze den Kleidersaum am Ärmel oder 
am Kragen ziert und demzufolge überleitet von dem Kleid selbst in 


Fig. 69. Eilige Montage eines Mercedes- Wagens. 


Die vogtländische Textil- Industrie 


` und die Entwicklungsgeschichte der Spitze im besonderen. 
Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
- [Schlafs.] Nachdruck verboten. 


Es dürfte nicht unangebracht sein, an dieser Stelle in gedrängter 
Form auf die Entstehung der Spitze einzugehen. Die schon 
genannte Frau Frauberger leitet die Spitze, woran schon das Wort 
erinnert, aus der Franse ab und meint, dals sie aus der Webarbeit 


‚hervorgegangen sei, indem man nämlich die stehenbleibenden Fäden 


nicht herabhängen liefs, sondern zu einem Muster verknüpfte und 
so eine Art Umrahmung schuf. Dann wäre die Spitze ursprünglich 
Fransenknüpfarbeit. Für die ältesten Muster waren dabei diejenigen 
der uralten Netzarbeit mafsgebend, wie wir sie von den Macramé- 
Arbeiten her kennen. Mit dieser Erklärung stimmt, wie gesagt, das 
Wort Spitze, Kante (Kante ist das holländische Wort für риле), 
französisch dentelle (Zähnchen) oder points, italienisch punti. Daneben 
findet sich im Italienischen merlo und merletto = Zinne, Zinnchen; 
letzterer Ausdruck war ehedem ebenso gebräuchlich wie „Spitze“. 
Auf der anderen Seite war freilich, woran sich Frau Frauberger hält, 
in alter Zeit das Wort „passement‘ für Spitze üblich, aber doch nur 
als Gattungsname. 

Andere leiten die Spitze von der ä jour-Arbeit ab, derart, dafs 
man begann, durch Herausziehen der Fäden (punto tirato) ein Muster 
herzustellen, für das die Spitze charakteristisch war. 

Mir selbst scheint die natürlichste Erklärung für die Entstehung 
der Spitze folgende zu sein: Als charakteristische Verzierung weisen 


| die „Luft“: zum Teil ist sie Stoff, zum Teil schon „Luft“ — sie ist 


„in aere“ gearbeitet und heifst heute noch als besondere Art ,, Luft- 
spitze“. Diese Eigenart beruht auf dem Durchbruch, derart, dafs 
bier und da Stellen im Stoff ausgespart sind und ein freier Raum 
entsteht. Ursprünglich war nach der ästhetischen Richtung hin die 
Wirkung der Spitze in der subtilen Zackenart begründet, zugleich 
aber in der Abwechslung von Stoff und Luft. Als nun die Spitze 
später nicht nur als Saum, sondern auch als Besatz („passement‘) ver- 
wendet wurde, trat zu dem Kontrast zwischen Stoff und „Luft“ noch 
etwas anderes hinzu, bezw. der Kontrast wurde verschärft, indem an 
den „luftigen“ Stellen der dunklere Stoff hindurchschien. Wenn die 
Spitze vordem (romanische und gotische Zeit) auch farbig hergestellt 
wurde, tritt im Renaissancezeitalter der Charakter der W ei fs wäsche 
hervor und damit zugleich der Kontrast der weilsen Spitze zu dem 
durchscheinenden dunklen Kleiderstoff. Von nun ab wird bei der 
Spitze die Schwarz-Weilswirkung auf Grund der durchbroche- 
nen Arbeit die Hauptsache. Genau wie die ästhetische Wirkung des 
Buchschmuckes in Schwarz-Weils auf dem Kontrast und auf einer ge- 
wissen Art der Verteilung der schwarzen und der weilsen Werte be- 
ruht, so bei der Spitze. 

Wie immer und überall in der Kunst kommt es auch hier darauf 
an, dafs diese Wirkung in einseitiger, aber intensiver Weise zur Gel- 
tung kommt. Dies ist der Fall bei der italienischen Renaissancespitze. 
Aber immerhin tritt bei dieser noch das plastische Element hervor. 
Am reinsten und vollkommensten erscheint dieses Prinzip durchgeführt 
bei der Alengon-Brüsseler und besonders bei der Valen- 
ciennes-Spitze. Und der Erfolg gibt uns Recht, denn die Valen- 
ciennes-Spitze gilt noch heute als die Krone aller Spitzen und wird 


die Spitzen von den ältesten Zeiten bis heute das Zackenmuster auf. | am höchsten bezahlt. Dieser Ansicht ist übrigens-auch, Dr. М. Dreger, 
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wenn er schreibt: „Das Wesen der Valenciennes besteht darin, dafs 
die Figuren direkt aus denselben durchlaufenden Fäden wie das Netz 
gemacht werden, so dafs Dichte und Solidität eine aufserordentliche 
sind; diese Spitzenart ist in gewissem Sinne die folgerichtigste Durch- 
bildung der Grundspitze überhaupt. Die Arbeit war eine überaus 
mühsame; während in Lille z. B. bei einfacheren Spitzen eine Arbeiterin 
an einem Tage 3 bis 5 Ellen erzeugen konnte, brachte man es bei 
einer Valenciennes täglich nur auf 11, Zoll, bei besonders breiten 
und sorgfältig gearbeiteten Stücken sogar nur auf 24 Zoll im Jahre, 
und das bei täglich 15stiindiger augenverderbender Tätigkeit. Ein Paar 
Mäopnermanschetten erforderten oft 10 Monate Arbeit, woraus sich der 
ungeheure Preis dieser Spitzen, bis 4000 Livres für ein Paar, wohl erklärt.“ 
` ` Die venezianische Reliefspitze dagegen bedeutet eine Entartung, 
und in der Tat war ihre Zeit nicht die Blüteperiode der Kunst, son- 
dern die beginnende Verfallperiode. 

Wir können nunmehr die verschiedenen Spitzenarten folgender- 
malsen gruppieren: 

1. Flachspitzen, 2. Reliefspitzen. 
Beide Gruppen lassen sich dem Materiale nach scheiden in 
1. Leinenspitzen, 2. Seidenspitzen 
und der Herstellungsart nach in 
1. Handspitzen oder echte Spitzen, 2. Maschinenspitzen. 

Die Handspitzen wiederum zerfallen in a) geklöppelte Spitzen, 
b) gehäkelte Spitzen, о) genabte Spitzen. 

Material und Werkzeug sollen wie immer im Kunsthandwerk auch 
hier ibre Spuren hinterlassen. Bei der gehäkelten Spitze soll man 
die Knötchen, bei der geklöppelten Spitze die Ösen sehen, und die 
genähte Spitze soll am meisten flach und zart wirken; für diese 
letztere palst daher der seidene Faden am besten. Immerhin ist die 
klassische Spitze nicht die genäbte seidene Spitze, sondern die ge- 
häkelte oder geklöppelte leinene Spitze. Hier wiederum kommt auf 
die Feinheit des Fadens alles an. Wir sahen schon oben, welche Be- 
deutung die Art des verwendeten Fadens bei der Spitze spielt (Ma- 
schinenspitze und Handspitze). Der Grund nun, dafs die Brüsseler 
Spitze eiuen so hohen Rang bekleidet, liegt nicht am wenigsten darin, 
dafs der Flachsbau, der den leinenen Faden erzeugt, in Holland und 
Belgien am meisten in Blüte steht. Noch heute ist der holländische Flachs- 
bau mustergiltig für alle Lander; der Export aus diesem Lande ist sehr 
bedeutend, und Irland beispielsweise, das selbst eine bedeutende Spitzen- 
industrie bat, nimmt Holland als Vorbild für die Kultur des Flachses. 

Eine Verbindung von geklöppelten und genähten Spitzen ist der 
sogenannte „point lace“, bei welchem die Hauptlinien gekléppelt 
und die Verbindungslinien genäht sind. Guipure-Spitzen dagegen 
sind diejenigen, bei welchen besonders kräftige Fäden mit seidenen 
Schniiren umsponnen werden. Im weiteren Sinne gilt heute der Aus- 
druck für alle Spitzen ohne Netzgrund, sollte indessen nur im ersteren 
Sinne angewendet werden, da der Ausdruck von guipure d’or kommt. 

Was die moderne Spitze anbetrifft, so steht heute künstlerisch 
unzweifelhaft die Spitze des Wiener k. k. Spitzenkursus oben- 
an. Auf der einen Seite zeigt sie einen freudigen Naturalismus, auf 
der anderen bringt sie den wahren, oben gekennzeichneten Charakter 
der Spitze in ihrer Schwarz-Weifs-Wirkung auf Grund des Durch- 
bruches (Technik) und des Charakters der Weilswäsche (Material) zur 
Geltung. Freilich ist nicht zu leugnen, dafs die Errungenschaften 
dieses Wiener Spitzenkursus zum Teil auf diejenigen der Plauener 
Industrieschule zurückgehen. Der letzteren darf es als grofses 
Verdienst angerechnet werden, dafs sie das Naturstudium schon zu 
einer Zeit pflegte, als die Philologie und Archäologie auch in der 
Kunst allein herrschte und Naturalismus verpönt war. 

In der Tat wäre auch die glänzende Entwicklung der Plauener 
Industrie, wie wir betonen müssen, nicht möglich gewesen obne die an- 
regenden und erzieherischen Einflüsse der Industrieschule. In gerade- 
zu idealer Weise blieb diese stets in Berührung mit der Industrie und 
führte sie zugleich, statt sich von ihr führen zu lassen oder links von 
ihr zu stehen. Es mag daher notwendig sein, vorstehende Ausführungen 
mit einigen Notizen über die Entwicklung dieser Schule zu sobliefsen. 

Die Gründung der Schule als „kunstgewerbliche Fachzeichen- 
schule" erfolgte im Mai 1877. Der Zweck der Gründung war die 
Ausbildung von Musterzeichnern für die Industrie Plauens. Als 
Lehrer wurde Hofmann, der seitherige Direktor, angestellt. Im 
Anfang hatte die Schule nur bescheidene Mittel zur Verfügung. Als 
indessen im Jahre 1886 in Dresden eine Ausstellung von Schüler- 
arbeiten veranstaltet wurde, beschlofs die Behörde sofort, die Fach- 
zeichenschule zur Staatsschule zu erheben, ein eigenes Gebäude zu er- 
richten und 573000 M. Baukosten zu bewilligen. Das neue Gebäude 
wurde 1891 bezogen. 

Die drei Hauptabteilungen der Schule sind: 1. Die Musterzeichner- 
schule, verbunden mit Web- und Maschinenstickschule, 2. die Fabri- 
kantenschule, 3. die Frauenarbeitsschule. 

Die grölste Bedeutung beansprucht die Musterzeichnerschule, 
welche für die Textilindustrie des Vogtlandes Musterzeichner heran- 
zubilden hat. Im Winter wird der Unterricht im Zeichnen und Malen 
von Ornamenten erteilt, im Sommer wird direkt nach der Natur ge- 
arbeitet. Aufserdem steht der Schule eine reichhaltige Naturalien- 
sammlung zur Verfügung. Man sieht, der Naturalismus ist für die 
Plauener Industrieschule nicht nur ein Schlagwort, sondern das wert- 
vollste Mittel der künstlerischen Erziehung. Allerdings findet sich 
auch noch eine Sammlung von Gipsmodellen, nach denen in beson- 
deren Klassen gearbeitet wird. 

In den letzten Jahren ist der Wirkungskreis der Plauener kgl. 
Industrieschule dadurch wesentlich erweitert worden, dafs Zweig» 


abteilungen in Auerbach, Eibenstock, Falkenstein und Oelsnitz sowie 
ständige Vorbildersammlungen in acht verschiedenen Städten des Vogt- 
landes eingerichtet wurden. 


JIndustriebetrieb and Organisation. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 
IV. 
Korrespondenz- und Schreibmaschinenabteilung. 


Die geschäftliche Korrespondenz hat in den letzten zwanzig 
Jahren einen bedeutenden und bemerkenswerten Aufschwung erhalten, 
und zwar zum grolsen Teile durch die Einführung der Schreib- 
maschinen und weiterhin durch die Aufstellung mannigfacher Systeme, 
die in vielen Fällen schwachen Firmen mit zu ihrer höchsten Blüte ver- 
holfen haben. Die neueren Methoden in Bearbeitung, Kopierung und 
Aufbewahrung der Korrespondenz sind von der früheren Praxis so weit 
entfernt, dafs Feder und Tinte im Geschäftsleben beinahe vergessen sind. 
Nur die Kopierpresse ist mit Rücksicht auf gesetzliche Bestimmungen noch 
vom alten System beibehalten, da die Schreibmaschinenkopie, wenn sie in 
losen Blättern aufbewahrt wird, als Beweismittel vor Gericht nur zweifel- 
hafte Giltigkeit besitzt und es desbalh nötig ist, wichtige Briefe auch noch 
in der Presse zu kopieren. Diesem Übelstande kann abgeholfen werden, 
indem alle mit der Maschine geschriebenen Briefe mittels Kopierpapieres 
in drei Exemplaren vervielfältigt werden, von denen das Original ver- 
sandt und eine Kopie in die weiter unten erklärten Mappen gelegt wird, 
während eine dritte Kopie in laufender Nummer in Buchform einge- 
bunden wird, um so eine gerichtlich mafsgebende Kopie darzustellen. 

In den meisten der grölseren Firmen ist für die gesamte Kor- 
respondenz ein besonderes Bureau vorgesehen, dessen leitender Beamter 
entweder die einzelnen Abteilungen nach Bedarf mit Maschinen- 
schreibern versieht oder alle Korrespondenz, wie iiberhaupt alles 
schriftlich zu bearbeitende Material eingeliefert erhält und es dann 
auf die einzelnen Schreiber verteilt. Viele Firmen, selbst gröfsere, 
sind noch nicht genügend von der Überzeugung durchdrungen, dafs 
mit einer Schreibmaschine ohne weitere Ausgaben beinabe alle im 
inneren Betrieb erforderlichen schriftlichen Arbeiten erledigt werden 
können, wie 2. В. Ausfertigung der Bestellungen für die Werkstatt, 
der Rechnungen, Kostenanschläge, Tabellen u. s. w. 

Was zunächst die innere und auswärtige Korrespondenz betrifft, 
so sollten alle schriftlichen Mitteilungen, bevor sie die Korrespondenz- 
abteilung verlassen, vom Abteilungsleiter durchgelesen und mit einem 
Buchstaben als „gelesen“ markiert werden. Auf solche Weise bleibt 
der Beamte stets von den laufenden Vorgängen unterrichtet und 
weils, wenn Antworten oder neues Material einlaufen, an welche Ab- 
teilung diese zu senden sind. Damit alle einlaufenden Korrespon- 
denzen an die richtigen Abteilungen gesandt werden, mülste syste- 
matisch jede Einzelabteilung einen bestimmten Buchstaben erhalten 
und in allen Briefen eto. ausdrücklich gebeten werden, Antworten mit 
dem gegebenen Signum zu markieren. 

Die Bewältigung der Korrespondenz bedeutet in manchen Werken 
eine riesige Aufgabe, so dals nicht selten wichtige Briefe für längere 
Zeit unbeantwortet bleiben, wenn sie an die falschen Abteilungen ge- 
sandt werden oder aus sonstigen Umständen nicht an den verant- 
wortlichen Beamten gelangen. 

ber die Sauberkeit der gesamten Korrespondenz braucht man 
eigentlich kein Wort zu verlieren; im Geschäftsleben ist jederzeit ein 
sauber mit der Maschine geschriebener Brief ebenso ansprechend wie 
durch seine leichte Lesbarkeit zeitsparend. Darum sollten auch nament- 
lich alle nach dem Ausland gehenden Schreiben unbedingt in Ma- 
schinenschrift hergestellt werden, da für Ausländer, selbst wenn 
sie eine fremde Sprache gut verstehen, aus deren Handschrift oft 
Schwierigkeiten und Irrtümer erwachsen. 

Die Absendung der Korrespondenzen geschieht meistens direkt 
durch die Korrespondenzabteilnng; jedoch ist es in gréfseren Werken, 
wie es im nächsten Kapitel näher ausgeführt werden wird, angebracht, 
hierfür ein besonderes Bureau einzurichten. Die Aufbewahrung und Re- 
gistrierung der ein- und auslaufenden Korrespondenz ist zur Zeit noch 
ein vielumstrittenes Gebiet, auf dem zahlreiche Systeme existieren. 
Die Güte und Brauchbarkeit eines derartigen Systems äufsert sich 
am besten in der Sicherheit und Schnelligkeit, mit der einzelne Kor- 
respondenzen aufgefunden werden können. Sehr zweckmälsig für die 
Registrierung der Korrespondenz ist die Aufstellung eines vertikalen 
Korrespondenzregisters; es besteht in der Hauptsache aus einer Reihe 
von Schubfächern, die aus dünner Pappe angefertigte Umschläge ent- 
halten, in welche alle Korrespondenzen der einzelnen Firmen gelegt 
werden. Alle einzelnen Umschläge, die selbst wieder eine Art heraus- 
nehmbares Fach bilden, sind mit laufenden Nummern versehen und 
werden in dieser Reihenfolge in vertikaler Lage aufbewahrt. Die in 
ihnen untergebrachte Korrespondenz mit den einzelnen Firmen umfalst 
sowohl die von aufserhalb eingesandten Schreiben als auch eine Kopie 
der gesandten Antwort, welche dem zugehörigen Schreiben mittels einer 
Stecknadel oder dergl. angehängt ist. Auf diese Weise kann jederzeit 
mit grofser Leichtigkeit ersehen werden, welche Korrespondenz zwischen 
einzelnen Firmen ausgetauscht wurde, ohne dafs man die Kopier- 
bücher zu Hilfe zu nehmen braucht. Besonders vorteilhaft ist eine 
derartige Einrichtung in Fällen, wo Streitigkeiten entstanden sind 
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oder es wünschenswert ist, die gesamte, mit einer fremden Firma ge- 
führte Korrespondenz mit auf die Reise zu nehmen, indem dann nur 
der der betreffenden Firma zugeteilte Umschlag aus dem Register 
herausgenommen zu werden braucht. 

Da die einzelnen Umschläge, wie schon erwähnt, mit laufender 
Nummer versehen sind, so ist noch für die schnelle Auffindung der 
den einzelnen Firmen zugeteilten Nummern die Anlage eines Karten- 
registers (Anm. der Red.: Vgl. hierzu auch den nachfolgenden 
Aufsatz.) erforderlich, das natürlich in alphabetischer Reibenfolge 
alle Namen der einzelnen Firmen verzeichnet hat, mit denen eine 
Verbindung unterhalten wird. Jede Firma erhält eine Karte, auf der 
aufeer dem Namen und der Adresse noch einzelne nähere Auskünfte, 
wie 2. В. Telegramm- und Telephonadressen, verzeichnet sind. Die 
mit der Korrespondenz betrauten Beamten werden in kurzer Zeit die 
Nummern der hauptsächlichsten Firmen auswendig wissen, so dals 
ein Nachsuchen im Kartenindex nur selten nötig sein wird. 

Wie bereits erwähnt, können die Schreibmaschinen mit besonde- 
rem Vorteil auch für die Vervielfältigang von Bestellungen und 
Werkstattbestimmungen aller Art gebraucht werden. In einem 
gröfseren Werke genügt es nicht mehr, dafs eine einzige Kopie von 
Werkstattbefehlen etc. angefertigt wird, sondern, da alle einzelnen 
Abteilungen abgesondert für sich selbst arbeiten, ist es unbedingt 
nötig, dafs allen leitenden Beamten eine Kopie der ihre Abteilung 
interessierenden Notizen zugesandt wird. Gerade hier gelangt die 
Schreibmaschine zu ihrer vollen Geltung, indem mit ihr durch eine 
einzige Operation alle nötigen Kopien leicht herzustellen sind. Da- 
durch ist zugleich auch die beste Garantie gegeben, dafs alle Kopien 
übereinstimmen und Irrtümer so gut wie ausgeschlossen sind. Derartige 
Kopieanfertigungen geschehen stets am besten in der Korrespondenz- 
und Schreibmaschinenabteilung, indem ihr entweder das 
nötige Material eingesandt oder direkt einem der Maschinen- 
schreiber diktiert wird. Bei jeder Schreibmaschinenarbeit 
sollten die Anfangsbuchstaben des Diktators wie des Schrei- 
bers vermerkt werden, damit so etwaige Irrtümer bis zu 
ihrem Entstehungspunkte verfolgt werden können. 

Bei der Einführung etwaiger neuer Formulare u. dergl. 
sollte hinsichtlich der Einteilung der einzelnen Gruppen 
stets auf die Buchstabengrölse der Schreibmaschinen 
Rücksicht genommen und genügend Raum gelassen werden, 
dafs die nötigen Notizen mit der Schreibmaschine einge- 
schrieben werden können. Aus demselben Grunde ist es an- 
gebracht, in einer Firma nur Schreibmaschinen desselben 
Systems zu verwenden, damit alle einzelnen Formulare 
auf jeder der vorhandenen Maschinen ausgefüllt werden 
können. Für ev. schriftliche Bemerkungen ist es ferner 
vorteilhaft, dafs die Formulare mit dünnen blauen Linien, 
am besten sogen. Wasserlinien, versehen sind, die beim 
Gebrauch der Schreibmaschine aufser Acht gelassen wer- 
den und dann in keiner Weise hervortreten. Auch mufs 
natürlich bei der Einführung neuer Formulare darauf Rück- 
sicht genommen werden, dafs ihre Gröfse den Maschinen 
angepalst ist. Aus diesem Grunde ist es angebracht, alle 
Formulare in bestimmten Normalgröfsen zu halten, und zwar un- 
gefähr in drei Grdfsen, als Foliogröfse, Halb- und Viertelfoliogröfse, 
und fir Kartenregister dann vielleicht noch Achtelfoliogröfse Eine 
Einhaltung solcher Dimensionen erleichtert die Ausfüllung der Formu- 
lare mittels Schreibmaschine bedeutend und erlaubt ferner ein sauberes 
und leichtes Einbinden oder sonstiges Aufbewahren der einzelnen Blätter. 

Wie alle anderen Abteilungen, so mufs endlich auch die Kor- 
respondenzabteilung sich natürlich stets den besonderen Verhältnissen 
anpassen; aber in allen Fällen wird es nach einiger Überlegung mög- 
lich sein, bestimmte Schemata aufzustellen, die Zeitersparnis, Arbeits- 
erleichterung und vor allen Dingen eine systematische, gleichmälsige 
Arbeitsweise zur Folge haben. ` 


Register in Kartensystem 
von F. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 70- 72.) 
Nachdruck verboten, 

Die durch ihre praktischen Neuheiten im Kontorbedarf bekannte 
Firma F. Soennecken in Bonn hat neuerdings fiir die verschie- 
denen Geschäftezwecke Register in Kartensystem herausge- 
bracht, die man als einen weiteren Fortschritt auf dem Gebiete der 
modernen Bureautechnik bezeichnen kann. Einige Arten dieser Re- 
gister seien im folgenden kurz erläutert: 

Bekanntlich ist es für jeden Kaufmann und Industriellen von 
olser Wichtigkeit, jederzeit über die Bedeutung, Güte und jährlichen 
ezüge seiner Kunden unterrichtet zu sein, denn nur die genaue Kennt- 

nis des Abnehmerkreises bildet eine verläfsliche Grundlage für alle 
dessen Behandlung betreffenden Mafsnahmen. 

Diesem Zweck, d. h. der Anlage und Führung einer praktischen 
Kundenliste dient, zum Unterschied von den sonst üblichen gebundenen 
Büchern, Soenneckens Kunden-RegisterinKartensystem. 
Jeder Kunde erhält hier eine Karte, die sogen. Grundkarte, wie sie 
aus Fig. 70 ersichtlich ist. Auf ihr wird alles vermerkt, was zur Beur- 
teilung des Kunden notwendig ist, also aufser Firma, Ort und Geschäfts- 
zweig, auch die Art und Gröfse des Geschäfts, die erhaltene Auskunft 
a.a.w.; ebenso werden die jährlichen Bezüge in die dafür vorgesehenen, 
für eine lange Reihe von Jahren ausreichenden Rubriken eingetragen. 


Die Karten werden denn in alphabetischer Folge der 
Orte in besonders für diesen Zweck konstruierten Schatullen (vgl. 
Fig. 70 u. 72) untergebracht, wobei die Firmen eines Ortes unter sich 
wiederum alphabetisch geordnet werden; jeder Schatullen-Auszug falst 
etwa 1000 Karten. Die Schatullen sind zum Aufeinandersetzen ein- 

richtet, wodurch einer etwa notwendig werdenden Vergröfserung des 
Registers Rechnung getragen ist. 

Das sofortige Auffinden wird durch eine zweite Art Karten, die 
sog. Leitkarten ermöglicht, die auf ihren die Grundkarten um 
Lem überragenden Zapfen die Namen der Orte tragen (vgl. Fig.70). Für 
gröfsere Städte, wo die Kundenzahl vielleicht nach vielen Hunderten 
zählt, wird zum schnelleren Finden noch ein Unteralphabet auf fünf- 
teiligen Leitkarten eingereiht. Durch diese systematische Einteilung 
hat das Kundenregister offenbar den Vorzug grofser Übersichtlichkeit 
und Gebrauchsfähigkeit. 

Von ähnlicher Anordnung ist auch Soenneckens neues Werbe- 
register (Adressenverzeichnis) in Kartensystem, welches für die 
Anlegung einer Sammlung von Adressen solcher Personen oder Fir- 
men dient, die man als neue Kunden zu gewinnen wünscht. 

Je zahlreicher diese Adressen sind, desto mehr drängt sich 
das Bedürfnis auf, sie nach den geschäftlichen Haupt-Gesichtspunkten 
zu ordnen, sie also zu unterscheiden nach Ländern, Provinzen und 
Städten, nach Geschäftszweigen, nach der Geschäftsart, z. B. ob 
Exporteure, Grossisten, Fabriken oder Ladengeschäfte und dergl. Zu 
diesem Zweck sind auch zu diesem registerartigen Adressenverzeichnis 
die obenerwähnten Grund- und Leitkarten verwendet; auf den ersteren 
kann auch das Datum von Angeboten sowie Daten und Nummern der 
etwaigen Preislistensendungen eingetragen werden. 

Die Unterscheidung der Adressen nach Geschäftsart oder ihrer 


Fig. 70. 


Mit Karten gefüllter Schatullen- Auszug von Е. Soennecken in Bonn. 


Bedeutung wird durch verschiedenfarbige Karten erreicht. So kann 
man z. B. Grossisten weifse Karten geben, Exportgeschäften blaue, 
Ladengeschäften gelbe, Privatadressen lachsfarbige u. s. w. Weitere 
Unterscheidungen können durch Verwendung von Grundkarten mit 
überstehenden Zapfen gemacht werden, wobei die verschiedenen Stel- 
lungen der Zapfen, ob links, ob rechts, ob in der Mitte u. s. w. ver- 
schiedene Geschäftszweige bedeuten. Auf diese Weise sind bei Ver- 
sendung von Rundschreiben oder Katalogen die in Betracht kommen- 
den Adressen für jeden, wer auch das Ausschreiben der Adressen zu 
besorgen haben mag, so augenfällig erkennbar, dafs Irrtümer so gut 
wie ausgeschlossen sind. Ebenso lassen sich —, im Gegensatz zu 
Adressenverzeichnissen in Büchern — die Karten unter eine beliebige 
Anzahl von Angestellten zum Zweck schnelleren Ausschreibens und 
gleichzeitiger Absendung verteilen. 

Auch bei diesem Register werden die verschiedenen Karten in 
Schatullen (Fig. 70 u. 72) aufgestellt. 

Auf demselben Prinzip beruht ferner auch Soenneckens neues 
Bezugsquellenregister verbunden mit Soenneckens Vertikal- 
Preislistenordner, die beide dem wünschenswerten Bestreben 
dienen, bei der Vergebung von Aufträgen alle malsgebenden Angebote 
über einen Artikel gleich zur Hand zu haben. : 

Nach Soenneckens System werden alle eingehenden, der Aufbe- 
wahrung wert arackeinendan Preislisten fortlaufend nummeriert und in 
einfachen dünnen Karton-Umschlägen (Mappen, vgl. Fig.71), die äufser- 
lich sichtbar denselben Nummer-Vermerk wie die Preislisten tragen, 
in dem Vertikal-Preislistenordner (Fig. 71) abgestellt. Vorher wird 
noch der Name des Lieferers mit der näheren Angabe der von ihm 
angebotenen Artikel und ihrer Preise auf Grundkarten vermerkt, die 
wieder alphabetisch nach Artikeln geordnet werden (analog Fig. 70). 
Aus diesem Bezugsquellenregister kann man dann jederzeit schnell 
einen allgemeinen Überblick über einen bestimmten Artikel gewinnen 
und durch Einsicht der Grundkarten leicht eine Wahl unter den in 
Betracht kommenden Lieferern treffen. Dem Preislistenordner ent- 
nimmt man dann mit einem Griff die entsprechenden Kataloge, und 
so findet die Frage des Einkaufs ihre schnelle und einfache Lösung, 
wobei jedes Übersehen eines vielleicht besonders günstigen Angebotes 
ausgeschlossen ist. 

Von Interesse für unseren Leserkreis dürfte noch besonders 
Soenneckens neues Bestellungsregister in Kartensystem 
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sein, welches zum Gebrauch in Fabriken für die Übersicht über die 
ausgeteilten Arbeitszettel dient, da diese bekanntlich für die pünkt- 
liche Innehaltung der Liefertermine von grofser Bedeutung ist. 

Die Einrichtung eines solohen Registers, das den vorbeschriebenen 
ähnelt, ist an einem Beispiel am klarsten zu erläutern: Angenommen, 
es soll ein Gegenstand angefertigt werden, der aus acht Einzelteilen 
bezw. Herstellungsstufen besteht, deren einzelne von besonderen Ar- 
beitern ausgeführt werden. Für diesen Gegenstand, beispielsweise eine 
Kopierpresse von bestimmtem Typ, wird für jedes der acht Arbeitsstücke 
bezw. Arbeitsstufen ein besonderer Arbeitszettel, im ganzen also acht, 
und aufserdem ein neunter Zettel für das Zusammensetzen der einzelnen 
Bestandteile zur fertigen Ware ausgestellt und den Meistern der be- 
treffenden Abteilungen übergeben. Vorher werden die Zettel auf eben- 
soviel Karten (ähnlich den oben erwähnten Grundkarten) eingetragen, 
die u. a. mit einer fortlaufenden Datumreihe versehen sind, auf woloher 
der vorgeschriebene Liefertermin durch verschiebbare Metallzeiger ange- 
deutet wird. Diese Karten werden wieder in einer Schatulle (vgl. Fig. 70) 
in alphabetischer Folge nach dem Namen der Warengattungen hinter- 
einander aufgestellt, und jede Warengattung hat eine besondere Leit- 
karte mit überragendem Zapfen, auf dem der Gattungsname des 
Artikels vermerkt wird, z. B. Kopierpressen. Hinter den Leitkarten 
stehen die zugehörigen Unterleitkarten und Grundkarten; auf jeder 
Unterleitkarte werden aufser 
der Nummer. der betreffenden 
Warengattung, z. В. einer be- 
stimmten Kopierpresse Nr. 22, 
alle Einzelteile, die Gegenstand 
besonderer Anfertigung sind, mit 
Zusatznummern (also Nr. 22,1, 
Nr. 22,2 u. s. w.) vermerkt, und 
jeder Zusatznummer, also jedem 
einzelnen Bestandteil entspricht 
eine der schon erwähnten Grund- 
karten, auf denen die Fabrik- 
bestellungen (Arbeitszettel) ein- 
getragen werden. 

Durch die vorstehend an- 
gedeutete Anordnung des Be- 
stellungs-Registers wird bis ins 
einzelne Ordnung und Übersicht 
erzielt, und alles, was auf die 
Nummer einer Warengattung 
Bezug hat,-ist sofort zu finden. 
Unter Beibehaltung des obigen 

Beispiels sei an- 
genommen, zur 

Fertigstellung 
von Kopier- 

pressen Nr. 22 
fehle in der Fa- 
brik der Teil 
Nr. 22,7. Im Nu 
ist dann in der 
` Schatulle unter К 

die Leitkarte 
Kopierpressen, 
die Unterleitkarte 

Nr. 22 und die 
Grundkarte Nr. 
22,7 freigelegt, 
auf welcher der Zeiger anzeigt, dafs die Lieferung dieses fehlenden 
Teiles beispielsweise acht Tage später von der betreffenden Arbeits- 
stelle erfolgen soll. Auf Grund dieses, auch von untergeordneten 
Beamten festzustellenden Sachverhaltes kann man Mafsnahmen für etwa 
nötige frühere Lieferung treffen. 

Eine zweckmifeige Ergänzung dieses Bestellungs-Registers bildet 
das nach dem gleichen System angeordnete Warenlager-Register, 
welches für die Zu- und Abschreibungen der Teile sowie der fertigen 
Ware des Lagers bestimmt ist. Durch die Übereinstimmung beider 
Register wird die gröfstmöglichste Ordnung des ganzen Fabrikbetriebes 
gewährleistet, indem die Möglichkeit besteht, die Vorräte jedes einzel- 
nen, mit Nummer bestimmt bezeichneten Bestandteiles einer Ware 
sofort festzustellen und für Neuanfertigungen und Neubestellungen auf 
Grund sicherer Zahlenunterlagea zu sorgen. 

_ Es sei endlich noch hervorgehoben, dals sämtliche Register 
dieses Kartensystems der Eigenart eines jeden Betriebes angepalst 
werden können, und dafs demgemäls von der Firma Е. Soennecken 
alle Karten mit beliebigem Vordruck geliefert werden. 


Fig. 71. Vertikal- Preislistenordner 
von Е. Soennecken in Bonn, 


Юд. 72. Schatulle con F, Soennecken in Bonn. 


Amerikanische Office-Gebäude. 


Von Fred Hood in Charlottenburg. 
Nachdruck verboten. 
Es ist unmöglich, für diese halb englische Bezeichnung „Office- 
Gebäude“ einen angemessenen deutschen Ausdruck zu finden; denn 
obwohl man unter Office das Bureau oder Kontor zu verstehen hat, 
würde man bei Wahl des Ausdrucks „Bureau- Gebäude“ doch eine ganz 
falsche Vorstellung von den Anlagen wachrufen, um welche es sich 
bier handelt. Wir haben keine Gebäude in Deutschland, welche allein 
Bureauzwecken dienen, und es fehlen bei uns gegenwärtig noch alle 


Mee die zur Entwickelung derartiger Gebäude führen 
önnten. 

In amerikanischen Grofsstädten sind die Wohn- und Geschäfts 
bezirke streng getrennt. Das hat man aber nicht so zu verstehen, 
dafs sich im Geschäftsviertel nur Geschäftshäuser befinden, die dem 
Vertrieb von Waren dienen; vielmehr ist jede geschäftliche Tätigkeit 
im weiteren Sinne des Wortes in dieses Viertel verlegt. Bei uns findet 
man z. B. Rechtsanwälte in den entlegensten Stadtvierteln, selbst in 
den Vororten, während ein amerikanischer Anwalt sein Bureau nur im 
Geschäftsviertel besitzt. Obwohl natürlich eine Ausnahme hin und 
wieder einmal vorkommen mag, so ist doch eine Verbindung zwischen 
Wohnung und Bureau, wie in Deutschland, kaum denkbar. Ich habe 
viele solcher Office-Gebäude in New York. und Chicago, in Philadel- 
phia und St. Louis besucht und konstatiert, dafs jeder, der irgend 
eine Verbindung mit der Geschäftswelt anstrebt, seine Office in der 
verkehrsreichen City haben mufs; andernfalls, in irgend einem Wohn- 
viertel, kann er auf einen Erfolg überhaupt nicht rechnen. 

Solch ein Office-Gebäude dient nun also ausschliefslich Burean- 
zwecken und enthält nicht etwa zugleich Gesohäftsräume für den Waren- 
handel. Es ist in der Regel ein vielstöckiges Haus mit langgestreckten 
Korridoren, wo in völlig schematischer Anordnung Bureau an Bureau 
sich reihen. Die Räume sind auffällig klein, denn der Boden in diesen 
Bezirken ist aufserordentlich teuer. Ich habe mich überzeugt, dafs selten 
eine Firma mehrere Räume in einem derartigen Hause einnimmt, denn 
diejenigen, deren Tätigkeit gröfsere Räume verlangt, mieten sich eine 
Etage in einem Geschäftsgebäude, falls sie nicht ein eigenes besitzen. 
Wandert man in einem Office-Gebäude an einem der endlosen Korridore 
entlang, so findet man an jeder Tür einen Namen und eine Nummer, 
und in Chicago und New York haben sicher 500—1000 Firmen ihre 
Geschäftsstelle in einem einzigen dieser Office-Gebäude. Es ist wohl 
auch einleuchtend, dafs kleine Räume den Zwecken der Interessenten 
im allgemeinen genügen. Die Hauptsache ist, dafs sie im Geschäfts- 
viertel zu finden sind, und die ganze Einrichtung vieler Makler- und 
Agentenkontore dürfte auch nur aus einem Tisch, einigen Stühlen und 
einem Kontobuch bestehen. Aber diese tausend Bureauinhaber haben 
doch eine so grofse Fülle von Geschäften abzuwickeln und eine so grofse 
Zahl von Besuchern zu empfangen, dafs es in diesem Gebäude, nament- 
lich in der Mittagsstunde, geradezu wimmelt. Die Korridore werden 
zur offenen Strafse, und die sechs, acht oder zehn Elevatoren, welche 
rastlos auf- und niederfliegen, sind ständig gefüllt. Niemand fragt uns 
beim Besteigen des Aufzuges nach unserem Begehren, und wenn wir 
das 14. oder 16. Stockwerk erreicht haben, kehren wir ebenso unge- 
hindert mit einem zweiten Aufzuge zurück. 

Die Aufzüge funktionieren so vortrefflich und haben eine so grofse 
Fahrgeschwindigkeit, dafs niemand daran denkt, die Treppen zu be- 
nutzen, die hier eine ganz untergeordnete Rolle spielen; sie sind nur 
für den Notfall vorhanden. Da aber auch jeder, der nur das erste 
und zweite Stockwerk erreichen will, schon aus Gewohnheit den Elevator 
zu benutzen pflegt, so ist es in der Tat ziemlich gleichgültig, ob man 
seine Office im fünften oder fünfzehnten Stockwerk hat. Die Tätig- 
keit der Aufzüge ist nämlich auch so geregelt, dafs der eine in jedem 
Stockwerk, der zweite in jedem dritten Stockwerk und der dritte in 
jedem fünften Stockwerk hält. Da demgemäfs die Beförderung des 
Mieters und der Kunden so aufserordentlich schnell erfolgt, so differieren 
die Mietspreise in den oberen Geschossen auch nicht wesentlich. 

Interessant ist es, zu erfahren, wie die öffentlichen Verkehrs- 

anstalten den besonderen Erfordernissen der Geschäftsleute Rechnung 
tragen. Die Beförderung eines Tele grammes nach dem Telegraphen- 
bureau nimmt bei uns schon geraume Zeit in Anspruch — weit mehr 
Zeit, als das Telegraphieren selbst. Die amerikanischen Telegraphen- 
gesellschaften, die bekanntlich Privatunternehmungen sind, haben in 
allen Teilen der Stadt, namentlich aber im Geschäftsviertel, ihre Stationen, 
wo stets eine Reihe uniformierter Knaben, flinker, geweckter Boys, 
des Winkes harren. Wenn jemand eine Depesche abzusenden wünscht, 
so telephoniert er vor allen Dingen nach der nächsten Station der 
Gesellschaft und beginnt erst dann, das Telegramm aufzusetzen. Nach 
wenigen Minuten bereits ist der Boy zur Stelle, um das Konzept 
und den Betrag für das Telegramm in Empfang zu nehmen. Man wird 
zugeben, dals auf diese Weise jede unnötige Verzögerung vermieden wird. 
Aber vielfach hat man nicht einmal zu telephonieren; vielmehr sind 
Klubs und Geschäftshäuser auch durch elektrische Glockenleitung mit 
dem nächsten Telegraphen-Bureau verbunden, so dafs man nur auf 
einen Knopf zu drücken braucht, um den Boten herbeizuholen. 
Auch die Briefbeförderung erfolgt für den Geschäftsmann, 
der nicht immer einen Boten zur Hand hät, schnell und bequem. Es 
wäre schon zu umständlich, wenn man den Aufzug benutzen und bis 
zum nächsten Briefkasten eilen miifste. Es befinden sich mehrere sehr 
grofse Briefkästen im Vestibül oder Hauptflur des Erdgeschosses. Diese 
stehen mit vertikalen Kanälen in Verbindung, durch welche die Briefe 
aus den einzelnen Geschossen direkt in den Postkasten fallen. Die 
Kanäle sind in gewissen Abständen mit Glasscheiben versehen, so dafs 
man in jeder Etage das Fallen der Briefe beobachten kann; bei einer 
Verstopfung des Briefschachtes würde dies sofort bemerkt und das 
Hindernis beseitigt werden. Die Briefkästen werden regelmäfsig wie 
diejenigen auf der Strafse von dem Postboten geleert. Es ist nicht 
möglich, wegen jedes einzelnen Briefes einen Boten nach dem Postkasten 
zu senden; es ist aber wohl möglich, die fertiggestellten Briefe sofort 
zur nächsten Einwurfsöffnung der Etage zu bringen. Auch hier wird 
Sc durch zweckmälsige Einrichtungen jede unnötige Verzögerung ver- 
mieden. 

Manche Office-Gebäude sind wie,die,grofsen Hotels auch mit einer 
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pneumatischen Rohranlage ausgestattet. Ankommende Briefe 
werden in Büchsen von einer Zentralstelle im Erdgeschofs aus nach 
der betreffenden Etage befördert. Will man erfahren, ob jemand zu 
sprechen ist — denn es kann leicht passieren, dafs man gerade mit 
dem Elevator hinaufsteigt, während der Betreffende mit dem zweiten 
Aufzug abwärtsfährt — so geht man in das Zentralbureau des Hauses 
und schreibt auf einen Zettel oder eine Visitenkarte in kurzen Worten, 
was man begehrt. Man sieht da an der Wand ein ganzes Register 
von Messingröhren und davor eine Reihe Damen, welche abwech- 
selnd mit Leder bekleidete Büchsen aus den Öffnungen herausnehmen 
bezw. solche Büchsen in die Röhren hineinstecken. Der Zettel wird 
in ein Kuvert gesteckt, mit der Bureaunummer des betreffenden Herrn 
versehen, in die Büchse gebracht und diese nunmehr mittels Saugluft 
oder Druckluft an einen Beamten in dem betreffenden Geschosse be- 
fördert. Nach wenigen Minuten trifft der Bescheid ein. So kann man 
sich jeden unnötigen Weg ersparen und auch auf kürzestem Wege eine 
Nachricht an einen Geschäftsmann gelangen lassen. Natürlich bedient 
sich auch der Postbote, wenn dies irgend angängig, dieser Einrichtung. 
Der stets schwer beladene Briefträger denkt natürlich garnicht daran, 
die Treppen zu ersteigen. Im 
Flur oder Vestibül der Wohn- 
oder Geschäftshäuser findet man 
vielfach in die Wand eingelassene 
Briefkästen, in welche der Post- 
bote die Briefe hineinwirft. Über 
jedem Kasten befindet sich ein 
elektrischer Druckknopf. Der 
Postbote unterrichtet also tele-, 
graphisch jeden einzelnen Inhaher 
von der Ankunft der Briefe. Der 
Office-Boy hat natürlich auf dieses 
Signal zu achten und die Briefe 
zu holen. 

So lebhaft der Verkehr in 
diesen Office- Gebäuden während 
der Geschaftszeit wird, ebenso 
still wird es in diesen Häusern, 
wie überhaupt im ganzen Viertel, 
nach Schlufs der Bureauzeit; in 
langen Zügen strömen die Be ` 
amten aus dem weit geöffneten 
Tor, und alle Fenster verdunkeln 
sich. Nun liegt die Office wie aus- 
gestorben, und der Fremde, der 
des Abends hierher verschlagen 
wird, findet keine Spur jenes grofs- 
artigen Nachtlebens, wie es z. B. 
Berlin und Paris eigentümlich 
ist, wo die Geschäftsstadt zugleich 
nate die Stätte der Vergniigungen 

ildet. 


Verkehrswesen. 


Der Verkehr und die 
Staaten. 
Von Dr. Jos. Reindl.*) 
Nachdruck verboten. 


Ohne Zweifel bedeutet der 
Verkehr eine Vorbedingung 
für das Wachstum der Staaten. Soll dieses Wachstum aber bei 
einem Reiche vor sich gehen, во kann es, räumlich genommen, selbst- 
verständlich nur auf Kosten eines anderen Landes erfolgen, mit an- 
deren Worten gesagt, der Verkehr begünstigt die Vergröfserung von 
Staaten dadurch, dafs er andere verdrängt. Dafs hierbei der kleinere 
und schwächere Staat dem gréfseren und mächtigeren weichen mufs, 
lehrt die Geschichte. . 

Wie erfolgt nun dieser Prozefs? Ein Volk, das zuerst in sich 
und für sich lebte, tritt bei zunehmender Zahl und Gütererzeugung 
mit anderen Völkern in Verbindung, woraus es die Mittel zu rascherem 
Wachstum zieht und reicher und mächtiger wird. Das vermittelnde 
Agens ist hierbei der Verkehr. Aus dem Staate, der an sich schwer 
beweglich ist, scheiden einzelne aus, die über seine Grenzen gehen. 
Sie tragen in ihren Warenlasten gleichsam den Staat mit sich. Erst 
Verkehr weniger mit wenigen auf oft kaum gebahnten Wegen, dann 
Zunahme der Wege und Verkehrsmittel, endlich Zunahme an Zahl 
und Gröfse der dem Verkebre dienenden Plätze. Und die letzte 
Folge? Indem die Bürger des einen Landes in das andere gehen, 
dort verweilen, endlich Fuls fassen, ergeben sich auch politische 
Folgen, die bis zur Verschmelzung beider Länder führen können. 
Aus diesen Gesichtspunkten gewinnen die mit nordamerikanischem 
Kapital gebauten Eisenbahnlinien in Nordmexiko, die Panama- und 


*) Der Verfasser veröffentlicht unter obigem Titel in den „Bayerischen 
Verkehrsblättern" eine interessante Abhandlung Uber die innige Wechsel- 
wirkung zwischen Staat und Verkehr, die wir hier im Aussuge zum Abdruck 
bringen. D. Red. 
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Andenbahnen eine höhere Bedeutung. Wir glauben in ihnen Adern 
zu sehen, in denen politischer Einflufs seine Wege sucht. Niemand 
wird auch annehmen, dafs die Saharabahn gebaut werden könnte, 
ohne dafs die Macht, die dieses Werk ausführt, zugleich die Sahara 
in weitem Bereich zu beiden Seiten der Bahn beherrscht. Gerade wie 
bei der ersten Pacificbahn ist der Bahnbau das Mittel, eine ge- 
wünschte und zum Teil schon formell bestehende Herrschaft zu ver- 
wirklichen. So ging auch die planmäfsige Besiedelung Sibiriens zu- 
nächst auf die Benetzung und die Schaffung der Verkehrswege aus, und 
wir finden noch heute den gröfsten Teil der Bevölkerung, im Bezirk 
von Kainsk nicht weniger als 93°,, längs der Poststralse. Hierin 
liegt also der grofse Erfolg der Russen, die in Asien ohne be- 
deutende Siege ein Land von der Gréfse Europas ihrem Reiche an- 
schlossen. 

Ist nun ein Staat in ein kräftiges Wachstum eingetreten, dann 
ist es weiter der Verkehr, der die gesamte Organisation eines 
solchen zusammenhält und unterstützt. Einmal räumt der rasche 
und regelmäfsige Austausch der Nachrichten die Unterschiede zwischen 
Mittelpunkt und Peripherie weg, die bei langen Zwischenräumen 

zwischen Befehl und Ausführung 
unvermeidlich sind. Je gröfser 


der Staat, desto gewaltiger natür- 
lich die o isierende Bedeutung 
des Verkehrs. In einem süd- 


. amerikanischen Staate ist, wie 
man sagt, die Periode der Auf- 
stande abgeschlossen, seitdem ein 

Telegraphennetz über das ganze 

Land gelegt ist. Man vergleiche 

auch die Verwaltung Indiens vor 

und nach der Zeit der Telegraphen. 

Damals wurden Könige ab- und 

eingesetzt und Reiche erworben, 

ohne dafs die Aufsenwelt viel 
erfuhr; seitdem ist die Beziehung 
zwischen der indischen Regierung 
und dem India Office immer 
inniger geworden, und die wich- 
tigeren Ereignisse erfährt man 
aus Indien sobald wie aus Irland. 

Die heutige Organisation des India 

Office, auch die Entfernung der 

Vizekönige und Gouverneure von 

den Regierungsmittelpunkten wäh- 

rend der heifsen Zeit, ungleiche 

Verteilung der Truppen u. a. er- 

möglicht nur der Telegraph. 

Von. Rufsland schrieb schon 
vor 60 Jahren Haxthausen: „Das 
gröfste Bedürfnis Rufslands sind 
erleichterte und zweokmälsige 
Kommunikationsmittel. Ein un- 
geheures Land, dessen innere, 
beste Landstrecken weit vom 
Meere entfernt, dessen nicht hin- 
reichend schiffbare Flüsse SL, des 
Jahres nicht zu beschiffen, dessen 
Landwege in Regenzeiten unfahr- 
bar sind, welches keine Chaussen 
besitzt, wo an Eisenbahnen kaum 
gedacht ist, bedarf der erleichter- 
ten Kommunikationsmittel mehr 
als jedes andere Land. Es ist 
ohne Kommunikationsmittel, kurz, 
ohne Verkehr, ein kolossaler, ungelenker, an Händen und Fülsen 
gefesselter Riese.“ Den deutlichsten Beweis für die Stärke des poli- 
tischen Kernes eines Verkehrsnetzes bildet eigentlich am besten der 
Verfall eines solchen Netzes. So ist der Untergang der Römerstrafse 
eug verknüpft mit der Auflösung des Römischen Staates. Wäre der 
Verkehr mehr von der Kultur als von der Politik abhängig gewesen, 
so würde er auch mit der Kultur seine Renaissance erlebt haben. Statt 
dessen sehen wir erst, wie Ratzel treffend nachweist, die moderne Nach- 
bildung des Römischen Reiches unter Ludwig XIV. und Napoleon 
die römische Überlieferung im Strafsenbau energisch wieder fördern. 
Nirgends zeigt sich das besser, als in den Alpen, wo der Bau der 
Simplonstrafse (1801-:-1807) durch Napoleon den Alpenstrafsenbau im 
grolsen Stil überhaupt dort wieder aufnimmt, wo die Römer ihn 
liegen gelassen hatten. 

Das innere Gefüge des Staates befestigt der Verkehr auch da- 
durch, dafs er kulturlich wirkt. Kunst und Wissenschaft werden 
durch ihn auf die vielseitigste Weise unterstützt und gefördert, wo- 
durch er ein idealer und materieller Diener eines Reiches werden 
kann. Ein nordamerikanischer Staatsmann schrieb z. В. über den 
materiellen Einflufs eines zusammenhängenden Eisenbahnsystemes in 
den Vereini Staaten: „Durch das Gefühl gleicher Interessen und 
gleicher Gefahren verkittet, wird unser Eisenbahnsystem einst den- 
selben grofsen Einflufs üben wie die römisch - katholische Kirche, ob- 
wohl es statt der religiösen und moralischen Herrschaft nur den 
mächtigen Einflufs besitzen wird, den ihm der Drang nach materieller 
Entwicklung verleiht, dem es so wirksam dient.“ Ratzel sagt über 
den idealen Einflufs des Verkehrs auf ein„Volk:„‚Im-Verkehr ist eine 
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gröfsere Notwendigkeit als die politische oder rein wirtschaftliche, | 
nämlich die kulturliche. Er überdauert die politischen Wechsel. Vom | 


höchsten Sehpunkt erscheinen uns die Wege als das verbindende Ge- 
äder zwischen den grofsen und kleinen Gruppen der Menschheit. 
Ohne sie wäre nicht aus Millionen von Einzelnen und Gruppen das 
Ganze der Menschheit geworden. Der rege Verkehr ist Kultur- 
symptom und schafft Kultur. Er steht mit der Wissenschaft in 
lebendigem Zusammenhang und ruft Wissenschaft hervor. Verkehrs- 
wege zu schaffen ist eine Kulturarbeit und in der Vervollkommnung 
der Verkehrsmittel sieht die Kultur einen ihrer gröfsten Triumphe, 
der zugleich bezeichnend und folgenreich ist.“ 

Für den Staat werden die Verkehrsmittel eine ausgedehnte Macht 
auch im Kriege, weil durch die schnelle Ortsveränderung, welche 
die Eisenbahnen, das schnelle Eingreifen der Hauptleitung, welches 
die Telegraphen dem Oberbefehlshaber gestatten, die Streitkräfte 
nicht nur verzehnfacht werden, sondern die Gedanken des Feldherrn 
beinahe im Augenblick des Entstehens zur Kenntnis der Unterführer 
kommen und von ihnen zur Erreichung des gemeinschaftlichen Zieles 
zur Ausfüh! gebracht wer- 
den können. Selbst im Frie- 
den schon wird das Verkehrs- 
wesen zu militärischen Bedürf- 
nissen vorbereitet. So sehen 
wir in dem Wettstreit der 
indischen Bahnen im Indusland 
mit der Transkaspibahn ein ` 
Ringen um gleiche politische 
Vorteile Englands und Rufs- 
lands. So setzt der Übermacht 
Englands im Seeverkehr Рег- 
siens Rufsland sein Bemühen 
entgegen, den Strafsen- und 
Eisenbahnbau in Persien in 
seine Hände zu bekommen. 
Selbst die kleine Schweiz er- 
kannte die Vorteile einer mili- 
tärischen Bahn und begünstigte 
den Bau der Gotthardbahn. 
Und mit Recht; denn die Be- 
deutung der Gotthardbahn liegt 
vorzüglich darin, dafs sie dem 
Verteidigungssystem des Hoch- 
gebirges, das durch die Alpen- 
stralsen geschaffen wurde, mit 
dem vollkommeneren Trans- 
portmittel einen noch höheren 
Grad der Brauchbarkeit ver- 
leiht. Auf den Alpenstrafsen 
können nun die Bedürfnisse 
fürden Unterhalt der Truppen, 
das Kriegsmaterial und dessen . 
Ersatz herbeigeschafft und in 
alle Haupttäler transportiert 
werden. Die Alpenbahn wird 
die Armeeversorgung in noch 
gröfserem Mafsstabe versehen, 
und die Anlage von Depots 
und Magazinen in den zentra- 
len Stellungen ermöglichen, 
um in jenen von eigenen Mitteln 
entblölsten Gegenden die nötige 
Verpflegungsbasis zu schaffen. 

Seine Einwirkung auf die 
Staaten zeigt der Verkehr ferner 
dadurch, dafs er Verschiebungen und Veränderungen der 
menschlichen Siedelungen veranlafst. Je unsicherer dic natürlichen 
und politischen Verhältnisse eines Gebietes, desto lockerer haftet der 
Mensch und mit ihm die Siedelang am Boden. Aber auch dort, wo 
die Kultur den Menschen zu einem sefshaften Dasein zwingt und ihn 
mit dem Boden zusammenwachsen läfst, wandert er, und sein Kom- 
men und Gehen gibt auch den Siedelungen ein anderes Gebiet. Die 
volkreichen Städte Norditaliens schrampften zusammen, als der grofse 
Umschwung des Verkehrs eintrat, der den portugiesischen, englischen 
und holländischen Städten neues Blut und neues Wachstum zuführte. 
Heutzutage beklagt man besonders die Wanderung des Dorfes 
in die Stadt, hervorgerufen durch den Verkehr und die Industrie. 
Namentlich datiert das Wachstum der grofsen deutschen Städte von 
der Einführung der Freizügigkeit, der Gewerbefreiheit und der Eisen- 
bahnen. Je beweglicher eben die Bevölkerung gemacht wird, desto 
rascher strömt sie den Städten zu. Durch die Verkehrsmittel unter- 
stützt, ziehen die Verkehrsstädte immer weitere Kreise, aus denen 
dann die Zuwanderung erfolgt. So verwandeln sich zahlreiche Klein- 
städte in Mittelstädte, Mittelstädte in Grolsstädte, Grofsstüdte in 
Riesenstädte, die ihre Bewohner nach Millionen zählen. Im Deutschen 
Reiche ist die Bevölkerung der Landgemeinden von 1871—1895 auf dem 
gleichen Stand von 26,2 Mill. Seelen geblieben, während die städtische 
Bevölkerung in der gleichen Zeit von 14,8 auf 26 Mill. gestiegen ist. 
Gegenüber den wenigen Dutzend Grofsstadten, die ев auf der Erde zu 
Anfang des 19. Jahrhunderts gab, zählt man heute mehr als 300. Es ist 
schon dies ein grofser Beweis, wie geradezu umwälzend die Verkehrsmittel 
mitgewirkt haben, den Staatsorganismus zu verändern. (Schlafs folgt.) 


Fig,.74. Z. A.: Amerikanische Personendurchgangswagen. 


Amerikanische Personendurchgangswagen. 
(Zu den Abbildungen Fig. 73 u. 74.) 


Nachdruck verboten. 


Wir bringen heute in Fig. 73 u. 74 zwei Innenansichten von 
amerikanischen Eisenbahnwagen*) zur Wiedergabe, denen sich 
im nächsten Hefte unserer Monatsschrift noch zwei weitere Abbildungen 
anschliefsen werden. 

Auf den amerikanischen Eisenbahnen bilden lange Durchgangs- 
wagen, welche den bequemen Übergang von Wagen zu Wagen gestatten, 
die Regel. Von den gewöhnlicben Wagen ist für europäischen Ge- 
schmack wenig Rühmenswertes zu berichten; sie sind als Ganzes ein- 
heitlich gehalten und mit je zwei Reihen Quersitzen mit umlegbaren 
Lehnen versehen, die je zwei Personen Platz bieten. In der sonstigen 
Ausstattung besteht ein Unterschied nur insofern, als die Raucher- 
wagen mit Lederpolsterung, die Nichtraucherwagen mit Plüsch- oder 
Tuchpolsterung ausgeführt sind. Eigentliche ,,Wagenklassen“ gibt es 
offiziell nicht, da im „freien“ Amerika, das keine Standesunterschiede 
kennen will, das Gesetz solche 
verbietet. Wohl aber sind sie 
tatsächlich vorhanden, indem 
die besseren Züge aufser diesen 
gewöhnlichen, nicht unterteil- 
ten Wagen meist noch eine 
grofse Anzahl von Wagen der 
Pullman - Gesellschaft 
enthalten, die den Reisenden 
manche Bequemlichkeit bieten 
und je nach Ausstattung und 
Zweck verschieden benannt 
sind. Neben einem ruhigen 
Gang und geräuschlosen Fah- 
ren ist namentlich die meist 
sehr üppige Innenausststtung 
dieser. Wagen zu loben. Be- 
sonders fallen die guten Holz- 
und Polsterarbeiten auf; Ecken 
und scharfe Kanten werden 
grundsätzlich vermieden. 

Von unseren Abbildungen 
gibt Fig. 73 die Innenansicht 
eines sogen. „Chaircars“ 
(Sesselwagen) wieder. Рег . 
Name rührt, wie ersichtlich, 
von der Verwendung einzelner 
Stühle her, die drehbar, aber 
nicht verschiebbar angeordnet 
sind; im ganzen sind in diesem 
63 m langen Wagen 74 Plätze 
vorhanden.. Wenn auch der 
Preisaufschlag, welcher mit 
der Benutzung von Pullman- 
wagen verknüpft ist, zur Folge 
hat, dafs man durohweg ein 
gewählteres Publikum in ihnen 
antrifft, so ist doch die An- 
häufung einer so grofsen Zahl 
von Personen in einem einzigen 
ungeteilten Raum für fein- 
fühlige Leute wenig angenehm. 
Im übrigen macht die innere 
Ausstattung dieses Wagens mit 
den breiten Fenstern und der 
hohen, in lichten Farben ge- 
haltenen Decke, an der über dem Mittelgang eine Reihe von Beleuch- 
tungskörpern für Pintchgas bezw. elektrisches Licht angebracht ist, 
einen sehr gefälligen Eindruck. 

Dem Wunsch nach Vermehrung von Einzelabteilungen wird neuer- 
dings von den Wagenbangerellschaften in erhöhtem Mafse Rechnung 
getragen. So hat auch die Pullman Co. in ihren Schlafwagen, die im 
allgemeinen. keine Abteile besitzen, — die Schlaflager werden durch 
Aufklappen eines Teiles der oberen Wände und durch Ausziehen der 
Sitze hergestellt und gegen den Mittelgang durch eine Stoffgardine 
verkleidet — je ein oder zwei besondere Zimmer, sogen. state-rooms, 
eingebaut. In einem derartigen Raum, der in Fig. 74 dargestellt ist 
und einen recht wohnlichen Eindruck macht, können für die Nachtzeit 
aus den Sitzen drei Betten hergerichtet werden. Wenn auch die Be- 
nutzung eines solchen Zimmers für den einzelnen Reisenden natürlich 
mit erheblichen Mehrkosten verbunden ist, so hat er dafür auch den 
grofsen Vorteil, dafs ein eigener Wasch- und Ankleideraum zu diesen 
Sonderzimmern gehört, während für die übrigen Passagiere eines 
Schlafwagens zwei bis drei eng aneinandergefügte Waschstände ge- 
nügen müssen. 

Im nächsten Hefte werden wir noch die Innenansichten eines be- 
sonderen Raucherabteiles und eines luxuriösen Privatwagens 
veröffentlichen. 


*) Ein ausführlicher Aufsatz über ‚Amerikanische Personendurch- 
gangswagen‘ mit zahlreichen Grundrissen findet sich in unserer Zeit. 
schrift „Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘ Heft 9 d. J., Seite 70 ff. 


Die neuen Riesendampfer „Amerika“ und 


„Kaiserin Auguste Victoria“ 
der Hamburg-Amerika Linie. 
Von D. М. in Leipzig. 
(Mit Abbildungen, Fig. 75 u. 76.) 


Nachdruck verboten. 

Seitdem vor siebzehn Jahren der erste 10000 t grofse Doppel- 
schraubendampfer auf dem Ozean erschien, hat das gewaltige An- 
wachsen des transatlantischen Verkehrs Hand in Hand mit den Fort- 
schritten der Schiffbautechnik alljährlich die Welthandelsflotte auf 
bedeutsame Art und Weise vermehrt. Mit jedem neuen Schiffskolofs, 
der in den Dienst der grofsen Reedereien eingestellt wird, scheint die 
Grenze desjenigen, was an Grölse und luxuriöser Ausstattung über- 
haupt zu leisten möglich ist, erreicht zu sein, und dennoch befinden 
sich gerade jetzt wieder zwei Riesendampfer in Bau, die alles in ihrer 
Art Bisher Dagewesene in den Schatten stellen werden, nämlich 
die neuen Doppelschraubendampfer „Amerika“ und „Kaiserin 
Auguste Viotoria“ der Hamburg-Amerika Linie. 


von 51/10’ = 15,8 m. Der Brutto-Tonnengehalt beträgt 22 500 t, die 
Wasserverdrängung ca. 41 000 + und die Ladefahigkeit 21 000 t. 

Die „Kaiserin Auguste Victoria“ (vgl. Fig. 75), die auf 
der Werft des Stettiner „Vulkan“ bis zum Frühjahr 1906 fertig- 
gestellt sein soll, ist der zur Zeit gröfste Dampfer der Welt und 
verfügt bei einer Länge von 675/104,” = 206,0 m, einer Breite von, 
77 = 23,44 m und einer Tiefe von 63,9’ = 16,38 m über einen Brutto 
Tonnengehalt von 25 000 +; ihre Wasserverdrangung beträgt ca. 42 000t 
und die Ladefähigkeit oa. 21000 t. 

Die Fahrtgeschwindigkeit beider Schiffe wird sich auf 17 Knoten 
ro Stunde belaufen, so dals auf eine Fahrtdauer von siebeneinhalb 
адеп zwischen Cherbourg und New York und von neun Т. zwi- 

schen Hamburg und New York zu rechnen ist. Die kolossale Gröfse 
und Ladefähigkeit der Schiffe bieten im Verein mit den bewährten 
Bilge-Kielen eine sichere Garantie für ruhigen, stetigen Gang, selbst 
im stürmischsten Wetter, während jegliche Vibration durch In- 
stallierung völlig ausbalanzierter Maschinen modernster Konstruktion 
vermieden wird. 

An Passagieren werden beide Schiffe je etwa 3450 zu gleicher Zeit 
beherbergen können, und zwar 600 I. Klasse, 300 II. Klasse, 250 III. 


Fig. 75. Doppelschraubendampfer „Kaiserin Auguste Victoria’: der Hamburg- Amerika Linie. 


Diese beiden neuen Ozeanriesen werden vom Oktober d. J. bezw. 
vom Frühjahr 1906 an zwischen Hamburg, England, Frankreich 
und New York verkehren und den Ruhm der deutschen Schiffahrt 
auf dieser vornehmsten Hochstrafse des Weltverkehrs von neuem 
mehren. Selbst unsere Vettern jenseits des Kanals sprechen mit einem 
Gemisch von Bewunderung und Neid von den neuesten Beweisen 
deutschen Unternehmungsgeistes, und englische Zeitungen, wie die 
Londoner „Daily Ехргеів“, „North Mail“, „Daily Telegraph“ u. a., 
führen die „Ozean- Wolkenkratzer“ ihren Lesern in Wort und 
Bild vor. Diese letztere originelle Bezeichnung ist selbstverständlich 
den amerikanischen ,,sky-scrapers“ nachgebildet, und in der Tat legen 
die ungewöhnliche Anzahl der sich übereinandertürmenden Passagier- 
decks (vgl. Fig. 75) und das Labyrinth der Wohngelasse einen Ver- 
gleich mit den New Yorker Riesenbauten nahe, zumal auch die beiden 
neuen Riesendampfer — zum ersten Mal — mit regulären Fahrstühlen 
ausgerüstet werden. 

Die enormen Dimensionen der „Amerika“ werden in deutlicher 
und eigenartiger Weise durch die Abbildung Fig. 76 veranschaulicht, 
wo der neue Dampfer mit dem jedem Deutschen vertrauten Bauwerk 
des Kölner Doms verglichen ist. 

In Zahlen ausgedrückt sind die Abmessungen der beiden Schiffe 
die folgenden: 

Die „Amerika“, die auf der Werft der Firma Harland & 
Wolff in Belfast am 20. April d. J. von Stapel lief und bereits 
im Oktober d. J. in Dienst gestellt werden soll, hat eine Lan, 
von 667/10” = 203,55 m, eine Breite von 74’ = 22,55 m und eine Tiefe 


| Klasse und 2300 Zwischendecker, dazu die 550 Köpfe zählende Mann-’ 
schaft,— eine schwimmende Karawanserei! Trotzdem ist für Ruhe und 
Bequemlichkeit jedes einzelnen Passagiers gesorgt. Besonders will- 
kommen werden hierfür die drei grofsen, übereinanderliegenden Pro- 
menadendecks sein, von denen eines für den ausschliefslichen Zweck 
des Promenierens und die beiden übrigen für diejenigen Passagiere 
reserviert sein werden, die auf Bänken oder in bequemen Schiffe. 
stühlen Erholung suchen. Eine Anzahl Lauben wird auch bei un- 
freundlicher Witterung den Aufenthalt an Deck zu einem angenehmen 
gestalten. 

In den oberen Decks der ersten Klasse wird es keine Kabinen mit 
übereinanderliegenden Betten geben, so dafs fast jedem Passagier ein 
unteres Bett gesichert ist. Die Betten selbst sind breit und bequem 
und die Kammern aufsergewöhnlich geräumig gehalten, einzelne bis zu 
10x17 Fufs grofs. Auch ist eine grofse Anzahl ineinandergehender 
Wohn- und Schlafräume mit Bad und Toilette sowie von Schlaf- 
kammern mit diesem Zubehör vorhanden. 

Aufserdem werden die beiden Dampfer auch mit einer ganz un- 
ewöhnlich grofsen Zahl Luxus- und Staategemicher ausgerüstet, 
erart, dafs das untere Promenadendeck (kurz „Promenade“ mana), 

dessen Ausdehnung alles in allem 1100 qm betragt, ausschliefslich als 
Staatszimmerdeck zugelten hat. An Steuer- und Backbord werden 
nämlich zusammen 30 solcher erstklassigen Wohnzimmer mit Zubehör 
angelegt werden; sie beanspruchen einen Raum von 540 qm. Die 
schönsten Räume sind die Kaisergemächer (Salon, Schlafzimmer, Ankleide- 


und Frühstückszimmer, Bad etc.); ihnen schliefsen sich zusammen- 


hängende Fluchten von Staatezimmern an, sämtlich so miteinander 
verbunden, dafs ganz nach Bedarf beliebige Kombinationen gröfserer 
oder kleinerer Wohnungen für Einzelreisende oder ganze Familien her- 
gestellt werden können. 

Bei einer derartigen Annäherung der Passagiergelasse an die Ge- 
räumigkeit und Behaglichkeit von Stadtwohnungen ist der Begriff der 
„Schiffskabine“ in der Tat fast ganz überwunden. Der durchgängige 
Ersatz der runden Kabinenfenster durch grofse rechteckige Zimmerfenster 
sowie die schon erwähnte Vermeidung übereinanderliegender Kojenbetten 
zu gunsten breiter, zu ebener Erde stehender Betten erwecken von 
vornherein den angenehmen Eindruck, als ob der Besucher, an die nach 
der Promenade führenden Fenster tretend, auf einen sonnigen Garten 
statt auf ‚glitsernde Meereswellen miifste blicken können. Die aus- 
gesuchte Eleganz und Reichhaltigkeit der Inneneinrichtungen ver- 
stärkt diese Vorstellung, auf festem Land zu weilen. Von den aller- 
notwendigsten Reisegebrauchsgegenständen, auf die man sich früher zu 
beschränken pflegte, von Bett, Nachtschränkchen, Kleiderschrank und 
Waschtoilette ist man hier überall zur weiteren Ausstattung der Wohn- 
gemächer mit Sofa, Tisch, mehreren Stühlen und Diplomatenschreib- 
tisch übergegangen, so dafs jeder der hier in Betracht kommenden 
Passagiere in seinen eigenen Räumen kleine Zirkel abhalten kann. Die 
Privatbäder dieses Decks, die mit den Staatszimmern gemietet werden, 
haben Fayence-Badewannen mit geriffeltem Boden und direkte Zu- 
leitung von warmem und kaltem Salz- und Frischwasser. Die Wasch- 
toiletten der Stastszimmer sind in gleicher Weise ausgerüstet. Alle 
Kammern und Bäder haben regulierbare elektrische Heizung. Das 
Tageslicht kommt zu freundlichster Wirkung durch die lichten Farben 
der Wände; überall ist für reichste Wand- und Deckenbeleuchtung 
gesorgt. In den Einrichtungen herrscht der Stil Louis XVI. und der 
leichte englische Stil vor. 

Die Gesellschaftsräume, Speisesalon, Damensalon, Schreib- 
zimmer etc. sind ebenfalls im Stile Louis XVI. gehalten und ent- 
sprechen der luxuriösen und behaglichen Ausstattung des ganzen 
Schiffes. Das grofse, luftige Rauchzimmer ist mit einer Galerie ver- 
sehen und bietet manches gemütliche Plätzchen. Für die Kleinen ist 
durch Spiel- und Efszimmer gesorgt. 

Neben dem regulären Speisesalon wird auf der „Amerika“ und 
„Kaiserin Auguste Victoria“ an Stelle eines kleineren Restaurants, des 
sogen. Grill-Raumes, wie er zuerst von der Hamburg-Amerika Linie auf 
ihrem Schnelldampfer „Deutschland“ mit Erfolg eingeführt wurde und 
in dem nur auf dem Rost gebratene Speisen serviert werden, zum 
ersten Male ein grofses modernes à la carte-Restaurant vor- 
handen sein. 

Es handelt sich hier um eine höchst bedeutsame Neuerung, die 
namentlich von der englischen Presse sehr lebhaft kommentiert wird. 
Зо schreibt z. В. der „Daily Telegraph“ u. a.:' „Die Hamburg-Amerika 
Linie hat sich entschlossen, zwei glänzende neue Dampfer laufen zu 
lassen, die etwas ganz Neues in der Verpflegung bieten werden. Der 
Passagier wird frühstücken, dinieren und soupieren können, wgnn und 
wie es ihm pafet, er wird von einer Mahlzeit aufstehen können, wenn 
er (oder die Elemente) es wollen, ohne das Gefühl, eine Mahlzeit ver- 
säumt zu haben, die er bezahlt hat. Über die Durchführbarkeit der 
neuen Idee sagen wir zur Zeit nichts, aber die Popularität, die sie bei 
den Passagieren finden wird, kann kaum einem Zweifel begegnen. Der 
„schlechte Seefahrer“ insbesondere wird sich bei dem à 1а carte-System 
wie im Paradiese fühlen. Sein Appetit ist launisch, sein Wunsch ist, 
nach Belieben essen und trinken zu dürfen, ohne erst jemandes Zu- 
stimmung einholen zu brauchen. Dann der wählerische Passagier: er 
wird sich vor einer langen Table d’hote-Mahlzeit scheuen, wo das Ge- 
räusch von hundert Essern ihn umlärmt, und wird eine ruhige Ecke 
vorziehen, wo er aufstehen kann, wann er will. Aus einer ganzen 
Heike yon Griinden wird sich die neue deutsche Einrichtung sehr em- 
pfehlen.‘* 

Diese à la carte-Restaurants werden von der Verwaltung der 
sonstigen Schiffsverpflegung völlig getrennt werden und derselben 
Leitung wie das berühmte Carlton-Hotel in London und das Hotel 
Ritz in Paris unterstehen. Die Hamburg-Amerika Linie bat zu diesem 
Zweck mit der „Carlton-Hotel-Gesellsohaft“ einen Vertrag 
geschlossen, wonach diese sich verpflichtet das Personal und die Aus- 
rüstung des Restaurants zu beschaffen und die Betriebsleitung an Bord 
der beiden in Rede stehenden Dampfer und aller sonstigen Schiffe 
von gleichem Typus zu übernehmen, die von der Hamburg-Amerika 
Linie später gebaut werden sollten. Die Restaurants auf den beiden 
neuen Schiffen werden je für etwa 120 Personen Sitzgelegenheit haben, 
in Ausstattung und Raumverhältnissen das Beste bieten und in aus- 
gezeichneter Lage mitschiffs in Höhe des Promenadendecks gelegen 
sein. Sie werden besondere Küchen, besonderes Service und beson- 
dere Vorratsräume erhalten. Fleisch, Fisch, Geflügel, Gemüse und 
alle sonstigen Nahrungsmittel werden denen in Restaurants höchsten 
Ranges entsprechen. Eine willkommene Abwechslung wird auf diese 
Weise den nicht wenigen Passagieren geboten, die, so gut eine Table 
d'hote auch sein mag, doch lieber selbst gewählte Mahlzeiten nach 
der Karte bestellen und zu ihrer eigenen Zeit, an besonderen Tischen, 
in spezieller Gesellschaft ihrer Angehörigen oder Freunde speisen 
wollen. Die Passagiere werden freie Wahl haben, Fahrkarten mit Ein- 
schlufs der Table d'hote - Mahlzeiten wie gegenwärtig zu nehmen oder 
nur Fahrkarten für die Reise, um dann für ihre Mahlzeiten besonders 
zu bezahlen. 

Der erstmaligen Einrichtung dieser a la carte- Restaurationen wird 
noch eine zweite, kaum minder interessante Neuerung an die Seite 
treten, die Anbringung von Fahrstühlen für Passagiere. 


Der Fahrstuhl auf dem Ozeandampfer ist praktisch bereits in aller 
Stille erprobt: erst im Juni des Jahres 1904 wurde der Postdampfer 
„Palatia“ der Hamburg-Amerika Linie mit einem regelrechten Lift ans- 
gerüstet, allerdings nur für die besondere Gelegenheit seines ersten 
grofsen Truppen- ‚und Pferdetransportes nach Swakopmund. Er machte 
in der weiteren Öffentlichkeit trotz seiner Originalität auch nicht viel 
von sich reden; diente er doch nicht den Soldaten, sondern einer 
Anzahl der an Bord befindlichen Pferde, die mit seiner Hilfe aus 
ihren im Schiffsraum liegenden Stallungen täglich auf Deck geschafft, 
und dort während der Seereise spazieren geführt wurden. 

Bei den zur Zeit noch ständig wachsenden Dimensionen der Ozean- 
passagierdampfer — die „Amerika“ und die „Kaiserin Auguste Victoria“ 
werden von den Kesselräumen bis zum Oberdeck nicht weniger als 
acht resp. neun übereinanderliegende Etagen haben — erschien die 
Verwendung von Passagierfahrstühlen nur eine Frage der Zeit und 
der Technik. Die Schwierigkeit ihrer Verwendung lag darin, die 
Elevatoren so zu konstruieren, dafs sie auch bei unruhigem Wetter, 


Kölner Dom 157 Meter „Amerlca« 204 Meter 
Doppelschrauben-Postdampfer „Amerika“ im Vergleich sum Kölner Don. 


bei rollenden oder stampfenden Bewegun, des Schiffes sicher und 
ohne Unterbrechung funktionierten. Durch eine einfache und sinn- 
reiche Konstruktion ist dese Aufgabe ‚gelöst worden. . Tag und Nacht 
wird in Zukunft auf der „Amerika“ und „Kaiserin Auguste Victoria“ den 
Passagieren je ein Fahrstuhl. zur Verfügung stehen; sie werden elektrisch 
betrieben und: durch besondere uniformierte Beamte bedient werden. 
ber die Vorzüge von Fahrstühlen auf só grofsen Passagier- 
dampfern äufsert sich sehr hübsch und zutreffend die „New York Preis“. 
indem sie u. а. etwa folgendes ausführt : „Die Dampfer „Amerika“ und 
„Kaiserin Auguste Victoria‘ gleichen‘ riesigen Karawansereien ; sie sind 
fast so lang, wie drei Häuservierecke der New Yorker City. Die 
Passagiergelasse allein liegen in fünf Etagen übereinander, und jetzt, 
wo ein Fahrstuhl ein wesentliches Erfordernis jedes Geschäftshauses 
und Hotels geworden ist, trägt auch: dieHamburg-Amerika Linie suf 
ibren Passagierdampfern dem Umstand Rechnung, dafs fünf Treppen- 
fluchten zu steigen für ein bequemlichkeitsuchendes Publikum zu vie! 
ist, auf See so gut wie an Land. Die Passagiere werden demnächst 
auf dem untersten Deck einsteigen und auf dem oberen Promenadtı:- 
deck, vier Etagen höher, der Weite des Ozeans ebenso schnell gegen- 
überstehen, wie man von einer New Yorker Strafse in ein Haus ein- 
tritt und sich sogleich oben in seinen Privaträumen findet. 3 
Ist nun aber ein Fahrstuhl schon für den gewöhnlichen Passagier 
eine Annehmlichkeit, so wird er-zu einem wahren Gottesgeschenk für 
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invalide oder seekranke Personen. Für die letzteren ist die frische 
Seeluft bekanntlich ein besonders wirksames Heilmittel; aber bisher 
hat sich mancher Passagier bei bösem Wetter tagelang hintereinander 
in seine Kabine gesperrt, blofs weil er sich nicht aufraffen konnte, 
die vielen Treppen hinaufzuklettern oder weil seine seeungewohnten 
Beine zu schwach waren und sie das Schwanken des Schiffes ganz 
hilflos machte. In Zukunft hat er nichts weiter zu tun, als sich ebener 
Erde zum Elevator zu steuern, dort läfst er seinschwaches „Nach 
oben“ vernehmen und ohne weitere Anstrengung seinerseits wird er 
aus den Tiefen seines Jammers der reinen Seeluft und damit der Hei- 
lung von seinem Ungemach entgegengeführt, 

Noch wichtiger endlich als die Vermeidung von Unannehmlich- 
keiten ist bei der Einführung des Schiffsfahrstuhls die Vermeidung 
von Unglücksfällen. Auf dem besten Schiffe kann es bei schwerem 
Seegang passieren, dafs der eine oder der andere Passagier, der un- 
gewöhnlichen Bewegung des Schiffes ungewohnt, beim Treppensteigen 
unglücklich zu Fall kommt und körperlichen Schaden nimmt. Der- 
artige Unfälle werden durch die Einführun; 
mieden werden können. Mit ihrer Hilfe 
den Kabinen zum Salon oder vom Salon zum Deck gelangen.“ 

An sonstigen komfortabeln Neuerungen am Bord der neuen 
Dampfer sind noch ein reichhaltig ausgestatteter Tarnsaal, wie er 
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technischen Verein in Wien gehaltenen Vortrage nach der ,,Zeitechrift 
für Elektrotechnik“ über diese Anlage nachstehende Angaben: 

Das Längenprofil der Bahn zerfällt in drei Teilstrecken verschie- 
denen Charakters; die ersten 10,7 km von Innsbruck aus haben eine 
Steigung von 45°%,,, die weiteren б km sind nahezu horizontal, der 
Rest der 18,2 km langen Bahn fällt rund 66 m gegen die Endstation 
Fulpmes. Der höchste Punkt liegt in einer Seehöhe von 1012 m. Die 
Bahn ist mit einer Spurweite von 1 m ausgeführt und besitzt zwei 
gréfsere Viadukte und zwei Kehrtunnels. 

Das Verkehrsgebiet umfafst etwa 50000 Bewohner, die natürlich 
nicht genügen, um die Bahn rentabel zu gestalten; vielmehr bilden 
diese nur den Grundstock für den Personen- und Frachtenverkehr. 
Das Hauptkontingent der Reisenden liefert der Fremdenverkehr. 
Es war daher bei der Wahl des Bahnsystems vor allem darauf Rück- 
sicht zu nehmen, dafs die Einnahmen in den Wintermonaten nar spär- 
lich sind. So wurde besonders im Hinblick darauf, dafs der Strom 
von einer in unmittelbarer Nähe befindlichen leistungsfähigen Wasser- 
kraft-Zentrale entnommen werden konnte, dem elektrischen Betrieb 
der Vorzug gegeben. Da es aber zweifelhaft erschien, ob sich der 
Betrieb mit der üblichen Drehstrom-Gleichstrom-Umformung mit Un- 
terstationen und einer dritten Schiene billiger gestalten würde, als 
mit Dampflokomotiven, so wurde das direkte Kraftübertra- 
gungssystem in Anwendung gebracht und die Bahn mit dem im 
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Fig. 77 и. 78. 2. A.: Die Stubaitalbahn. 


in kleinerem Mafsstab bereits auf den Schiffen „Moltke“ und „Blücher“ 
und der Yacht „Prinzessin Viktoria Luise“ der Hamburg - Amerika 
Linie zu finden ist, sowie die elektrischen Lichtbäder zu er- 
wähnen, in denen erfahrene Wärter die Aufsicht führen werden. 

Alle an Handel, Schiffahrt und Verkehr interessierten Kreise der 
alten und der neuen Welt sehen dem ersten Erscheinen dieser neuen 
schwimmenden Paläste auf dem Atlantischen Ozean mit berechtigter 
Erwartung entgegen, und besonders das lebhafte Interesse, das, wie 
man sieht, die ausländische Presse an der Indienststellung der neuen 
Dampfer nimmt, ist ein gutes Vorzeichen dafür, dafs der „Ozeanreise- 
Standard“, die ehrenvolle Führerschaft im internationalen Wettstreit 
um die besten und leistungsfähigsten Passagierdampfer auch fernerhin 
der deutschen Schiffahrt gehören wird. 


Die Stubaitalbahn. 


(Mit Abbildungen, Fig. 77 u. 78.) 
Nachdruck verboten. 

Am 1. August у. J. wurde nach kaum 5, jähriger Bauzeit in dem 
romantischen Stubaital, einem vom Rutzbach durchströmten Seiten- 
tal der Sill in Nordtirol eine elektrische Bahn eröffnet, die 
von Innsbruck nach dem kleinen Industrieorte Fulpmes führend für 
den Fremdenverkehr eine Reihe von Naturschönheiten und touristischen 
Reizen erschlossen hat und nicht minder von hoher volkswirtschaft- 
licher Bedeutung für die dortige Industrie ist. In technischer Hin- 
sicht ist diese Bahn dadurch von besonderem Interesse, dafs sie die 
erste mit einphasigem Wechselstrom betriebene Bahn in Österreich 
ist. Oberingenieur Dr. E.Seefehlner machte in einem im Elektro- 


„Sillwerk“, der Zentrale der Stadt Innsbruck, erzeugten Wechselstrom 
direkt betrieben. 

In dieser Zentrale wird zweiphasiger Wechselstrom mit 10000 Volt 
Spannung und 42 Perioden erzeugt; der Strom für die Bahn wird 
einer Phase entnommen und in stationären Transformatoren auf 
2500 Volt transformiert, wodurch gegenüber den mit Drehstrom be- 
triebenen Bahnen eine einfache und billige Leitungsanlage möglich ist. 

Das Schaltungsschema der Anlage ist sehr einfach. Im normalen 
Betriebe befindet sich nur ein Zug auf der Steigung und genügt für 
diesen Fall zur Speisung eine Transformatorenstation, die sich unge- 
fähr in der_Mitte der Strecke befindet. Um aber den Anforderungen 
eines stärkeren Verkehrs zu genügen, sind zwei weitere Transforma- 
torenstationen im km 2,3 und 16,2 vorgesehen. Diese Stationen, 
welche gleichzeitig die sekundären Speisepunkte darstellen, sind primär 
untereinander durch eine 10000 Voltleitung von 25 qmm Querschnitt 
verbunden. 

Der vom Elektrizitätswerke kommende Strom passiert zunächst 
einen Automaten, welcher in der Station Kreit (Mitte der Bahn) mon- 
tiert ist. Schaltet letzterer bei vorübergehender Betriebsstörung aus, 
so wird ein Läutewerk betätigt, worauf der Stationsbeamte den auto- 
matischen Schalter wieder schliefst. 

Neuartig ist die Anordnung der aus hartgezogenem Kupferdraht 
von 53 mm Querschnitt bestehenden Kontaktleitung (Fig. 77). Infolge 
der hohen Betriebsspannung mufste auf volle mechanische Sicherheit 
und gute elektrische Isolation der Leitung besonders Rücksicht ge- 
nommen werden, weshalb eine Drahtaufhangung von der Art in An- 
wendung gebracht wurde, dafs der Kontaktdraht sich selbst nur auf 
eine Spannweite von 4 m zu tragen hat, indem er in Abständen von 
vier zu vier Metern auf einem Stahldraht von 5 mm Durchmesser 
mittels vertikaler Drähte aufgehängt wurde. 
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Der Tragdraht, der sich stets in vertikaler Ebene oberhalb des 
Kontaktdrahtes befindet, wird mittels gufseiserner Kappen auf Hoch- 
spannungsisolatoren aus Porzellan befestigt, welche, auf Skizzen auf- 
gekittet, mit Schellen in Ų - Eisen-Armauslegern befestigt sind. Die 
normale Höhe des Kontaktdrahtes beträgt 5,5 m über Schienenober- 
kante, in den Tunnels dagegen nur 3,9 m. 

In den vielen Kurven der Bahn wird der Kontaktdraht nach der 
Bogenaulsenseite abgespannt; in mehrgeleisigen Strecken werden der 
geringen Geleisedistanz entsprechend Querträger verwendet. In den 
beiden Tunnels wurde wegen der engen Raumverhältnisse von der 
elastischen Aufhängung Abstand genommen. Zur Rückleitung des 
Stromes werden nur die Schienen benutzt, die an den Stöfsen blank 
gemacht und gleich den Laschen mit einer die Oxydation verhindern- 

len Metallpasta überzogen sind. 

Der Wagenpark besteht aus drei Motorwagen, sechs Beiwagen, zwei 
gedeckten und zwei offenen Güterwagen; die Anschaffung eines vierten 
Motorwagens und vier weiterer Güterwagen ist beschlossen. Die Per- 
sonenwagen haben 40 Sitz- und 20 Stehplätze, die Güterwagen 6 t 
Tragfähigkeit. Die Hotorwagen sind vierachsig und besitzen zwei 
Drehgestelle. Die Beiwagen haben zwei freie Lenkachsen mit 4 m 
Radstand. Sämtliche Personenwagen haben durchgeheude Luftbremse 
und elektrische Heizung und Beleuchtung. 

Das maximale Gewicht eines Zuges beträgt 45 t, die zulässige 
Geschwindigkeit auf Strecken mit geringerer Steigung 25 km/Std., 
sonst 16-20 km/Std. Der Antrieb erfolgt durch vier је auf einer 
Achse arbeitende Motoren System Winter-Eichberg, deren Ge- 
samtleistung 200 PS beträgt. 

Eine besondere Sicherheitsmalsregel bildet ein geerdetes, d.h. direkt 
nach der Erde ableitendes Schutzgitter (Fig. 78), das alle Personenwagen 
überdeckt und im Falle eines Drahtbruches das Auftreten hoher Span- 
nungen im Wagen ausschlielst. 

Der den Stromabnehmern zugeführte Strom von 2500 Volt wird 
in einem unter dem Wagen angebrachten Transformator auf 400 resp. 
625 Volt transformiert; der Transformator liegt primär einerseits an 
Erde, andererseits am Stromabnehmer. 

Normal stehen zwei Motorwagen im Dienste und legen im Sommer 
täglich je 182 Zugkilometer zurück; dieser Tagesleistung entspricht 
eine Hebung der Züge auf eine Höhe von 4600 m. 


Schweizerische Generalabonnements. 
Von Gustav Jarchoff in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Es ist fast durchweg bei allen Firmeninhabern, die ihre Reisenden 
zu geschäftlichen Zwecken nach der Schweiz schicken müssen, die 
Ansicht vertreten, dafs die schweizerischen Generalabonne- 
ments, worauf alle schweizerischen Stationen Bestellungen entgegen- 
nehmen, das billigste und bequemste Mittel sind, um die nötigen 
geschäftlichen Abwickelungen vollziehen zu lassen. 

Da fast für alle schweizerischen Transportunternehmungen die 
Generalabonnements giltig sind und somit dem Reisenden einerseits in 
der Wahl der Linien keine Beschränkungen auferlegt werden, er ander- 
seits auch eine bestimmte Strecke beliebig oft befahren kann, so dürfte 
in der Tat für gewöhnlich mit diesen Fahrtausweisen eine Ersparnis 
der Reisekosten zu erzielen sein. Jedoch ist dies keineswegs immer der 
Fall, und zumal da die Generalabonnements entsprechend der Gültigkeits- 
dauer auch verschiedene Preise haben, so bleibt es für jeden Einzelfall 
ratsam, vorher eine Preisvergleichung mit anderen Fahrkarten vorzu- 
nehmen; dies gilt besonders dann, wenn der Reiseplan für die Schweiz 
bereits so festgelegt worden ist, dafs unterwegs höchstens nur unerheb- 
licbe Abänderungen vorkommen können. 

Wenn dagegen ein bestimmter Reiseplan noch nicht vorliegt, der 
Reisende vielmehr in der Schweiz erst Geschäftsverbindungen suchen 
bezw. anknüpfen soll, so bieten die Generalabonnements für den Fall, 
dafs man die Verkehrsmittel fort während benutzt, sicherlich Vorteile. 

Immerhin ist angesichts der relativ niedrig erscheinenden Preise 
der Generalabonnements, nämlich: 

a) für eine Person: 


Giltigkeitsdauer L Kl. IL. Kl. II. Kl 
Fres. Fres. Fros. 
15 Tage 10 50 35 
30 „ 110 75 55 
3 Monate 270 190 135 
6 $ 420 295 210 
12 670 470 235 


b) fir zwei "Personen derselben Firma: 
(nur) zwölf Monate 900 30 450 
der Umstand in Betracht zu ziehen, dafs die Schweiz, als kleiner Staat, 
schnell bereist werden kann und somit die Abwickelung von Geschäften 
such schneller als in einem anderen Lande vor sich geht. 

Im nachstehenden möge an einem Beispiel, dem ein fester, aber 
fast über die ganze Schweiz ausgedehnter Reiseplan zugrunde gelegt 
ist, erläutert werden, wie unter Umständen in einem Generalabonne- 
ment kein Vorteil zu erblicken ist. 

Nimmt man für folgende Reiseroute: 

Berlin - Frankfurt a/.M - Basel - Lausanne - Genf - Bern - Zürich- 
Stuttgart - Würzburg - Ritschenhausen - Berlin 
ein zusammengestelltes Fahrscheinheft, so gilt dieses 
gemafs den Bestimmungen, da die Gesamtstrecke 2373 km ausmacht, 
60 Tage; der Preis hierfür beträgt: 
ГКІ. Mk. 154.60 IL Kl. Mk. 113.30 


Ш. Kl. Mk. 77.— 


Will man nun den auf die schweizerischen Strecken entfallenden 
Teil dieser Route mit einem Abonnement befahren, so mufs man 
folgende Teilung vornehmen: 

1. Zusammengestelltes Fahrscheinheft Route Berlin- 
Frankfurt a/.M - Basel - Zürich - Stuttgart - Würzburg - Ritschenhausen- 
Berlin, welches aber nur 45 Tage gilt, weil die Gesamtstrecke in 


diesem Falle blofs 1911 km beträgt, und in 
І. КІ. Mk. 123.70 IL КІ. Mk. 91.50 Ш. КІ. Mk. 61.40 
kostet. 


Da die sogenannten ,,Verbindungsstrecken im Bereich der zu- 
sammenstellbaren Fahrscheinhefte für vorstehende Reiseroute nicht vor- 
handen sind, mufs man, um das Heft als ein geschlossenes Ganzes zu- 
sammenstellen zu können, den Fahrschein Basel - Zürich aufnehmen und 
unbenutzt verfallen lassen, wodurch man einen Verlust von: 

I. КІ. Mk. 6.— П. Kl. Mk. 4.20 Ш. КІ. Mk. 3.— 
erleidet, ohne entsprechenden Vorteil zu erzielen. 

2. Ein Generalabonnement für die noch offenstehende Reise- 
tour Basel- Lausanne - Genf - Bern - Zürich mit fünfzehntägiger Gültig- 
keit kostet in Mark umgerechnet etwa: 


I. КІ. Mk. 56.— II. KI. Mk. 40.— Ш. Kl. Mk. 28.— 
Die Zusammenzählung der Preise beider Routen ergibt nun das 
Resultat: 
І. КІ. Mk. 179.70 П. КІ. Mk. 181.50 IIL КІ. Mk. 89.40, 


woraus hervorgeht, dafs man aufser einer Beschränkung der Giltig- 
keitsdauer auch noch eine erhebliche Preisverteuerung erleidet. 

Die Ersparnis bei Benutzung eines zusammengestellten 
Eebrscheinbaftes für die ganze Route beträgt also in diesem 

alle: 
I. Kl. Mk. 25.10 П. КІ. Mk. 18.20 II. Kl. Mk. 12.40. 

Der Vorteil ist ferner, dafs ein solches Heft 60 Tage giltig ist, 
während im anderen Falle, selbst bei Verlängerung und abermaliger Ver- 
teuerung des Schweizerabonnements, höchstens 45 Tage erreicht werden. 

Die vorstehend angeführte Reiseroute ist eine derjenigen, die am 
meisten von den Geschäftsreisenden bevorzugt werden; auch kommt es 
nicht sehr häufig vor, dafs man nach einer schweizerischen Stadt von 
der Reisetour aus mehrmals hinfahren mufs, um Geschäfte abzuwickeln. 

Übrigens sind mit den schweizerischen Generalabonnements noch 
gewisse Erfordernisse verknüpft, die dem Reisenden, wenn er unvor- 
bereitet sich mit einem Abonnement versehen will, ev. Unannehmlich- 
keiten bereiten können. Dies gilt namentlich von der für jede 
Abonnementskarte notwendigen Photographie, die gemäfs den Be- 
stimmungen in Visitenkartenformat angefertigt sein mufs; die Höhe 
des Kopfbildes soll wenigstens 1 cm betragen. Das Bild darf weder 
auf Karten aufgezogen noch vorher zu ähnlichen Zwecken benutzt 
worden sein. 

Endlich sei noch daran erinnert, dafs bei Bezug der General- 
abonnementskarten eine Kaution von б Frcs. zu hinterlegen ist, 
welche bei rechtzeitiger Abgabe der abgelaufenen Abonnementskarte 
zurückerstattet wird. 


Der elektrische Betrieb im Eisenbahnwesen. Über den Schnell- 
und elektrischen Betrieb in Deutschland dufsert sich, dem „В. Т.“ zu- 
folge, Präsident у. Mühlenfels in einem Rückblick auf das verflossene Jahr 
sehr befriedigend; wenn es auch nicht reich an epochemachenden Ereignissen 
sel, so träten doch überall Spuren sicheren Fortschrittes deutlich erkennbar 
hervor. Die Fortschritte des elektrischen Betriebes seien zwar ohne ein weit 
sichtbares Merkzeichen, wie es 1908 die von der gauzen Welt bewunderten 
Schnellfahrversuche der Studiengesellschaft bildeten, geblieben, aber es sei 
auf diesem Felde unausgesetzt weitergearbeitet worden, wie die von den 
führenden Elektrizitätsgesellschaften in Berlin vorgelegten Projekte einer 
Schnellbahn Berlin-Hamburg bewiesen. Wenn es mit deren Verwirk- 
lichung auch noch gute Wege haben dürfte, wenn auch der Kostenansehlag 
hinsichtlich der Anlage, des Betrieben, der Einnahmen etc. in Einzelheiten 
noch so anfechtbar sein möchte: die nicht nur technische, sondern auch 
wirtschaftliche Möglichkeit einer Verwirklichung solcher Pläne könne man 
nicht mehr von der Hand weisen. — Im Anschlufs an diese Bemerkungen dürfte 
ein Kostenvergleich zwischen Dampf- und elektrischem Betrieb 
interessieren, den der bekannte Leiter der Schnellbahnversuche auf der Strecke 
Zossen-Marienfelde, Ing. Dr. Reichel aufgestellt hat: Ein mit Dampf be- 
triebener Zug, bestehend aus einer Lokomotive und 5 Wagen, wiegt 880 t, 
entbält 168 Sitze und braucht bei voller Geschwindigkeit 1400 PS. Der 
elektrische Zug besteht aus einem Motorwagen, het 180 Sitzplätze und 1000 PS, 
Die Herstellungskosten beider Züge sind ungefähr dieselben und betragen 
etwa 400000 M. Die Betriebskosten zur Fortbewegung des Zuges für 100 
Personen-Kilometer belaufen sich auf 51 Pf. bei Dampfzügen und auf 491, Pf. 
bei elektrischen Zügen. Stellt man eine Rentabilitätsrechnung für die 150 km 
lange Linie zwischen Berlin und Leipzig an, so kommt man zu folgenden 
Sohlüssen: Auf dieser Strecke fahren täglich nach beiden Richtungen Se 
Züge; nimmt man an, dafs 40°, der Sitzplätze besetzt sind, so werden un- 
gefähr 2600 Passagiere täglich befördert. Bei einem durchschnittliehen 
Fabrgeld von 6 Pf. für das Kilometer ergibt sich demnach eine tägliche Eis- 
nahme von 22500 M. Die Betriebskosten für den Transport allein betragen 
täglich ungefähr 5000 M. Hierzu kommen dann noch die Ausgaben für Be- 
soldung der Beamten, Unterhaltung des Fahrdamms und der Stationen und 
die ziemlich hohen Verwaltungskosten, wofür man im Ganzen etwa 7600 М 
veranschlagen kann, во dafs die täglichen Unkosten insgesamt 12600 М. be- 
tragen. Dieses ergibt einen täglichen Überschufs von 9900 М und einen 
jährlichen von 3600000 М, womit sich ein Grundkapital von 90 Mill. Mark 
zu 4°, verzinsen liefse. Bei Anwendung dieses Kapitals könnten die An- 
lagekosten für 1 km Bahnstrecke 600000 М betragen, die alch jedoch 1ш 
Wirklichkeit nicht so hoch stellen würden, 
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Das Recht für Industrie nud Verkehr. 


Ein Beitrag zum Thema ,,Bestechung von 
Angestellten“. 
Von Dr. jur. Biberfeld. Nachdruck verboten. 


In der letzten Zeit ist vielfach das Verlangen nach neuen Ge- 
setzesbestimmungen geäußsert worden, die sich gegen die 
Bestechung von Angestellten, also namentlich gegen das 
Geben und Nehmen sogen. „Schmiergelder“ mit Strafandrohungen 
wenden sollen, und man hat im Zusammenhange hiermit beobachten 
können, dafs gerade diejenigen Korporationen, die dazu berufen sind, 
die Interessen des Geschäftsverkehrs, vor allen Dingen des Handels 
wahrzunehmen, sich gegen einen solchen Vorschlag ablehnend oder 
wenigstens sehr kühl verhielten. Prüft man die Frage aber näher, 
so wird man zu dem Ergebnis kommen, dafs es in Wirklichkeit eines 
gesetzgeberischen Eingreifens durchaus nicht bedarf, sondern dafs man 
sehr wohl den erstrebten Erfolg, die Befreiung des Geschäftsverkehrs 
von solchen häfslichen Auswüchsen, erreichen kann, wofern man nur 
die bereits in Geltung befindlichen Rechtssätze entsprechend anwendet. 

Vor einiger Zeit hatten sich die Hamburger Gerichte mit 
folgendem Fall zu befassen: Der Angestellte eines Warenhauses, der 
den Einkauf von gewissen Artikeln zu bewerkstelligen hatte, war 
nachweislich der Versuchung unterlegen, sich von den Fabrikanten 
Gratifikationen dafür zusichern zu lassen, dafs er den Bedarf seines 
Prinzipals bei ihnen deckte. Es waren förmliche Verträge abge- 
schlossen worden, in denen genau festgesetzt war, wie diese Gratifi- 
kationen im Hinblick auf die jeweilige Höhe des Umsatzes zu bemessen 
seien. Dieses Abkommen wurde auch getreulich von allen Teilen ein- 
gehalten; die Gratifikationen oder — um diese Zuwendungen mit dem 
passenderen deutschen Namen zu bezeichnen — diese ,,Schmiergelder“ 
wurden prompt von der einen Seite gefordert, von der andern ge- 
zahlt. Eine Benachteiligung der Interessen des Prinzipals selbst, des 
Inhabers jenes Warenbauses, konnte nicht nachgewiesen werden; die 
Sachen, die der Einkäufer von den Lieferanten bezog, waren nicht 
schlechter und auch nicht teuerer, als sie es ohne jenes Abkommen 
gewesen wären. Ungeachtet dessen forderte jedoch der Prinzipal von 
dem Angestellten im Klagewege die Herausgabe des Gesamtbetrages, 
den er, soweit sich feststellen liefs, an Schmiergeldern von den Liefe- 
ranten empfangen hatte, und das Gericht entschied auch unbedenklich 
zu Gunsten der Klage, indem es den § 667 BGB als anwendbar er- 
achtete. Dort aber heifst es: 

„Der Beanfizagte ist verpflichtet, dem Auftraggeber alles, 
was er zur Ausführung des Auftrags erhält und was er aus 
der Geschäftsbesorgung erlangt, herauszugeben.“ 

Wenn jemand von seinem Prinzipal dazu angestellt ist, Waren 
für den Geschäftsbedarf einzukaufen, so handelt er in dieser Hinsicht 
als Beauftragter; die Ausführung dieses Auftrages fällt in das Bereich 
seiner Dienstpflichten, und eben darum hat er alles das, was er aus 
der Geschäftsbesorgung erhält, an seinen Auftraggeber, den Prinzipal, 
herauszugeben. Dazu gehören nun aber nicht blos die Waren, die 
ihm auf Grund der einzelnen Kaufverträge übergeben werden oder auf 
deren Lieferung er den Anspruch für seinen Prinzipal erwirbt, son- 
dern dazu ist auch alles das zu rechnen, was er bois deshalb erlangt, 
weil ihm eine solche Geschäftsbesorgung obliegt, und was er infolge- 
dessen nicht erlangt haben würde, wenn er dieses Geschäft zu erledigen 
keinen Auftrag gehabt hätte. In eine Verbindung der hier gekenn- 
zeichneten Art würde nun aber jener Angestellte mit den Lieferanten 
und Fabrikanten nicht geraten sein, wenn er nicht im Auftrage seines 
Prinzipale Waren einzukaufen gehabt hätte, und eben deshalb sind 
jene Schmiergelder als „aus der Geschäftsbesorgung erlangt‘ anzusehen. 

Dieses Urteil, das befremdlicherweise gerade in denjenigen Kreisen, 
die zu allermeist an der Sache beteiligt sind, fast gar keine Beach- 
tung gefunden hat, betrifft allerdings nur einen Fall von verhält- 
nismälsig harmloser Natur, weil hier der fragliche Angestellte in 
keiner Weise zum Schaden seines Prinzipals gehandelt hatte. Aber 
auch hier schon gibt das Gesetz eine wirksame Handhabe, um einem 
solchen Treiben entgegenzuwirken. Obwohl also der Angestellte da- 
durch, dafs er sich von den Fabrikanten Schmiergelder zahlen liefs, 
die Interessen seines Prinzipals in keiner Weise beeinträchtigte, war 
er doch zur Herausgabe alles dessen, was er empfangen hatte, ver- 
pflichtet. Dafs er hierzu vollends dann, wenn er zum Nachteile des 
Prinzipals gehandelt hätte, herangezogen werden könnte, dafs ihn auch 
aus dem Gesichtspunkte des $ 826 BGB die Pflicht zum Schaden- 
ersatze getroffen hätte, weil sein Gebahren einen Verstofs gegen die 
guten Sitten bedeutet haben würde, braucht kaum hervorgehoben zu 
werden. Ja unter solchen Umständen würde er sich sogar der straf- 
baren Untreue schuldig gemacht haben, und zwar unter den er- 
schwerenden Umständen des $ 266, Abs. 2, so dafs er Gefängnisstrafe 
bis zu fünf Jahren und daneben noch eine Geldstrafe bis zu 3000 M, 
aufserdem aber den Verlust der bürgerlichen Ehrenrechte zu gewärtigen 
gehabt hätte. 

Erwägt man das im vorstehenden Angedeutete, so wird man zu- 
geben müssen, dafs das ‚geltende Gesetz hinlänglich Vorsorge getroffen 

at, um dem Unwesen der Schmiergelder mit Nachdruck und Erfolg 

entgegenzuwirken. Es ist also nur Sache der hierbei interessierten 
Kreise, das geltende Recht zu kennen und entsprechend 
anzuwenden. 


Der Begriff einer „anhaltenden Krankheit“. 


Nachdruck verboten. 


Bekanntlich gibt das Handelsgesetzbuch dem Prinzipale das Recht, 
seinen Handlungsgehilfen wegen anhaltender Krankheit selbst 
dann kündigungslos zu entlassen, wenn dieser an dem Vor- 
kommnisse keinerlei Schuld trägt. Zwar befreit den Prinzipal eine 
solche Mafsnahme nicht von der Verpflichtung, dem Gehilfen für die 
Dauer von sechs Wochen, das volle Gehalt weiter zu zahlen, darüber 
hinaus aber hat dieser an ihn keinerlei Ansprüche mehr; vor allen 
Dingen kann er nicht fordern, dafs ihm sein Platz offen gehalten werde, 
damit er ihn nach erfolgter Wiederherstellung wieder einnehmen 
könne. An und für sich ist die soeben gekennzeichnete Rechtslage 
eine ziemlich klare, wofern man nur zwischen dem Anspruch auf die 
Fortzahlung des Gehaltes auf der einen Seite und auf die Fortdauer 
des Dienstverhältnisses auf der andern Seite unterscheidet. Aber das 
Gesetz hat es leider unterlassen, zu sagen, was es unter einer „an- 
haltenden“ Krankheit verstanden wissen will, und so erwächst 
denn für die Rechtswissenschaft und für die Rechtsprechung die Auf- 
gabe, in dieser Beziehung das Gesetz zu ergänzen. So viel wird man 
von Anfang an sagen dürfen, dafs eine Krankheit, die sich nur auf 
die Dauer von sechs Wochen erstreckt oder voraussichtlich erstrecken 
wird, als eine „anhaltende“ im Sinne des Gesetzes nicht gelten kann; 
denn es wäre unlogisch, wenn man das Dienstverhältnis selbst eher 
als beendigt behandeln würde, als die Verpflichtung des Prinzipals 
zur Gehaltszahlung. 

Staub (Anm. 8 zu $ 72 seines Kommentars) gibt nun folgende 
Begriffsbestimmung: ,,Anhaltende“ Krankheit ist diejenige, deren Ende 
sich nicht absehen lälst oder welche voraussichtlich erheblich lange 
dauern wird.“ Man kann diese Definition als zutreffend hinnehmen ; 
dann aber steht man immer noch vor der Frage, von welchem Stand- 
punkt und von welchem Zeitpunkt aus zu beurteilen ist, ob eine 
Krankheit. eine „anhaltende“ ist oder nicht. Nehmen wir einmal fol- 
genden Fall an, wie er ungefähr einem Urteile des Oberlandes- 
gerichts zu Kassel vom 19. Oktober 1904 zugrunde lag: Zu Be- 
ginn des Jahres 1904 wurde der Kiäger, der als Handlungsgehilfe in 
der beklagten Firma tätig war, von einer typhösen Krankheit er- 
griffen, die einen ziemlich langwierigen Verlauf nahm. Am Ultimo 
Januar und auch noch am 29. Februar des genannten Jahres wurde 
ihm sein Gehalt ohne jede Beanstandung ausgezahlt und sogar in die 
Wobnung geschickt, ohne dafs dieser Sendung irgendwelche beglei- 
tende Worte beigegeben waren. Von da ab hörte er von seinem 
Prinzipale nichts mehr, fand auch seinerseits keine Veranlassung, an 
diesen mit irgend welcher Erklärung heranzutreten. Endlich im April 
desselben Jahres eröffnete der behandelnde Arzt dem Kläger, dafs er 
sich nun als vollkommen hergestellt und arbeitsfähig betrachten könne ; 
ев stehe nichts im Wege, dafs er nach etwa acht Tagen seine regel- 
mälsige Tätigkeit wieder aufnähme. Sofort schrieb der Kläger an die 
beklagte Firma in diesem Sinne, indem er den ersten Arbeitstag der 
nächsten Woche als den der Rückkehr auf seinen Posten bezeichnete. 
Umgehend erhielt er hierauf die Antwort, seine Stellung sei bereits 
anderweitig besetzt; da sich die Krankheit so lange hingezogen habe, 
so habe man ihn als entlassen betrachtet, und man finde hierfür in 
der Bestimmung des $ 72 Ziffer 3 H.-G.-B. einen hinlänglichen Stütz- 
punkt. Würde die Beklagte nun schon im Januar oder im Februar 
— also zu einer Zeit, da die Krankheit zwar noch nicht lange ange- 
dauert hatte, wo man aber doch schon wissen konnte, dafs sie eine 
langwierige sein werde — die kündigungslose Entlassung des Klägers 
ausgesprochen haben, so würde sie sich unzweifelhaft in ihrem vollen 
Rechte befunden haben; denn jedermann hätte ihr darin beipflichten 
müssen, dafs ein Leiden, welches sich noch monatelang hinzuziehen drohte, 
zu den anhaltenden Krankheiten gerechnet werden müsse. Das aber 
hat die Beklagte nicht getan; sie hat in der ganzen Zeit niemals eine 
Erklärung des Inhalts abgegeben, dafs sie von ihrem Recht der kün- 
digungslosen Aufhebung © Dienstverhaltnisses Gebrauch mache, und 
die Tateache allein, dafs sie, ohne hiervon den Klager in Kenntnis 
zu setzen, seinen Posten einem anderen einräumte, kann natürlich 
eine solche Erklärung einer Kündigung ohne Einhaltung der Kündi- 
gungsfrist (um dem Sprachgebrauche des Gesetzes zu folgen) nicht er- 
setzen. Freilich hat später, nämlich zu Beginn des April 1904, die 
Beklagte es ausdrücklich ausgesprochen, dafs sie den Kläger als 
entlassen ansehe, aber damals war die Krankheit gar keine anhaltende 
mehr, sie war schon vollkommen geschwunden, und es galt für den 
Kläger nur noch, gewisse Schwächezustände zu überwinden, um wie- 
der in den Vollbesitz seiner Kräfte zu gelangen. 

Mit Rücksicht hierauf war der Kläger der Meinung, dafs zu dem 
bezeichneten Zeitpunkt der Beklagten ein Recht aus § 72 Ziffer 3 
H.-G.-B. nicht mehr zur Seite gestanden habe. Dieser Auffassung hat 
sich auch das bereits erwähnte Gericht angeschlossen und deshalb dem 
Klagebegehren in vollem Umfange stattgegeben. „Eine anhaltende 
Krankheit im Sinne der mehrfach erwähnten Gesetzesbestimmung 
liegt objektiv dann nicht vor, wenn die Krankheit zwar in der Ver- 
gangenheit längere Zeit gedauert hat, zur Zeit der Kündigung auch 
noch besteht, aber in kurzer Zeit nach der Kündigung ihr Ende 
erreicht. Denn eine zur Zeit der Kündigung anhaltende Krankheit 
ist nicht eine nur zu dieser Zeit bestehende, sondern eine zu 
dieser Zeit das Moment längerer Fortdauer in der Zukunft objektiv 
an sich tragende Krankheit.“ Diesen Gedanken, der in dem soeben 
angeführten, ziemlich gewundenen Satze niedergelegt ist, hat be- 
reits Staub a. a. O. in klaren und leicht verständlichen Worten, 
wie folgt, ausgesprochen: „Für die Entscheidung dieser Frage (näm- 
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lich ob eine Krankheit eine anhaltende sei oder nicht), kommt es 
übrigens auf diejenige Situation an, wie sie sich zu der Zeit gestaltet, 
wo die Entlassung ausgesprochen wird bezw. ausgesprochen werden 
soll. Ist in diesem Augenblicke die Krankheit als eine in absehbarer, 
verhiltnismafsig kurzer Zeit endende anzusehen, so ist sie keine an- 
haltende Krankheit, mag sie auch bis zu diesem Zeitpunkte bereits 
erheblich lange gedauert haben.“ Der Wert der hier besprochenen 
Gerichtsentscheidung aber liegt darin, dafs diese Rechtsauffassung des 
berühmten Kommentators nunmehr von einem Gericht höherer Ord- 
nung bestätigt worden ist. Dr. B. 


Die Vereinbarung ungleicher Kündigungsfristen. 


Nachdruck verboten. 


Für diegewerblichenund fürdiekaufmännischenDienst- 
verträge enthält das Gesetz, nämlich die Gewerbeordnung bezw. 
das Handelsgesetzbuch, überall die zwingende Bestimmung, dafs 
die Kündigungsfrist für beide Teile unter allen Umständen 
gleich bemessen sein muls. Sie können bis zu einem gewissen Grade 
unter die Grenze gehen, die vom Gesetz selbst vorgezeiohnet wor- 
den ist, aber immer mufs jeder Teil, Prinzipal und Angestellter, an 
eine gleich grofse Kündigungsfrist gebunden sein. Es ist demnach 
beispielsweise vollkommen unwirksam, wenn beim Engagement ver- 
einbart wird, dafs der Prinzipal mit Frist von einem Monat, der 
Angestellte aber mit einer solchen von sechs Wochen zu kündigen 
habe. 

Was nun alle diejenigen Privatbeamten anbelangt, deren 
Arbeitsvertrag nicht den Bestimmungen des Handelsgesetzbuches 
oder der Gewerbeordnung unterliegt, so gibt bezüglich ihrer das 
Bürgerliche Gesetzbuch leider eine analoge Vorschrift nicht. 
Es sagt wohl, welche Kündigungsfristen mafsgebend sein sollen, wenn 
zwischen den Parteien nichts vereinbart worden ist; es überläfst aber 
anderseits die zeitliche Bemessung dieser Frist wiederum dem vollen 
Belieben der Kontrahenten, und zieht diesen letzteren auch keine 
Schranken in der hier in Rede stehenden Richtung. So hat denn 
auch das Reichsgericht in einem Urteile vom 22. März 1904 folgende 
Sätze aufgestellt: Die Annahme ungleichartiger Kündigungsfristen beim 
Dienstvertrage verstöfst nicht gegen die gute Sitte. Der § 620 В. G.-B. 
verbietet eine solche Vereinbarung ebenfalls nicht und ein im Reichs- 
tag gestellter Antrag auf Annahme eines Zusatzes: „Ist eine andere 
Kündigungsfrist vereinbart, so mufs sie für beide Teile gleich sein. 
Vereinbarungen, welche dieser Bestimmung zuwiderlaufen, sind nichtig“, 
ist abgelehnt worden (vgl. stenographische Berichte des Reichstags, 
111. Sitzung, 8. 2812). Es ist daher auch eine Vereinbarung rechtlich 
wirksam, wonach der eine Teil jederzeit den Dienstvertrag aufheben 
kann, ohne eine Kündigung überhaupt vorausgeschiekt zu haben, wäh- 
rend der andere dazu verpflichtet wird, hierbei eine Frist von ge- 
wisser Ausdehnung einzuhalten. 

Dieser Satz gilt, wie schon erwähnt, für alle diejenigen privaten 
Dienstverhältnisse, die sich nicht als kaufmännische oder als gewerb- 
liche im Sinne des Gesetzes charakterisieren, also insbesondere auch 
für landwirtschaftliche Beamten, für Güterinspektoren, Rechnungs- 
führer, für Privatsekretäre, Erzieher und für den grofsen Kreis der 
Privatbeamten im engeren Sinne überhaupt. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 
Eine Schule für drahtlose Telegraphie. 


Von ©. W. in Berlin. Nachdruck verboten. 


Die Regierung der Vereinigten Staaten, ganz besonders 
aber die Marine-Behörde, macht ganz gewaltige Anstrengungen, um 
in der Benutzung drahtloser Telegraphie die Führung unter 
allen Nationen der Welt an sich zu reilsen, und um nicht Gefahr zu 
laufen, keine genügenden Kräfte finden zu können, hat Onkel Sam 
die Ausbildung von Telegraphisten selbst in die Hand genommen. 

Diese Schule für drahtlose Telegraphie befindet sich im 
Equipierungs-Gebäude der Brooklyner Navy Yard. Gegenwärtig zählt 
die Schule 25 Zöglinge, welche in die Geheimnisse des neuen Ver- 
bindungsmittels eingeweiht werden. Sie haben einen drei Monate wäh- 
renden Kursus zu absolvieren, und dann werden sie als ausgebildete 
„drahtlose“ Telegraphisten angesehen, so dafs sie auf irgend einem 
Schiffe der Staatsmarine oder auf einer Landstation in Dienst treten 
können. Sie sind dann im stande, Botschaften mit einer Schnelligkeit 
von 190000 engl. Meilen pro Sekunde zu blitzen und Antworten 
korrekt entgegenzunebmen. А 

Wenn man деп langen westlichen Korridor im zweiten Stockwerk 
des grofsen Gebäudes in der Navy Yard hinabschreitet, hört man 
bereits ein leises Summen, das plötzlich zu einem beinahe ohren- 
betäubenden Geräusch anschwillt, sobald man die Tür zum Klassen- 
zimmer öffnet. Die Zöglinge sitzen um drei Tische herum, tief 
in Beobachtung der Funktionen der Apparate vor ihnen versunken. 
Jeder kommt an die Reihe und mufs versuchen, den Sender und den 
Empfänger zu handhaben. Sie werden zugleich auch darin eingeübt, 
die Botschaften nach dem Gehör zu lesen, weil dies rascher vor 
sich geht. Die Papierstreifen, auf denen sich im Empfänger die Bot- 
schaft in Punkten und Strichen abzeichnet, benutzt man nur zur 
Kontrolle. 


Um nur intelligente Leute für diese Arbeit zu erhalten, werden 
die Applikanten einer strengen Prüfung unterworfen, Dafür ist aber 
auch die Bezahlung nach Beendigung der Lehrzeit verhältnismälsig 
sehr gut. Die Telegraphisten bekommen beinahe doppelt soviel 
Löbnung wie der gewöhnliche Marinesoldat oder Matrose. Während 
die letzteren nur 16 Dollars pro Monat erhalten, hat ein Telegraphist, 
da er zu den Elektrikern dritter Klasse gezählt wird, 30 Dollars 
pro Monat. Wenn er seine Arbeiten gewissenhaft verrichtet und sich 
geschickt zeigt, ist ihm ein rasches Avancement sicher. Er rückt 
dann in die 2. und in die 1. Klasse der Elektriker ein und verdient 
als solcher 40 resp. 50 und 70 Dollars. 

ав Equipierungsbureau plant ein grofses Netzwerk drahtloser 
Telegraphie, welches die ganze Küste der Vereinigten Staaten be- 
decken und die Verbindung mit den Kolonialbesitztümern herstellen 
soll. Es wird nach Realisierung aller Pläne möglich sein, eine Bot- 
schaft von San Francisco nach Honolulu, eine Distanz von 2100 engl. 
Meilen, zu blitzen. 

In kürzester Zeit dürfte die Union im Besitz van 202 Stationen 
für drahtlose Telegraphie sein, von denen etwa dreifsig bereits er- 
richtet sind. Bis jetzt wurden schon ausgezeichnete Resultate erzielt, 
die als Rekordbrecher bezeichnet werden. So erhielten Kriegsschiffe 
wiederholt Botschaften über eine Distanz von 100 engl. Meilen von 
irgend einer Regierungsstätion übermittelt. 


Die Schiffahrt im Lehrplan der deutschen 
Hochschulen. о кш verboten. 


Die gegenwärtig erscheinenden Lehrpläne der verschiedenen 
deutschen Hochschulen für das Sommersemester 1905 lassen erkennen, 
wie in den Kreisen der Wissenschaft auch die Schiffahrt und das 
Seewesen immer mehr in ibrer grundlegenden Bedeutung für das 
ganze deutsche Geistes- und Wirtschaftsleben erkannt und gewür- 
digt werden. Die Vorlesungen über Seerecht oder Schiffahrtsrecht 
finden wir jetzt wohl an jeder deutschen Universität und auch an 
den neuen Handelshochschulen, teils für sich allein, teils in Ver- 
bindung mit dem Handelsrecht. Das öffentliche Seerecht wird auch 
zusammen mit dem Völkerrecht behandelt. In Berlin erscheint der 
Gegenstand jetzt als „See- und Binnenschiffahrtsrecht“ 
und wird im Sommer gleichzeitig von zwei so bedeutenden Juristen 
wie Kohler und Giercke gelesen. Aufserdem wird in Berlin 
„Internationales Seerecht und Seepolitik der Gegen- 
wart“ durch Krauel und „Konsularrecht‘“ durch Kaufmann 
vorgetragen. Die Akademie für Sozial- und Handelswissenschaften 
in Frankfurt a. M. hat einen vollständigen Bildungsgang für 
Konsularwesen und Konsularrecht mit speziellen Vorlesungen 
eingerichtet. 

Während die Theologen in ihren Vorlesungen über die Mission 
ein verwandtes, überseeisches Gebiet berühren, dürften die Mediziner, 
die schon jetzt über Bäderkunde lesen, demnächst sich auch mit 
den Erfahrungen und Erfolgen der Kurreisen auf See zu beschäftigen 
haben. Anderen Teilgebieten der Seewissenschaften kommen die 
Nationalökonomen in ihren Vorlesungen über Verkehrswesen und 
Kolonialpolitik, die Meteorologen in allen die Wetterkunde 
behandelnden Kollegs, die Geographen in der Verkehrsgeo- 
graphie nahe. Der Berliner Geograph v. Richthofen liest Übungen 
im Gebrauch nautischer Instrumente, in Giefsen trägt 
der Geograph Sievers über „Meereskunde“ vor, in Frei- 
burg der Historiker Michael über Geschichte der englischen 
See- und Kolonialmacht. In anderen Semestern werden insbe- 
sondere auch über die Hansa besondere geschightliche Vorlesungen 
gehalten. 

An den Technischen Hochschulen kommen Vorlömngen über 
Schiffahrt, über See- und Hafenbau und über Schiffbau hier 
in Betracht. In erster Hinsicht liest in den allgemeinen Abteilungen 
zu Dresden Gravelius über die „Wirtschaftsgeographie der 
Nordseeländer“ und über den „Atlantischen Ozean“; auch 
an anderen technischen Hochschulen lesen die Geographen über Verkehrs- 
geographie oder über die Kolonien und dergl. In Danzig trägt über 
die „Deutsche Schiffahrtspolitikder Gegenwart (Deutsch- 
lands Stellung in Weltschiffahrt und Seeverkehr)“ der Nationalökonom 
Thiefs vor. н 

In den Abteilungen für Bauingenieurwesen wird überall der Wasser- 
bau behandelt, spezieller in Aachen durch Quirl der „Seebau“, 
in Danzig durch Otto Schulze „See- und Hafenbau“, in 
Dresden durch Engels „Seebau“ usw. Zu der schon länger be- 
stehenden besonderen Vertretung des Schiffbauesin Charlotten- 
burg ist seit dem letzten Semester in Danzig die „Abteilung für 
Schiff- und Schiffsmaschinenbau“ getreten, die im Sommer- 
semester zwanzig einschlägige Vorlesungen und Übungen durch fünf 
Dozenten bietet. 

Schliefslich ist darauf hinzuweisen, dafs an der Berliner Universität 
das „Institut für Meereskunde“ regelmälsig in einzelnen Vor- 
trägen und in Übungen das ganze Gebiet des Seewesens pflegt und 
dals mit diesem Sommer auch die „Vereinigung für staatswissenschaft- 
liche Fortbildung“ (die im Entstehen begriffene preulsische Verwaltungs- 
akademie) die „Seeschiffahrt und Schiffahrtspolitik“ in 
ihre Kurse neu aufgenommen hat und durch Professor T hie fs - Danzig 
behandeln läfst. („H. B.“) 
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Nenes und Bewährtes für јмн: 


Motorzweirad mit Vorspannwagen 
der Phänomen-Fahrradwerke Gustav Hiller in Zittau i. S. 
(Mit Abbildung, Fig. 79.) Nachdruck verboten. 

Man hat nicht mit Unrecht das Motorzweirad die „volkstüm- 
liche Ausgabe des Automobile": genannt, und die Zahl der Motorrad- 
fahrer hätte sicher nicht die der Automobilisten so schnell hinter sich 
gelassen, wenn das Motorzweirad nicht in der Tat dem Auto gegenüber 
in vieler Hinsicht wesentliche Vorzüge besälse: Es ist verhältnismäfsig 
billig in der Anschaffung, billig in der Erhaltung, leicht unterzubringen 
und leicht zu befördern; ferner ist es einfach zu behandeln und selbst 
auf schlechten und schmalen Wegen zu benutzen, die kein anderes 
Motorfahrzeug zu befahren vermag. 

Diesen Voraügen vor dem Automobil stehen naturgemäfs auch 
verschiedene Nachteile gegenüber; einer der oft unliebsam empfun- 
denen besteht darin, dale las Motorradfahren sozusagen ein „einsamer“ 
Sport ist, d. h. dafs das einsitzige Motorzweirad im allgemeinen nicht 
die Möglichkeit bietet, eine zweite Person bequem mitzunehmen. Da 
es nun bekanntlich — auch im Automobilismus — „nicht gut ist, dafs der 
Mensch allein веі“, hat man durch eine Reihe von Vorrichtungen ver- 
sucht, das Motorrad auch zur Beförderung zweier Personen zu ver- 
wenden, nämlich unter Benutzung von Anhänge-, Seiten- oder 
Vorspannwagen. 


liegend angeordnet, damit beide ständig von den einströmenden fri- 
schen Gasen gekühlt werden. 

Das Phänomen - Motorrad wird mit magnet-elektrischer Zündung 
(Liebtbogenzündung System Bosch) geliefert. Der Magnetapparat ist 
horizontal gelagert und wird durch Zahnräder, die in einem öldichten 
Kasten eingeschlossen sind, angetrieben. Der Benzinbehälter fafst 91 
Benzin, das für eine Wegstrecke von ca. 300 km ausreicht. 

Der Vorspannwagen hat elegante Holzkarosserie mit Lederpolste- 
rung und ist: vom Motorrad leicht abzunehmen und gegen das übliche 
Vorderrad umzutauschen. Das abgebildete Rad kann durch Austausch 
der Karosserie gegen einen Transportkasten auch als Motor-Transport- 
rad benutzt werden. 


Strafsentelephon 


von B. Zschökel & Co. in Leipzig. 
(Mit Abbildung, Fig. 80.) Nachdruck verboten. 
Die Firma В. Zschökel & Co. in Leipzig, Bauhofstralse 1, 
hat einen Telephonapparat konstruiert, der ein direktes Fern- 
sprechen von der Stralse nach den Wohnräumen er- 
möglicht, wodurch in verschiedener Hinsicht Zeit und Mühe erspart 
wird. Das in Fig. 80 dargestellte Telephon wird am Eingange des 
Hauses oder, wenn es sich um eine nicht unmittelbar an der Strafse 
gelegene Villa handelt, am Türpfeiler der Gartenmauer angebracht. 
Der Apparat ist tunlichst klein bemessen, wasserdicht und wetter- 
beständig, und seine empfindlichen Teile sind gegen gewaltsame Be- 


Der an sich billige und schnell an- und abmontierbare, zweirädrige 
Anhängewagen, der hinten unter dem Sattel des Motorrades mittels 
eines Kugelgelenkes befestigt wird, hat den grolsen Nachteil, dafs dessen 
Insasse stark durch den vom Motorrad aufgewirbelten Staub sowie 
durch den Geruch der Auspuffgase belästigt wird, und dafs sich die 
beiden Fahrenden nur durch lautes Rufen und schwer miteinander 
verständigen können. Auch mufs der Motorfahrer nasse, schlüpfrige 
Strafsen und besonders scharfe Kurven meiden, weil sonst der An- 
hängewagen leicht umkippen würde. 

Die vorerwähnten Nachteile werden vermieden durch die wesent- 
lich günstigeren Seiten- und Vorspannwagen, von denen der 
letztere in Verbindung mit einem Motorzweirad der Phänomen-Fahr- 
radwerke Gustav Hiller in Zittau і. 8. in Fig. 79 dargestellt ist. 

Die Ansichten der Fachleute sind noch darüber geteilt, welche von 
diesen beiden an sich immer noch nicht ganz einwandfreien Beförde- 
rungsmitteln die beste Lösung des in Rede stehenden Problems ist. 
Der Seitenwagen, wie er übrigens von der genannten Firma eben- 
falls ausgeführt wird, hat vor dem Vorspann den Vorzug, dafs er dem 
Motor nicht einen Teil der so nötigen Kühlluft abfängt und dafs bei 
jenem die Umwandlung des Zweirades in ein Dreirad und umgekehrt 
etwas umständlicher ist. Andrerseits läfst sich das Motorrad mit dem 
Vorspannwagen konstruktiv besser zu einem soliden Ganzen ver- 
binden, als mit dem Seitenwagen, und zweitens erfordert es wesentlich 
mehr Geschick, ein Motorfahrrad mit einem Beiwagen zu lenken, weil 
die einseitige Belastung infolge des Beiwagens durch entsprechende 
Steuerung ausgeglichen werden muls. 

Beide Vorrichtungen haben neben der Vermeidung der obener- 
wähnten Nachteile des Anhängewagens vor allem den Vorzug, dals 
durch die Umwandlung des Zweirades in ein dreirädriges Fahrzeug 
ein Stürzen infolge Ausrutschens auf schlüpfrigen Strafsen nicht mehr 
zu befürchten ist. 


Was das abgebildete Phanomen-Motorzweirad Modell 1905 | 


betrifft, so sei noch erwähnt, dafs es mit einem neu konstruierten 
Motor mit mechanisch gesteuertem Saugventil ausgerüstet ist, mit 
einer Leistung von 3 oder 3', PS. Die Ventile sind übereinander 


Fig. 79. Motorzweirad mit Vorspannwagen der Phänomen -Fahrradwerke Gustav Hiller in Zittau i, 8. 


schädigungen nach Möglichkeit geschützt. Dem Strafsenapparat ent- 
spricht natürlich ein Wandtelephon im Hause. 

Die Benutzung vollzieht sich in folgender Weise: 

Der Rufende drückt auf den Klingelknopf am Strafsen-Apparat. 
Es ertönt die Glocke im Hause, und der Angerufene hebt den Hand- 
apparat — vereinigtes Mikrophon (Sprecher) und Telephon (Hörer) — 
vom Haken am Wand-Telephon. Der Haken, von seinem Gewicht 
befreit, hebt sich und schaltet selbsttätig den Sprecher und Hörer sowie 
das Lichtsignal am Strafsen- Apparat ein, welches die Aufforderung 
enthält „Bitte sprechen“. 

Der Rufende erfährt 
dadurch, dafs sein Glocken- 
zeichen gehört worden ist, 
und neigt nunmehr seinen 
Kopf derart zu der Wandung 
des Stralsen-Telephons, dafs 
sein rechtes Ohr nahe dem 
Schalloch (mit „Hören“ be- 
zeichnet, vgl. Fig. 80) sich 
befindet, während er in der- 
selben Kopfstellung in der 
| Richtung des zweiten Schall- 
loches (mit „Sprechen“ be- 
zeichnet) spricht. Die Ap- 
parate sind derart laut- 
sprechend, dafs selbst bei 
Stralsengeräusch jedes Gespräch deutlich gehört wird. 

Nach Beendigung der Unterhaltung hängt der Angerufene den 
Hand-Apparat an den Ausschaltehaken. Das Lichtsignal auf der Strafse 
erlischt, und Hörer und Sprecher am Strafsen-Apparat sind ausgeschaltet. 

Das neue Strafsentelephon erspart also einerseits für den Besucher 
unter Umständen unnötige Wege, Treppensteigen u. в. w., und ander- 
seits gestattet es den Bewohnern, sich von der Wohnung (oder Portier- 
loge) aus nach den Wünschen des Anrufenden zu erkundigen und ev. 
| letzteren, falls er gelegen kommt, zu-sich zu bitten oder andernfalls 


Fig. 80. Strafsentelephon von B, Zschökel $ Co. 
in Leipzig, 
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abzuweisen. Fir den ersteren Fall empfiehlt sich auch die Anbringung 
eines elektrischen Türöffners, um durch einen Druck auf den in der 
Wohnung angebrachten Kontaktknopf die Haus- oder Gartentür dem 
willkommenen Besucher zu öffnen. 

Der beschriebene Apparat, der sich u. a. besonders für Ärzte und 
Apotheker eignen dürfte, wird sich auch ale Feuermelder mit Erfolg 
verwenden lassen. 


Das Mikrophotoskop, 
eine neue Kartenlupe von Dr. Otto Vollbehr in Berlin-Halensee. 
(Mit Abbildungen, Fig. 81--83.) 
Nachdruck verboten. 
Mit den heute gebräuchlichen Landkarten, auch mit den inhalt- 
lich во vervollkommneten Generalstabskarten sind bekanntlich bei der 
Benutzung mancherlei Mängel verbunden, indem z. B. das Auseinander- 
falten und oft wiederholte Umlegen der relativ grofsen Karten äufserst 
umständlich ist und man sich auch bei Regen und Wind oder in der 
Dunkelheit nur schwer aus den Karten orientieren kann, 
Um diese Übelstände zu beseitigen, hat Dr. Otto Vollbehr in 
Berlin eine von Rittmeister Frhr. v. Weinbach erfundene General- 


Fig 82. 


stabskartenlupe konstruktiv ausgestal- 
tet, die unter dem Namen „Mikro- 
photoskop“ in den Handel gebracht 
wird. Der an sich nicht ganz neue, 
aber gut durchgeführte Grundgedanke 
dieses Apparates ist der, sehr stark 
verkleinerte Karten mit Hilfe einer 
Lupe leserlich zu machen, so dafs man 
bei geringem Platz und Gewicht viel 
Kartenmaterial bei sich führen kann. 

Die Skizzen Fig. 81--83 geben den 
neuen Apparat, der in Wirklichkeit 
etwa 14 cm lang und 8 cm breit ist, in 
Ч, natürlicher Gröfse wieder, und zwar stellt Fig. 81 eine Vorderansicht, 
Fig. 82 eine Seitenansicht dar, während in Fig. 83 der Apparat von 
oben gesehen ist. 

Die Konstruktion ist im einzelnen die folgende: 

An einem Handgriff (1) befindet sich ein Rahmen (2) zur Aufnahme 
der ant 4>< 5 om verkleinerten Karte (8) im Mafsstabe 1: 100000. Vor 
diesem Rahmen fiir die Karte ist eine Lupe (7) angebracht, die in senk- 
rechter and wagerechter Richtung beweglich ist, so dafs sie über jede 
beliebige Stelle der Karte geschoben werden kann und in jeder Lage 
einen Flächenraum von 175 qkm überblicken lafst. Die Lupe selbst sitzt 
auf einem Schraubengewinde, so dafs man sie durch Drehen von der Karte 
entfernen oder ihr nähern und so für jede Sehschärfe einstellen kann. 

Da es nicht möglich war, die Karte von vorn genügend zu be- 
leuchten, stellte Dr. Vollbehr sie als Diapositiv her, das, zwischen zwei 
Glasplatten gelagert, von rückwärts beleuchtet wird. Nachdem man 
also das Diapositiv, das durch einen umgekröpften Blechrand gegen 
Zerbrechen möglichst gesichert ist, in den Rahmen geschoben hat, wo 
es durch eine Feder (4) in seiner Lage festgehalten wird, hält man den 
Apparat ans Auge und gegen das Licht und sieht so die Karte in 
grofser Klarheit vor sich. 

Die hintere Glasplatte ist matt geschliffen und gibt der Karte eine 
günstige, das Auge weniger anstrengende Tonung; aufserdem gestattet 
sie, Einzeichnungen auf der Karte vorzunehmen, die später leicht wie- 
der abgewaschen werden können. 

Die Abschätzung der Entfernungen wird dadurch erleichtert, dafs 
die Kartenlupe eine Quadrierung in Abständen von 2,5 km aufweist, 
und zwar ohne die Übersichtlichkeit der Karte zu beeinträchtigen, denn 
die feinen Quadraturstriche sind nicht durch die ganze Karte gezogen. 
Die fortlaufende Numerierung der Quadrate am Rande der Karte er- 
miglicht die genaue Bestimmung und Bezeichnung eines Ortes. Das 
Auswechseln der Karten geschieht durch einen leichten Druck auf die 


Fig. 83. 
Fig.81+83. Z. A.: Das Mikrophotoskop. 


Mattscheibe des lose eingeschobenen Diapositivs. Für die Herstellung 
der Diapositive ist natürlich eine besondere kornlose Emulsion erforderlich, 
die bei der 13,5fachen linearen Vergröfserung nicht störend wirkt. 

Um die Zeichnung auf dem Diapositiv erkennen zu können, braucht 
man verhältnismäfsig wenig Licht, was besonders bei Nacht zu statten 
kommen mufs; damit man jedoch bei Nacht auch ganz von der äufseren 
Beleuchtung unabhängig sein kann, ist mit dem Apparat eine elektrische 
Taschenlampe (10) verbunden worden. Deren Leuchtkörper (13) befindet 
sich unter einer Milchglasplatte (16) und die Lampe läfst sich so an 
dem Apparat befestigen (11), dafs diese Platte sich unmittelbar hinter 
dem Diapositiv befindet und es taghell erleuchtet. 

Der beschriebene Apparat, dessen Preis (samt einem Diapositiv 
und Ersatzbatterie) 25 M beträgt, während die Diapositive vorläufig 
noch je 90 Pf kosten, dürfte vor allem Bedeutung für militärische 
Zwecke und daher auch in der Armee grofse Aussicht auf baldige 
Verbreitung haben, da er die eingangs erwähnten Nachteile der Papier- 
karten vermeidet. Der Konstrukteur hat sich in dieser Erkenntnis 
auch mit der kartographischen Abteilung des grofsen Generalstabes 
in Verbindung gesetzt, um zunächst alle deutschen Generalstabskarten 
für das Mikrophotoskop zu verkleinern und als Diapositive herzustellen. 

In zweiter Linie wird der Apparat dann auch für sportliche 
und touristische Zwecke in Frage kommen. Freilich werden auch hier 
die einschlägigen Spezialkarten erst wieder in Diapositive umgewandelt 
werden müssen, denn der Automobilist, der Radfahrer, der Fufs- 
tourist, sie alle brauchen ja für ihren Zweck ganz besondere Karten. 
Von heute auf morgen ist also noch nicht damit zu rechnen, dafs das 
Mikrophotoskop in diesen Kreisen Eingang findet. Überhaupt wird der 
an sich sinnreiche und nützliche Apparat in der Allgemeinheit nur 
dann Aussicht auf gréfsere Verbreitung haben, wenn sich die Massen- 
fabrikation seiner bemächtigt und ihn samt den Diapositivkarten zu 
ganz niedrigen Preisen auf den Markt bringt. 


Explosionssichere Gefäfse „Viktoria“ 
von Gerson Boehm & Rosenthal in Wien. 
(Mit Abbildungen, Fig. 84 u. 85.) 

Nachdruck verboten. 
In den letzten Jahren hat sowohl in Industrie und Gewerbe als 
auch im Haushalte die Verwendung von Benzin und Spiritus eine 
grofse Ausdehnung angenommen, aber gleichzeitig ist bei der leichten 
Entzündlichkeit dieser Brennstoffe, der vom Publikum nicht immer 
genügend Rechnung getragen wird, die Zahl der Unglücksfälle durch 
Explosion gewachsen. Um diesen wirksam entgegenzutreten, hat man 
explosionssichere Gefälse konstruiert, zu denen auch die in 
Fig. 85 abgebildeten, unter dem Namen „Viktoria“ in den Handel ge- 
brachten Fabrikate der Firma 
Gerson Boehm & Rosenthal, 
Metallwarenfabrik in Wien XX, 
Donaueschingenstralse 20, gehören. 
Bei diesen Gefälsen ist das 
Prinzip der „Davy“schen Sicher- 
heitslampe verwertet, indem ihre 
Öffnungen durch ein kleines Draht- 
netz von der in Fig. 84 abgebil- 
deten Form verschlossen werden; 
durch die Anwendung dieses Draht- 
siebes, welches zur Reinigung 
bezw. Erneuerung leicht entfernt 
werden kann, wird im Zusammen- 
hange mit der sonstigen Konstruk- 
tion des Verschlusses verhindert, 
dafs Flammen in das Innere solcher 

Gefälse hineinschlagen können. 
Das k. k. Technologische Ge- 
werbemuseum 
in Wien hat 
mit diesen so 
verschlosse- 
nen Behältern 
eine Reihe von 
Versuchen an- 
gestellt, wel- 


che deren voll- 
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plosionssicher- Fig. 84 u.85. 2. A.: Explosionssichere Gefäjse „Viktoria“. 
heit ergeben 

haben. Dabei wurde u. a. eine kleine Blechkanne mit einer Einfüll- 


und einer Ausgufsöffnung von beiläufig 2 1 Inhalt und ein gröfserer 
Benzinbehilter für 18 | Inhalt verwendet (vgl. Fig. 85); bei ersterer wurde 
das Drahtschutzgitter nur durch einen Ring, bei letzterem durch ein 
Metallplättchen gehalten. Bei beiden Gefälsen wurde das Benzin 
entzündet und dann aus der kleineren Füllkanne in den gröfseren 
Behälter bei brennender Flamme eingefüllt, ohne dafs eine Explosion 
eingetreten wäre. Es drangen vielmehr die Flammen nicht mit dem 
einströmenden Benzin durch das Drahtnetz in das Innere, sondern mit 
dem Durchgange durch das Sieb verlöschte offenbar das Benzin. 
Diese explosionssicheren Gefälse werden von der genannten Firma 
als Transportkannen in verschiedenen Gröfsen von 5--50 1 Inhalt, 
ferner als eiserne Transportfässer für 200 1 Inhalt sowie auch als 
kleine Füllkannen für den Hausgebrauch von 1-:-5 | hergestellt. 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 
Die Linotype, 


Setz- und Zeilen-Giefsmaschine. 
(Mit Abbildungen, Fig. 86--90.) 
Nachdruck verboten. 
Trotz der heutigen enormen Ausdehnung und Bedeutung des Zei- 
tungswesens, wo nahezu jede Familie ihr Blättchen hält, kann man in 
weitesten Kreisen die 


straktion entgegen den früher vereinzelt in Gebrauch gekommenen 
Typensetzmaschinen eine Matrizen-Setzmaschine, d.h. sie setzt 
in der aus Fig. 86 ersichtlichen Weise, dem Tastenspiel des Setzers 
gehorsam, Messingmatrizen, auf denen das Bild des betreffenden Buch- 

stabens seitlich eingeprägt ist (Fig. 88), zu einer Zeile zusammen. 
Das Magazin A (Fig. 89) der Linotype enthält ca. 1400 Messing- 
matrizen irgend einer Schriftart, die durch Druck auf eine der Tasten 
D freigemacht werden, so dafs sie in einem der Kanäle С nach unten 
leiten, um auf einem schräglaufenden Riemen F dem Kanal G zuge- 
ührt zu werden. Dieser nimmt die den Worten einer Zeile ent- 
> sprechende Anzahl Ма- 


befremdliche Wahr- 
nehmung machen, dafs 
über die eigentliche 
Herstellungsweise der 
Tausende und Aber- 
tausende von Exem- 
plaren einer einzigen 
Tagesauflage in der 
Allgemeinheit wenig 
klare Anschauung be- 
steht. Wenn es sich 
nun auch für jeden 
alg das beste Orientie- 
rungsmittel über den 
odernen Zeitungs- 
druck empfiehlt, selbst 
die Offizin einer grölse- 
ren Tageszeitung auf- 
zusuchen und dort 
ihren technischen 
Werdegang in natura 
zu verfolgen, so dürfte 
es doch nicht ohne 
Wert und Interesse 
sein, im folgenden über 
einen wichtigen Ab- 
schnitt dieser. Arbeit, 
den Zeitungssatz 
etwas zu vernehmen. 
Mit dem gewal- 
tigen Aufschwung der 
Grofsmacht Presse hat 
natürlich auch die 
Kunst Gutenbergs 
gleichen Schritt halten 
müssen, und es wäre 
ein Unding, anzuneh- 
men, es könnten noch 
heute fiir die vielen 
Seiten unserer umfang- 
reichen Tagesblätter 
die Buchstaben vom 
Setzer einzeln mit der 
Hand gesetzt werden. 
Hier wie überall hat 
vielmehr die Ma- 
schine den Menschen 
entlasten müssen. 
Von allen auf 
diesem Gebiete nach 
und nach entstandenen 
Konstruktionen ist be- 
sonders die Lino- 
type (Fig. 86 u. 87), 
die von der Mergen- 
thaler Setzmaschinen-Fabrik G. m. b. H. in Berlin ausge- 
führt wird, heute in den meisten grölseren Zeitungsdruckereien in 
Tätigkeit zu sehen. In der Mitte der achtziger Jahre des vorigen 
Jahrhunderts in Baltimore durch den aus Württemberg stammenden 
Techniker Ottmar Mergenthaler erfunden, wurde die Linotype 
in der Zwischenzeit von dem Erfinder selbst sowie von zahlreichen 
Fachleuten verbessert und repräsentiert in ihrer neuesten Kon- 


Fig. 86. Die Linotype, Setz- und Zeilengiefsmaschine. 


trizen auf, wobei die 
Beendigung des Satzes 
jeder Zeile dem Setzer 
durch ein Glocken- 
zeichen bemerklich 
gemacht wird. Der 
Setzer drückt alsdann 
auf einen Hebel und 
bewirkt dadurch, dafs 
die noch unausge- 
schlossene Matrizen- 
zeile dem Pfeile der 
Fig. 89 gemäls aus dem 
Kanal G gehoben und 
wagerecht vor die 
Gielsöffnung der Gufs- 
form K geführt wird. 
Gleichzeitig werden die 
zum Ausschlielsen die- 
nenden Ausschlufskeile 
soweit aufwärts ge- 
prefst, dafs die Ma- 
` trizenzeile den vollen 
Raum des vorgeschrie- 
benen Formates aus- 
füllt, und die in dem 
Gehäuse M befindliche 
Gielspumpe spritzt 
flüssiges Schriftmetall 
in die Giefsform bezw. 
in die davor befindliche 
Matrizenzeile. Nach 
vollzogenemGufsdreht 
sich das Rad K um eine 
Dreivierteldrehung, 
wodurchdieinzwischen 
erhärtete, senkrecht- 
stehende Linotypen- 
zele am Fufsende 
beschnitten und durch 
die Ausstofsplatte zwi- 
schen den auf Schrift- 
kegelstärke gestellten 
Beschneidmessern hin- 
durch auf das Sammel- 
schiff geschoben wird, 
worauf das Gufsrad 
in seine Grundstel- 
lung zurückkehrt. Bei 
der  obenerwähnten 
Dreivierteldrehung des 
Gufsrades wird bereits 
die Matrizenzeile em- 
: porgehoben; die Spa- 
tienkeile (Fig. 89) wer- 
den in ihrem Behälter H weitergeführt, während die Matrizen selbst 
durch eine Hebelbewegung oben in die Ablegevorrichtung T gebracht 
und in die einzelnen Kanäle W des Magazins A zur Wiederverwendung 
verteilt werden. ae 
Alle diese Verrichtungen geschehen selbsttätig durch die Ma- 
schine; der Setzer hat inzwischen die nächste Zeile in Angriff ge- 
nommen, und so wiederholt sich, entsprechend der Übung des Sctzers, 
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die gleiche Bewegung des Mechanismus mehrmals in der Minute mit 
der Rogelmifeigkert eines Uhrwerkes. 

Das fertige Produkt der Linotype besteht aus einer kompakten, 
sohrifthohen Teile im vorgeschriebenen Format, welche auf ihrer 
Oberkante in scharfem, klaren Gusse die einzelnen Worte des Satzes 
trägt. Diese Zeilen reihen sich im Sammelschiff selbsttätig anein- 
ander und können ohne weiteres zum Druck gegeben oder stereotypiert 
werden. 

Die Bedienung der Linotype ist sehr einfach und kann auch ohne 
Vorkenntnisse rasch erlernt werden; intelligente Handsetzer erzielen 
oftmals schon nach wenigen Wochen eine Stundenleistung von 6000 
Buchstaben, die mit zunehmender Übung auf 12000 Buchstaben und 
mehr gebracht werden kann. 

Die in dem M: in befindlichen Matrizen können jederzeit durch 


andere ersetzt werden, ohne Rücksicht auf den Schriftkegel und die 


Fig. 87. Die Linotype, Setz- und Zeilengiefsmaschine (Rückansicht). 


Schriftgattung. Soll solche Änderung nur gelegentlich, etwa einmal 
in der Woche, stattfinden, so läfst man die Matrizen einzeln aus dem 
Magazin heraus- und den anderen Satz hineinlaufen, was innerhalb 
einer halben Stunde geschieht. Ist der Wechsel indessen täglich erforder- 
lich, so empfiehlt sich die Verwendung eines zweiten М: 


ae 


ins (A auf 
Fig. 89), wie es mit der Duplex-Maschine geliefert 
wird. Die Auswechslung des Magazins nimmt nur 
fünf Minuten in Anspruch. 

Jede Linotype-Gufsform vermag Zeilen desselben 
Schriftkegels in den verschiedensten Breiten zu 
giefsen, nämlich die sechszöllige Gufsform Zeilen von 
8--22,5 Cicero Länge und die siebenzöllige solche 
von 10-:-28 Cicero Länge. 

Handelt es sich um Einfügung von Klischees 
oder um kurze Satzstücke schmäleren Formates, so 
genügt es, die betrefienden Zeilen durch eine ent- 
sprechende Zahl von Geviertmatrizen einzuziehen ` 
dieser Einzug wird dann mittels eines Regletten- 
schneiders leicht und glatt abgeschnitten. 

Die Änderung des Schriftkegels bedingt die An- 
wendung einer besonderen Gulsform; jedes Gufsrad ist zur Aufnahme 
von zwei verschiedenen Gufsformen eingerichtet. Zur Änderung des 
Kegels bedarf es hier also nur der halben Umdrehung des Gufsrades. 
Genannte Firma liefert auch Gufsräder für vier Gufsformen, mit denen 
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Fig. 88. 2. А.: Die 
Linotype, Setz- und 
Zeilengie/smaschine. 


also vier verschiedene Kegel auf derselben Maschine gegossen werdeu 
können. Besonders sei darauf hingewiesen, dafs durch Verwendun 
entsprechend weiterer Gufsformen durchschossener Satz ohne Regletten 
hergestellt wird. 

Einfach gemischter Satz in gleich breit laufenden Schriften, 
wie Fraktur mit Halbfetter, Antiqua mit Halbfetter oder Kursiv, 
läfst sich‘ ohne weiteres mit деп „Zweibuchstaben-Matrizen“ 
ausführen, die in der bereits erwähnten, entsprechend eingerich- 
teten Maschine, der „Zweibuchstaben-Linotype‘“, verwendet 
werden. 

Ein grofser Vorzug dieser Zweibuchstaben - Maschine ist, dafs 
das Setzen der Auszeichnungsschrift keinen [ren Aufenthalt er- 
fordert und bei weitem nicht so umständlich ist wie beim Hand- 
satz. Der Maschinensetzer bleibt ruhig auf seinem Platz; soll ein 
Wort ausgezeichnet werden, so schiebt er einen kleinen Hebel nach 


Fig. 89, 


Z. A.: Die` Linotype, Sets- und Zeilengiefsmaschine. 


vorn und die Maschine setzt solange Auszeichnongs- 
schrift, bis diesér Hebel wieder in seine vorige Lage 
gebracht wird. 

Fig. 90 zeigt den Sammelelevator der Zweibuch- 

staben-Maschine, in dem die Matrizen, wie bei der eiv- 
fachen Maschine, nebeneinander gereiht werden. Am 
rechtsseitigen Ende ist ein kleiner Hebel zu sehen, der 
einen vor der Sammelrinne angeordneten Schlitten be 
tätigt. Wird Auszeichnungsschrift gewünscht, so ist der 
erwähnte Hebel nach vorn zu ziehen, wodurch der vor 
der Sammelrinne befindliche Schlitten in diese hinein- 
edrückt wird. Letzterer hindert dabei die in den 
jammler gelangenden Matrizen, gleich tief wie die vor- 
hergehenden zu fallen; vielmehr schieben sich diese auf 
eine zweite etwas höher angebrachte Sammelrinne, 50 
dafs die unteren Buchstaben der Matrize auf gleiche 
Höhe mit den oberen der zuerst gesetzten Matrize 
kommen. 

Der Transport der Zeile vor der Gufsform geschieht, 
wie oben beschrieben; die Gufsform selbst unterscheidet sich nur da- 
durch, dafs sie mit zwei Rinnen versehen-ist. Nach dem Gufs werden 
die Matrizen in der üblichen Weise nach dem Ableger transportiert, 
wobei durch besondere 
Vorrichtungen dafür 
Sorge getragen ist, dals 
alle Matrizen wieder in 
gleiche Höhenlage ge- 
langen. 

Von hohem Wert 
ist diese Einrichtung für 
den Inseratensatz, in 
welchem die Stichworte 
oder Anfangsworte her- 
vorzuheben sind. Auch 
dort, wo in Zeitungen 
die Depeschen durch 
Fettdruck hervorge- 
hoben zu werden pfle- 
gen, werden die Zwei- 

buchstaben - Matrizen 
mit grofsem Vorteil be- 
nutzt; ferner eignen 
sich diese zum Satz von 
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Fig. 90. Z A.: Die Linotype, Seit. und Zeilengtelr 
maschine. 


Adrefsbiichern, Wörterbüchern, Lexika, Katalogen eto. in hervor- 
ragender Weise. ы 

Jede einfache Linotype läfst sich nachträglich in eine Zweibuch- 
staben-Linotype umändern, nicht aber umgekehrt. Wohl aber kann 
man auf der Zweibuchstaben-Linotype ohne weiteres auch ungemischten 
(glatten) Satz herstellen, indem hierbei nur durch einen Hebeldruck 
der betr. Apparat aufser Tätigkeit gesetzt wird. Man kann also auch 
gewöhnliche Matrizen in der Zweibuchstaben-Linotype und Zweibuch- 
staben-Matrizen aushilfsweise in einer einfachen Linotype verwenden, 
nur dafs hierbei immer nur die Grundschrift zum Gufs gelangt. Für 
Mischungen mit breitlaufender (fetter) Schrift sowie für vorkommende 
fremdsprachliche Worte aus Antiqua in Fraktursatz verwendet man 
Handmatrizen, welche an der betreffenden Stelle der Zeile eingefügt 
und von der Maschine nach dem Gufs selbsttätig abgelegt werden. 

Der Linotype-Satz kann ebenso wie der Handsatz durchschossen 
werden, doch brauchen die Regletten nicht die volle Zeilenlänge zu 
haben. Man kann jedoch die Verwendung von Regletten vollständig 
durch Benutzung einer Gufsform gröfseren Kegels ersparen, z. B. in- 
dem man Kolonel auf Petitkegel, Petit auf Bourgis- oder Garmond- 
kegel gielst. 

Infolge der eigenartigen Einrichtung der Linotype, wodurch das 
Nachlesen der im Satz befindlichen Zeile, die sich 
gerade in Augenhöhe des Setzers bildet, leicht mög- 
lich ist, kann letzterer etwaige Fehler sofort ver- 
bessern, ehe der Gufs erfolgt, also ohne dafs 
die gesetzte Zeile abgelegt und neu gesetzt werden 
muls. Da indessen ein falsches Ablegen der Matrizen 
unmöglich ist, so werden die meisten der im Hand- 
satz vorkom- 
menden Satz- 
fehler bei der 
Linotype ver- 
mieden. Buch- 

stabenfehler 

können nur 
durch fal- 
schen Tasten- 
anschlag ent- 
stehen, aber 
vom Setzer so- 
fort berichtigt 
werden. Et- 
waige Korrek- 
turen von 
Linotypesatz 
werden durch 
Neusatz der 
betreffenden 
Zeile ausge- 
führt, und 
zwar miteiner 
Geschwindig- 
keit, wie sie 
vom Hand- 
setzer bei wei- 
tem nicht er- 
reicht werden А 
kann. Beispielsweise wurde eine Linotypesatz mit einer gegebenen 
Anzahl Fehler in 27 Minuten korrigiert, während ein Handsatz mit 
genau denselben Fehlern 1'/, Stunden zur Korrektur brauchte. 


Fig. 91. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
IV. Nachdruck verboten, 


Die Sprechmaschinen und Schallplatten 
der Deutschen Grammophon-Aktiengesellschaft, Berlin. 
(Mit Abbildungen, Fig. 91--95.) 

Das Grammophon, die von Berliner erfundene Platten-Sprech- 
maschine, datiert seine Existenz und Lebensfähigkeit nur ungefähr 
12--15 Jahre zurück, hat sich aber in dieser Beit die Gunst des 
Publikums in so ausgedehntem Mafse erworben, dafs heute die Zahl 
der Fabriken, die sich mit der Herstellung von Plattenapparaten be- 
schäftigen, und mehr noch die Zahl der verkauften Apparate, diejenige 
der Phonographen oder Walzenapparate weit übersteigt und in stetiger 
Zunahme begriffen ist. 

Diese Erscheinung beruht zum Teil in den unleugbaren Vorzügen 
der Platten vor den Walzen, die hauptsächlich in der bequemeren 
Herstellung (bei vollkommener Genauigkeit der Reproduktion, wenn 
auch schwierigerer Aufnahme) und gröfseren Haltbarkeit bestehen, 
wozu noch die Möglichkeit kommt, Stücke von viel gröfserem Um- 
fang aufzunehmen, als die Walzen es gestatten. Zum nicht geringen Teil 
ist jedoch die überraschend schnelle Einführung und Verbreitung der 
Plattensprechmaschinen den Bemühungen der Deutschen Grammo- 
phon-Aktiengesellschaft zuzuschreiben, die mit ebenso bedeuten- 
den kaufmännischen Mitteln wie mit technischer und künstlerischer 
Geschicklichkeit ansgerüstet, es verstanden hat, nicht nur den Ge- 
schmack des Publikums zu treffen, sondern auch bei ihm das Interesse 
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für grammophonische Leistungen anzuregen und heranzubilden und, 
was nicht weniger wichtig ist, für die Dauer festzuhalten. 

Wenn man die Fortschritte verfolgt, die in der Fabrikation der 
Maschinen und Platten von der Deutschen Grammophon-Aktiengesell- 
schaft erstrebt und erzielt wurden, bemerkt man, dafs dem Vorgehen 
dieser Gesellschaft das klar ausgesprochene Ziel zu Grunde lag, das 
Grammophon in den Salon einzuführen, und in erster Linie das 
bessere Publikum dafür zu gewinnen. Dieses Bestreben kommt bei 
der Ausführung der Sprechmaschinen in ihren verschiedenen .Formen 
in gleicher Weise zum Ausdruck wie bei der Auswahl der auf den 
Platten wiedergegebenen Musikstücke. Die Deutsche Grammophon- 


‘Aktiengesellachaft huldigt, besonders in letzterer Beziehung, dem Grund- 


satz: „Das beste ist für unser Publikum gerade gut genug“. 

In der Abbildung Fig. 92 geben wir eine Platten-Sprechmaschine 
wieder, wie sie als neueste Konstruktion von der Deutschen Grammophon- 
Aktiengesellschaft unter dem Namen „Monarch-Apparat mit Trom- 

tenarm‘ in den Handel gebracht wird. In dieser Ausführung sind alle 
'erbesserungen zur Anwendung gekommen, die bis heute gemacht wurden 
und sich als solche bewährt haben. Die elegante Kassette birgt ein 
solides Uhrwerk mit präzis einstellbarem Geschwindigkeitsregulator ; die 
Abstellvorrichtung ist als Bremse an der Auflageplatte ange racht, wo- 
lurch ein mo- 
mentanerStill- 
stand des Wer- 
kes ermög- 
licht wird. Der 
Schwerpunkt 
der neuen 
Konstruktion 
liegt aber ne- 
ben der ver- 
vollkomm- 
neten Schall- 
dose in der 
Benutzung 
des sogen. 
Trompeten- 
armes, der 
erallel zur 
lattenfläche 
beweglich, an 
dem dem 
Schalltrichter 
D ehrten 
Ende drehbar 
gelagert ist. 
Dieser sich 
trompeten- 
artig erwei- 
ternde hohle 
Arm, mit des- 
sen engerem 
Ende die 
Schalldose 
senkrecht 
drehbar ver- 
bunden ist, 
ermöglicht eine so vollkommene Tonfülle und Tonreinheit der 
wiedergegebenen Musikstücke, wie solche bisher mit keiner anderen 
Vorrichtung erreicht werden konnten. Da der Schalltrichter unab- 
hängig von dem Trompetenarm ebenfalls horizontal drehbar ist und 
sich während des Spielens verstellen läfst, kann man die Tonwellen 
nach beliebiger Richtung hinleiten, ohne die Stellung des Apparates 
selbst verändern zu müssen. Die bei den neuen Sprechmaschinen des 
beschriebenen Typs zur Verwendung kommenden Schalldosen, 
deren Ausführung Fig. 91 zeigt, bieten bei einfachster Konstruktion 
die vollendetste Чайыш; die Wiedergabe des Tones findet in voller 
Naturstärke und in den feinsten Modulationen statt, was die 
Apparate zu Vorführungen in grofsen Räumen besonders geeignet 
macht. Ў 


Fig. 92. 
Fig. 91 ш. 93. Z.A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Der Transport einer Sprechmaschine von einem Zimmer in das andere 
oder ihr Umstellen auf verschiedene Möbelstücke ist umständlich und 
kann leicht zur Beschädigung des Apparates Veranlassung geben; es ist 
deshalb stets vorzuziehen, jede Sprechmaschine auf einer Säule oder einem 
postamentartigen Schränkchen aufzustellen und ihr, sofern ein genügend 
grolser Raum hierfür die Möglichkeit gewährt, einen festen Standort zu 
geben. Man wird dadurch einen besseren Effekt der Sprechmaschine und 
ev. auch ein hübsches Dekorationsstück für den Salon erhalten. Von 
dieser Anschauung ausgehend, hat die Deutsche Grammophon-Aktienge- 
sellschaft für ihre Apparate Postamente anfertigen lassen, die jedem 
Salon zur Zierde gereichen und noch die Annehmlichkeit bieten, gleich- 
zeitig als Plattenschrank zu dienen. Unsere Abbildungen, Fig. 93-95 
zeigen solche Postamente oder Piedestale, wie die Deutsche Grammo- 
phon-Aktiengesellschaft sie nennt, in verschiedenen Ausführungen, die 
selbstverständlich auch in Form und Farbe den übrigen Möbeln eines 
Salons angepafst werden können. Die Schallplatten werden entweder in 
Fächer eingelegt, wie aus Fig. 94, oder in besondere Albums, wie aus 
Fig. 93 zu ersehen ist. Das Schrankchen, Fig. 95, ist mit einem Apparat 
ohne Trompetenarm und mit sogen. Demonstrationstrichter ausge- 
stattet, kann aber ebenso wie die anderen Gestelle mit jeder beliebigen 
Sprechmaschine in Verbindung gebracht werden. 
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Wer sich schon mit Phonographen irgend welcher Art beschaftigt 
hat, weils, dafs die Erzielung guter Resultate ebenso von der Güte der 
Apparate wie von der Güte der Platten oder Walzen abhängig ist. 
Nur wenn nach beiden Richtungen Vorzügliches vorhanden ist, läfst 
sich eine tadellose, wirklichen Genufs bietende Leistung erwarten. 

Die Schallplatten der Deutschen Grammophon-Aktiengesellschaft, 
mit den besten technischen Hilfsmitteln und mit aller erforderlichen 
Sorgfalt hergestellt, repräsentieren -Originalaufnahmen allererster 
Künstler, wodurch dem Publikum Gelegenheit geboten wird, die Stimme 
und Vortragsweise bedeutender Künstler, die viele wahrscheinlich nie 
persönlich zu hören bekommen, kennen zu lernen. 

„4 Das Plattenrepertoire der Deutschen Grammophon - Aktien- 
gerell achat weist gegen wäre schon mehr als 12000 Aufnahmen von 

prach-, Gesang- und Orchesterstücken auf, unter denen sprachliche 
und musikalische Leistungen fast aller Kulturländer vertreten sind. 
Sollen diese Aufnahmen auch in erster Linie der Unterhaltung dienen, so 
haben doch bei ihrer Herstellung wissenschaftliche Zwecke vielfache Be- 
rücksichtigung gefunden und damit den Verwendungsbereich des Grammo- 
phons wesentlich erweitert. Die Schallplatten der Deutschen Grammo- 
phon-Aktiengesellschaft werden in verschiedenen Grölsen — 17'/,, 25 


Fig. 94. 
Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Fig. 93+ 95. 


und 30 cm Durchmesser — auf den Markt gebracht und zu entsprechend 
verschiedenen Preisen — 21,, 5 u. 71, Mark — verkauft. Wie die 
Eintrittspreise für Konzerte weltberühmter Künstler höher sind als jene 
für gewöhnliche Konzerte, so mulste auch die Deutsche Grammophon- 
Aktiengesellschaft für Platten von einzelnen Gesangs- und Instrumental- 
Virtuosen höhere Preise ansetzen — 10 bis 21 Mark —, da sie in 
manchen Fällen Tausende zu bezahlen hatte, um von Gesangskoryphäen 
wie Caruso, Tamagno, Melba etc. das Recht zur Wiedergabe ihrer 
Stimme zu erhalten. а 

Dafs überhaupt solche Künstler sich zur Übertragung ihrer Bra- 
vourstücke auf die Schallplatte bewegen liefsen, ist der beste Beweis 
für die kolossalen Fortschritte, die in Konstruktion und Ausführung 
des Grammophons mit den zugehörigen Platten hauptsächlich in letzter 
Zeit gemacht wurden. Hat man es doch erreicht, den Gesang wie 
auch einzelne Instrumente mit aller Tonfülle und mit allen Feinheiten 
wiederzugeben und Nebengeräusche fast ganz zu vermeiden, so dals 
letztere überhaupt nur noch in nächster Nähe des Apparates hörbar 
sind. Bis vor kurzem hielt man es noch für unmöglich, Damenstimmen 
einigermalsen klar zur Darstellung zu bringen und, man findet daher 
auch in den Repertoires der meisten Walzen- und Plattenfabriken nur 


wenige Künstlerinnen vertreten; die Deutsche Grammophon - Aktien- | 


gesellschaft hat jedoch alle Schwierigkeiten überwunden und setzt uns 
heute in den Stand, die schönsten Arien unserer berühmtesten Sänge- 
rinnen mit allen Stakkati und Koloraturen tadellos von dem Grammo- 
phon wiederholt zu hören. (Fortsetzung folgt.) 


Von der Entwicklung des modernen Automobile 


Nachdruck verboten. 


Der automobilistische Gedanke ist kein „Kind der Neuzeit“, sondern 
hat schon früher die führenden Geister auf technischem und volkswirt- 
schaftlichem Gebiete bewegt, am nachdrücklichsten zu Watts Zeiten, 
am Ende des 18. Jahrhunderts. Nachdem es diesem genialen Schotten 
gelungen war, die doppeltwirkende Dampfmaschine marktfähig aus- 
zubilden, waren, wie Dipl.-Ing. Dr. Alexander Lang jüngst in 
einem Vortrag im „Polytechnischen Verein‘ in München ausführte, die 
hervorragendsten Konstrukteure jener Zeit unausgesetzt bemüht, die 
gewonnene Energiequelle automobilistischen Zwecken nutzbar zu machen. 
Es entstanden zahlreiche Type von Stralsenfahrzengen, deren ausge- 
dehntere Verwendung im Sports- und Wirtschafts, ben aber an dem 
einen Mifsstand scheiterte, dals ihr Gewicht zu grofs war, so dafs diese 
Donnerwagen bei den ohnehin schlechten Strafsen jener Zeit auch mit 
dem besten Willen vielfach nicht fortbewegbar waren. Die technische 
Entwicklung des Selbstfahrerwesens jener Zeitperiode führte somit 
nicht zu dem gewünschten Ziele; sie mündete vielmehr aus in der Er- 
findung der Eisenbahn, der Stephensonschen Lokomotive, in der zwar das 


Prinzip des Selbstfahrers 
verwirklicht ist, die je- 
doch nicht den indivi- 
duellen Bedingungen 
des Verkehrs entsprach. 

So lebte denn auch 
nach Stephenson die 
automobilistische Idee in 
den Köpfen der Ver- 
kehrstechniker fort. Heute strei- 
ten sich nicht weniger als fünf Län- 
der um die Ehre, das Mutterland 
des Automobilismus zu sein; die 
Engländer stützen sich darauf, 
dafs bei ihnen zuerst Dampf- 
wagen auf den Strafsen gefahren 
seien; die Franzosen nennen 
als Erbauer des ersten Dampf- 
wagens den  Artillerieoffizier 
Cugnot; in Wien fuhr іш den 
60er Jahren des vorigen Jabr- 
hunderts Siegfried Marcas 
nächtlicherweile durch die Stralsen 
und die Amerikaner erblicken 
in Selden den Schöpfer des Automobils. 

Tatsächlich aber kann Deutschland als die Heimat des mo- 
dernen Automobilismus gelten, denn erst durch die bahnbrechenden 
Arbeiten zweier deutscher Ingenieure — Daimler in Cannstatt und 
Benz in Mannheim —, die unabhängig voneinander der technischen 
Welt den „leichten Motor“ brachten und ihn um die Mitte der 
80er Jahre automobilistischen Zwecken nutzbar machten, nahm der Auto- 
mobilismus einen erneuten Aufschwung. Man könnte also technisch den 
Beginn des modernen Automobilismus ungefähr in das Jahr 1885 legen. 
Wie aber jede wahrhaft grolse Erfindung nicht als Folge eines einzige: 
technischen Fortschrittes aufgefafst werden kann, so darf auch die Be- 
deutung des „leichten Motors“ für den modernen Automobilbau nieht 
überschätzt werden; auch das Automobil ist als ein Produkt des 
organischen Zusammenwirkens unserer technischen 
Gesamtentwicklung aufzufassen: zu der Erfindung des „leichten 
Motors“ mulsten noch zahlreiche andere technische Fortschritte, wie 
die Erfindung des Luftgummireifens, die Fabrikation widerstandsfähiger 
Qualitätsmaterialien etc. treten. So hat man sich dann, wie Dr. Lang 
in seinem oben erwähnten Vortrage meinte, allmählich daran gewöhnt, 
jenes Jahr als das Geburtsjahr des modernen Automobilismus zu be- 
trachten, in welchem das Fahrzeug so weit gediehen war, dafs es bei 
einem genügend hohen Grade von Betriebssicherheit sportlichen und 
wirtschaftlichen Interessen dienstbar gemacht werden konnte. Dieses 
Jahr ist das Jahr 1895, denn damals hatte die Pariser Zeitung „Le Petit 
Journal“ durch Inszenierung von Automobilrennen und durch ein Preis- 
ausschreiben die Aufmerksamkeit der Öffentlichkeit auf das neue Fahr- 
zeug gelenkt und damit die Periode des modernen Automobilismus 
| eröffnet. 


Fig. 95. 
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Industriebetrieb und Organisation. 


Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 


ү. Nachdruck verboten. 


Post- und Telegraphen-Abteilung. 
Ein wichtiger Faktor fir die grofsartige Ausdehnung unserer 
gesamten Industrie ist ohne Zweifel in der wunderbaren Entwicklung 
ев modernen Post-, Telegraphen- und Telephonwesens zu suchen, ohne 
dessen Verkehrserleichterungen Handel und Wandel unserer Tage 
niemals seine hohe Stufe erreicht hätte. Angeregt durch die Einrich- 
tungen des äufseren staatlichen Postverkehrs hat sich in den letzten 
Jahren in vielen gröfseren industriellen Werken ein System einge- 
bürgert, das im Kleinen für den inneren Betrieb die Postverbindungen 
herstellt. Man kann hier wieder hauptsächlich zwei Einzelsysteme 
unterscheiden, die gleich vorteilhaft einzeln im Gebrauch sein können 
und, wenn vereint, an Vollendung nichts zu wünschen übrig lassen. 

Das gebräuchlichste dieser Systeme besteht darin, das ganze Werk 
mit einem Telephonnetze zu versehen und für jeden leitenden 
Beamten in den Bureaux wie. in der Werkstatt einen Telephonapparat 
aufzustellen. Die Anschaffungskosten einer derartigen Einrichtung 
sind freilich bedeutend, zumal aufser den einzelnen Apparaten noch 
ein Zentraltelephonbureau errichtet werden mufs mit einem besonderen 
Beamten für dessen Leitung. Ist aber ein solches System einmal einge- 
richtet, so werden dadurch bemerkenswerte Vorteile geboten, da so alle 
Auskünfte und Bestimmungen eingeholt oder erteilt werden können, 
ohne dafs die einzelnen Beamten ihre Arbeitsräume zu verlassen 
brauchen, was gauz besonders für Werkstattbeamten zweckmälsig ist. 
Ein Nachteil dieses Systems ist, dafs die telephonischen Gespräche und 
Anordnungen nicht mit schriftlichen Belegen aufbewahrt werden 
können und Irrtümer sich somit leicht einschleichen. Bis zu einem 
gewissen Grade kann dieser Nachteil allerdings aufgehoben werden, 
indem an jedem Telephon ein Notizbuch angebracht wird, in welchem alle 
erteilten oder empfangenen Nachrichten sofort zu buchen sind, so dafs 
für ev. spätere Meinungsverschiedenheiten eine Auskunft über seiner- 
zeit stattgehabte Gespräche verbleibt. 

Ein anderes, sehr zweckmälsiges System besteht in der Einrich- 
tung eines regelmafsigen Botendienstes. Zu diesem Zwecke wird in 
dem Betriebs- Postbureau ein mit einer Anzahl Fächer versehener 
Schrank aufgestellt, in dem für jeden der leitenden Beamten ein Fach 
reserviert ist. Anderseits hat jeder Beamte in seinem Bureau oder 
in der Nähe einen Briefkasten, in den er seine Anfragen oder Aus- 
künfte hineinlegt. Ein oder mehrere Boten entleeren diese Kästen 
in Zwischenräumen von je einer halben Stunde, indem sie gleichzeitig 
etwaige Briefschaften abliefern; dadurch ist die Garantie gegeben, dafs 
alle Korrespondenz mindestens in einer halben Stunde an ihre Adresse 
abgeliefert werden wird. Der Fächerschrank im Postbureau ist für 
auswärtige Korrespondenz bestimmt und wird von den Boten gleich- 
falls balbstündlich revidiert. Ein solches System ist äufserst billig 
einzurichten und läfst an Zuverlässigkeit wenig zu wünschen übrig. 
Wird es dann weiterhin mit dem oben erwähnten Telephonsystem 
verbunden, so ist das Werk mit der denkbar besten, internen Post- 
verbindung versehen, und alle mündlichen Verabredungen können auch 
noch schriftlich bestätigt werden. 

Aufser den inneren Postverbindungen sind weiter die auswärtigen 
Verbindungen von diesem Bureau zu versorgen. Alle einkommenden, an 
die Firma adressierten Briefe sind zu öffnen und zweckmälsig mit einem 
Zettel nach untenstehendem Schema zu versehen und dann dem Leiter 
des Korrespondenzbureaus zuzusenden. Alle ein- und ausgehenden Sen- 
dungen sind zu buchen, wodurch einmal eine Kontrolle über die 
Gesamtkorrespondenz ausgeübt und ferner ein Mittel gegeben wird, 
alle Ausgaben für Postsendungen zu notieren. 


In den meisten Werken ist die Erledigung der Korrespondenz 
über alle Tages- und oft auch Nachtzeiten verteilt, und aus diesem 
Grunde sollte der Beamte der Fostabteilung auf Stundenlohn ange- 
stellt sein, da er so sehr häufig lange nach Bureauschlufs zu arbeiten 
hat. Zweckmälsig ist auch anzuordnen, dafs die Absendung von Post- 
sachen, die nach einer bestimmten Stunde eingeliefert werden, erst 
am nächsten Tage erfolgt, ausgenommen, wenn es sich um wichtige 
Angelegenheiten handelt, die dann besonders markiert werden müssen. 

In Verbindung mit der Erledigung der Post ist in vielen Fällen 
der in Rede stehenden Abteilung auch die Aufbewahrung und 
Verteilung der Bureaumaterialien auferlegt. Für die Auf- 
bewahrung der einzelnen gedruckten Formulare, Blätter, Bücher und 
dergl. sind passende Schränke anzuordnen, und der aufsichtführende 
Beamte mufs stets den Leitern der einzelnen Bureaux anzeigen, wann 
eines der verschiedenen Materialien zur Neige geht. Die Absendung 
von Telegrammen wird in neuerer Zeit mittels des Telephons er- 
ledigt, und die Postabteilung des Werkes hat darauf zu achten, dafs 
die einzelnen Telegramme in richtiger Weise von dem Beamten der 
äufseren, staatlichen Zentralstation aufgenommen werden. Alle Tele- 
gramme sind in dreifache Durchschreibebücher einzutragen; eine Kopie 
ist für die Hauptpost, eine zweite Kopie für die Korrespondenz- 
abteilung bestimmt und die dritte Kopie wird dem Empfänger des 
Telegramms als Beleg und Bestätigung zugesandt. 

Vielfach wird dieses Post- und Telegraphenbureau auch als Aus- 
kunftsbureau verwandt, in welchem allen Besuchern der Fabrik, die 
in Geschäftsangelegenheiten den einen oder anderen Beamten sprechen 
wollen, diesbezgl. Auskünfte erteilt werden. In allen Werken sind 
endlich noch eine Reihe kleinerer Angelegenheiten zu erledigen, die 
unmittelbar in keines der eigentlichen leitenden Bureaux hineinpassen, 
so dafs ihre Vereinigung in dem beschriebenen Bureau gerechtfertigt 
und vorteilhaft erscheint. Die Beamten dieses Bureaus bestehen in 
der Regel nur aus einem Leiter und einer Anzahl junger Burschen 
für die Botendienste. Es empfiehlt sich nicht, wie es in vielen grölseren 
Werken geschieht, derartige Boten einzelnen Abteilungen zuzuteilen, 
da sie dann oft der Ansicht sind, dafs ihnen nur der betreffende 
Bureauleiter etwas zu sagen hat, und so vielfach Anlafs zu Unzufrieden- 
heiten geben. Im Interesse einer zuvor engen und schnellen Über- 
sendung der Korrespondenzen ist es vielmehr zweckmälsig, alle in 
einem Werk beschäftigten Boten zu einem eigenen Bureau mit be- 
stimmten Pflichten, eben dem Postbureau, zu vereinigen. 


Über amerikanische Fabrikorganisation. 


Von Fred Hood in Charlottenburg. 
Nachdruck verboten. 

Unsere Grofsindustriellen gestatten nicht leicht jemandem die Be- 
sichtigung ihrer Fabrikanlagen, weil sie selbst in dem harmlosesten 
Besucher einen Fachmann erblicken, dem sie nicht gern ihre Fabrik- 
geheimnisse offenbaren möchten. In Amerika ist man nicht so ängst- 
lich und namentlich Journalisten к шег besonders zuvorkommend ; 
aber auch Fachleute erhalten fast überall die Erlaubnis, Fabriken zu 
besichtigen. Die Amerikaner wissen natürlich ebenso gut wie wir, dafs 
ein Konkurrent durch Besichtigung eines Werkes unter Umständen 
Vorteile erlangen kann; aber da sie jede Verbesserung einführen, die 
sich irgendwie bezahlt macht, so fürchten sie nicht, dafs jemand, der 
eine Einrichtung ihres Werkes nachbildet, sie einzuholen vermöchte. 
Die Aufstellung neuer Maschinen verlangt meist eine neue Organisation 
der betreffenden Abteilung des Werkes, und die Arbeiter sind auch 
von der Einführung neuer Maschinen in der Regel nicht sehr entzückt. 
Es vergeben Wochen und Monate, ehe sie mit diesen so vertraut sind, 
dafs die alte Leistungsfähigkeit wieder erreicht ist. Und damit ist ja 
noch nicht viel getan; der Zweok der neuen Maschine ist es doch 
wohl, die Leistungsfähigkeit erheblich zu steigern. Ehe man glücklich 
so weit gelangt ist, ist die Einrichtung womöglich durch neue Erfin- 
dungen oder Erfahrungen des vorbildlichen Betriebes schon wieder 
überholt. Die Gefahr ist also nicht so grofs, um den Vorteil (die 
wirkungsvolle Propaganda, die man durch Öffnen des Betriebes für 
jedermann gewinnt) wieder aufzuheben. Die Buschbrauerei in St. Louis 
2. В. und die grofsen Fleischkonservenfabriken von Armour in Chicago 
werden täglich von Hunderten von Menschen besucht; jeder weils von 
den Einrichtungen dieser grofsartigen Werke etwas Interessantes zu 
erzählen, lockt so immer neue Besucher herbei und bewirkt auf diese 
Weise eine Propaganda, die durch kein anderes Mittel der Reklame 
ersetzt werden kann. 

Wenn nun deutsche oder englische Industrielle amerikanische Werke 
besuchen, so geschieht es auch weniger, um neue Verfahren, als vielmehr 
um die Organisation der Betriebe kennen zu lernen; denn darin be- 
steht in Wahrheit die Gröfse des Amerikaners. Bevor er noch ein Grund- 
stück für den Bau einer Gielserei oder Maschinenfabrik wählt, legt er 
sich ein ganzes Arbeitssystem zurecht. Da sind sofort ein Dutzend 
Fragen zu beantworten: Bringe ich zur Ersparung von Transportkosten 
alles in eine einzige Riesenhalle und schaffe in dieser nur räumlich 
getrennte Abteilungen oder bringe ich die einzelnen Abteilungen in 
verschiedenen Gebäuden unter? Woher beziehe ich vorwiegend mein 
Heiz- und Rohmaterial, welches sind für mich die wichtigsten Land- 
und Wasserwege? Welche Betriebskraft gilt heute als die vorteil- 
hafteste für die Fabrikation dieser Gegenstände? Welches sind die 
besten Arbeitsmaschinen und wieviel Raum werden sie beanspruchen ? 
Erst wenn diese und ähnliche Fragen vollkommen klargelegt sind, 
kann das Terrain in richtiger Lage und in angemessener Grölse ge- 


wählt werden, wobei übrigens auf die spätere Erweiterung der Anlagen 
Rücksicht zu nehmen ist. Viele unzweckmäfsige Anlagen äi 
Werke und ihre teure Produktion sind einzig und allein auf den Um- 
stand zurückzuführen, dafs nicht das ganze Arbeitssystem vor Wahl 
des Grundstückes festgelegt war. Eine grofse Fabrik kann nicht einem 
beliebig gewählten Grundstück angepalst werden, vielmehr mufs das 
Grundstück dem in grofsen Zügen festgelegten Projekt entsprechend 
gewählt sein. Das Grundprinzip des amerikanischen Geschaftsleiters, 
kein Stück zweimal durch eine Hand gehen zu lassen und das Roh- 
produkt in ununterbrochener Folge in das Fertigfabrikat zu verwan- 
deln, — so dafs das Material zum Tor am einen Ende der Anlage 
hereinkommt und als Fertigprodukt am anderen Ende die Fabrik ver- 
läfst, um dort unmittelbar verladen zu werden, — trägt aufserordent- 
lich viel zur Verbilligung des Produktes in diesem Lande mit den 
höchsten Arbeitslöhnen bei. Und der zweite ebenso wichtige Grund- 
satz des amerikanischen Fabrikleiters besteht darin, keine Arbeit durch 
Menschen verrichten zu lassen, die ebenso billig durch Maschinen be- 
wirkt werden kaun. Daher die auffällig geringe Zahl von Arbeitern 
in amerikanischen Werken. 

Кв ist eine sehr interessante Erscheinung, in einer Halle, wo 
zwanzig bis dreifsig Maschinen in Tätigkeit sind, nur vier oder fünf 
Arbeiter heramgehen zu sehen, welche sich scheinbar nicht übermäfsig 
anstrengen. Man kann nicht einmal sagen, dafs sie an den Maschinen 
arbeiten; sie sind vielmehr zu Aufsehern der Maschinen geworden, 
deren Tätigkeit sie nach Zuführung des Materials nur noch zu kon- 
trollieren haben. Die grofsen Baldwinwerke in Philadelphia, 
die gröfste Lokomotivfabrik der Welt, beschäftigt jetzt in verschiede- 
nen Abteilungen ihrer ungeheuren Werke 15500 Arbeiter. Aber diese 
Zahl steht in gar keinem Verhältnis zu der riesigen Ausdehnung dieses 
Werkes. In manchen weiten Hallen sieht man ein ganz kleines Häuf- 
lein von Leuten, die eine ganze Reihe von Metallbearbeitungsmaschinen 
bedienen. Viele dieser Maschinen arbeiten scheinbar ohne menschliche 
Hilfe und surren still und feierlich ihr Arbeitsliedchen, während un- 
geheure Laufkräne spielend Riesenlasten bewältigen und lautlos auf 
Schienen über unseren Häuptern dahinrollen. 

Ich will hier nicht von den Fabrikationsmethoden dieser gewaltigen 
Werke erzählen, sondern nur in grofsen Zügen ihre Organisation sohil 
dern, weil es sich um einen Musterbetrieb handelt, wie man ihn viel- 
leicht in der Welt nicht ein zweites Mal findet. 

Die Anlagen werden durch eine Strafse in zwei Abteilungen zer- 
legt, in die östliche und die westliche Abteilung. Innerhalb dieser 
Gebäudekomplexe stellen -die einzelnen Werkstütten selbständi; 
Betriebe dar. Jedes Gebäude bezw. jede Gebäudegruppe bildet gleich- 
sam eine Fabrik für sich und fertigt eine bestimmte Art von Loko- 
motivteilen. Jeder Vorarbeiter ist ebenso wie die ihm unterstellte 
Arbeitergruppe nur auf einen ganz bestimmten Maschinenteil einge- 
erbeitet. Das ist auch so ein amerikanisches Prinzip. Der deutsche 
Arbeiter findet durchweg weit mehr Gelegenheit, seine Fähigkeiten 
auszubilden, und ist auch zweifellos im allgemeinen weit intelligenter 
als der amerikanische Arbeiter; dennoch wird dieser weit besser be- 
zahlt. Indem er immer nur dasselbe Stück fertigt, wächst seine Leistungs- 
fähigkeit dermalsen, dafs die Fabrikationskosten des ganzen Stückes 
ganz erheblich vermindert werden. 

Bei Anwendung desselben Systems in den Baldwinwerken vermag 
man nun ziemlich genau zu berechnen, was jeder Teil einer Lokomo- 
tive und diese im ganzen kostet. Die Fabrikleitung hat schon ihre 
Erfahrungssätze, berechnet dann für den Aufseher einer Arbeitergruppe 
einen gewissen Nutzen und gibt diesem die Arbeit in Auftrag, gleichsam, 
als wenn er der unabhängige Besitzer eines eigenen Fabriketablissements 
wäre. Dieser Gruppenaufseher vereinbart nun seinerseits mit den ihm 
unterstellten Leuten den Akkordpreis; der Uberschufs wandert in seine 
Tasche. Nun kann der Akkordmeister mit seinen Leuten nicht machen, 
was ihm beliebt; diese sind zu gut organisiert, als dafs sie sich von 
ihm Übergriffe gefallen liefeen. Sie kennen die Preise ziemlich genau 
und sorgen schon dafür, dafs sein Gewinn einen gewissen Prozent- 
satz nicht übersteigt. Über Lohnsysteme ist viel gestritten worden, 
und auch dieses System besitzt natürlich seine grofsen Mängel. 
Doch da in den Baldwinwerken noch nie ein Streik vorgekommen, so 
mufs man annehmen, dafs die Leute mit den Löhnen hier ziemlich 
zufrieden sind. 

Die beste Vorstellung von der ungeheuren Leistungsfähigkeit dieser 
Fabrik gewinnt man bei dem Besuch der Montagehalle an der Broad- 
und Spring Garden-Strafse, eines ungeheuren Gebäudes, in welchem etwa 
2500 Arbeiter beschäftigt sind und wöchentlich 50 Lokomotiven fertig- 
gestellt werden. Wir vermögen uns kaum vorzustellen, dafs alljähr- 
lich 2600 neue Lokomotiven notwendig werden könnten, und hier 
werden sie in einer einzigen Fabrik gebaut, die zwar die grölste ist, 
aber doch immer nur einen kleinen Teil:des Gesamtbedarfes an Loko- 
motiven in der Welt zu decken vermag. Unter diesen Umständen 
liegt die Frage nahe, ob denn auch immer genügend Leute zu be- 
schaffen sind, die gerade im Lokomotivbau hinreichend Übung besitzen. 
Ein Maschinenbauer, der mit dem Fach nicht vollkommen vertraut 
ist, ist ja bei der Spezialisierung dieser Arbeit garnicht zu gebrauchen. 
In der Tat haben die Baldwinwerke viele Jahre hindurch mit dieser 
Schwierigkeit zu kämpfen gehabt, und so sind sie dazu gelangt, das 
alte Lehrlingssystem wieder einzuführen. 

Es gibt hier drei Klassen von Lehrlingen. Um als Lehrling erster 
Klasse Aufnahme zu finden, mufs der hetreffende junge Mann minde- 
stens siebzehn Jahre alt sein und eine Elementarschule besucht haben. 
Er lernt vier Jahre, bleibt bei jeder Abteilung drei Monate, und 
kommt, so von Werkstatt zu Werkstatt, bis er die ganze Fabrik ab- 


88 


solviert hat. Des Abends hat er zweimal wöchentlich die Fortbildungs- 
schule zu besuchen, wo er in der Mathematik und im technischen 
Zeichnen ausgebildet wird. Schon während der Lehrzeit erhält er 
12--27 Mark pro Woche uad am Schlufs mit seinem Zeugnis eine 
Gratifikation von 1000 Mark. Ein Lehrling zweiter Klasse mufs eine 
höhere Schule durchgemacht haben — dazu gehören aber auch Schulen 
im Range unserer Mittel- und Gewerbeschulen. Er hat nur drei Jahre 
zu lernen, die Ausbildung ist aber dieselbe wie bei den Lehrlingen 
erster Klasse. Er beginnt sofort mit 18 Mark pro Woche, erhält aber 
nur 800 Mark Prämie bei Vollendung der Lehrzeit. Ein Lehrling 
dritter Klasse mufs bereits eine privilegierte technische Schule absol- 
viert haben, hat nur zwei Jahre zu lernen und erhält einen Wochen- 
lohn von 86-48 Mark; am Schlufs der Lehrzeit wird ihm nur ein 
Zeugnis ausgehändigt. Man sieht also, dafs Söhne aus den ärmeren 
Volksklassen durch eine hohe Prämie angeregt werden, fleifsig zu sein, 
um die Lehrzeit zu vollenden, während die Prämie für diejenigen 
jangen Leute fortfällt, welche anscheinend der materiellen Unter- 
stützung weniger bedürfen und bereits Vorbildung genug besitzen, um 
den Wert der реп Ausbildung selbst schätzen zu können. Es 
gibt jetzt 400 bis 500 Lehrlinge in den Baldwinwerken, und die Inge- 
nieure versichern, dafs sie mit den so ausgebildeten Kräften die glän- 
zendsten Resultate erzielen. 

In amerikanischen Maschinenfabriken wird alles nach Schablonen 
und Lehren gearbeitet. Man hat sogen. Standardmuster, die das 
Vorbild für jedes einzelne Stück abgeben. Wenn z. B. eine Lokomo- 
tive nach Australien, Kanada oder Rufsland geliefert wurde und ein 
bestimmter Maschinenteil beschädigt oder arbeitsunfähig geworden ist, 
so soll die Einsendung der richtigen Bezeichnung dieses Teiles das 
Werk in den Stand setzen, sofort den entsprechenden Teil nachliefern 
zu können, damit er an Ort und Stelle durch irgend einen Maschinen- 
schlosser eingesetzt werden kann. Solch ein Ersatzteil kann võlli 
korrekt nur geliefert werden, wenn er nach demselben Modell un: 
unter Anwendung derselben Schablonen und Lehren gefertigt wird, 
welche zur Herstellung des Originals gedient haben. Dieselben Teile 
kehren also bei einer gewissen Klasse von Lokomotiven immer wieder. 
Nun ist es natürlich sehr wesentlich, jeden Gegenstand richtig und 
treffend zu bezeichnen; denn jede Lokomotive besteht aus hunderten 
verschiedener Teile und Organe. Aufserdem müssen Bezeichnungen 
gewählt werden, die für jedes Volk gleich verständlich sind. Worte 
können milsverstanden werden; Buchstaben und Zahlen sind aber nicht 
milszuverstehen. Man hat sie nur einfach abzulesen, der Ingenieur 
in der Fabrik aber weils, was sie bedeuten; es ist eine Stenographie 
in Zahlen und Buchstaben. 

Ich will das an einem Beispiele erläutern. In den Baldwinwerken 
werden sechs Klassen von Lokomotiven gebaut, die mit A, B, C, D, 
E und F bezeichnet werden. Die Buchstaben B bis F werden in ent- 
sprechender Folge für Lokomotiven mit einem bis fünf Triebräder- 

еп angewandt, während der Buchstabe A eine besondere Klasse 
schnellaufender Lokomotiven mit nur einem Paar Triebräder bezeich- 
net. Die dem Buchstaben beigefügte Zahl 6, 8, 10 etc. dient zur Be- 
zeichnung der vollen Räderzahl. Die folgende Zahl gibt den Durch- 
messer des Zylinders an und endlich folgt noch eine weitere Ziffer, 
nämlich die Nummer der Lokomotive. Lesen wir also z. B.: 8, 2, 6, 
C, 800, so heifst das: Es ist die 800ste Lokomotive der Klasse C, die 
in den Baldwinwerken gebaut wurde, besitzt zwei Paar Triebräder, 
im ganzen acht Räder und einen Zylinderdurchmesser von sechs Zoll. 
Das ist aber nur ein Beispiel; jeder Teil der Lokomotive kann ebenso 
durch Zahlen und Buchstaben gekennzeichnet werden. Bei Vergebung 
der Arbeiten an die einzelnen Werkstätten bedient man sich natürlich 
auch immer derselben Bezeichnungen. Jeder Meister führt ein Buch, 
aus welchem der Stand seiner Arbeit zu ersehen ist; seine Eintragungen 
liefern wieder das Material für das Buch des Obermeisters. Wenn 
nun die Fabrikleitung wissen will, wie weit die Arbeit für eine be- 
stimmte Lokomotive gediehen ist, so braucht sie nur das Buch des 
Obermeisters durchzusehen. Dieses Buch liefert dem Ingenieur ein 
besseres Bild von dem Stand der Arbeiten, als er es bei stundenlangem 
Durchwandern der Riesenwerke zu gewinnen vermöchte. 

Die regelmäfsige Beaufsichtigung der Maschinen, die Löschmann- 
schaft des Werkes, die Buchhalterei sind ebenso grofsartig organisiert; 
doch ist es unmöglich, alle Einzelheiten hier zu erwähnen. Nur einen 
Punkt möchte ich noch berühren, die Lohnzahlung. Von den 15500 
Angestellten sind etwa 15000 Arbeiter. In welcher Weise zahlt man einer 
so grofsen Zahl von Leuten den Wochenlohn? Für 15000 Leute wöchent- 
lich den Lohn auf Heller und Pfennig genau zu berechnen und auszu- 
zahlen, ist schon allein eine gewaltige Arbeitsleistung. Es mulste also 
ein System ersonnen werden, diese Arbeit nach Möglichkeit abzukürzen. 
Jeder Mann erhält schon bei seiner Annahme eine Nummer. Jede 
Abteilung hat eine bestimmte runde Anzahl von Nummern; man 
vermag also schon aus der Zahl zu ersehen, welcher Abteilung der 
betreffende Arbeiter angehört. Jeder Akkordmeister besitzt ein 
Buch, in welches er täglich die Leistung und den Lohn jedes 
Mannes seiner Gruppe einträgt. Ein besonderer Beamter bucht die- 
jenigen Arbeiten, die nicht im Akkord-, sondern im Tagelohn aus- 
geführt werden. Einmal wöchentlich zieht die Lohnabteilung die 

ücher ein und überträgt die Zahlen in grofse Listen, welche schon 
die Namen der Arbeiter enthalten. Dann wandern die Listen in die 
Kassenabteilung. Diese besitzt Lohnbeutel, deren jeder Namen und 
Nummer eines Arbeiters trägt. Jeden Freitag morgen wird das Geld 
von der Bank geholt und nach Berechnung in die Beutel verteilt, 
welche inzwischen mit der Aufzeichnung des Betrages versehen wur- 
den. Dann werden die Beutel versiegelt und aufrecht zu je 200 Stück 
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auf grofsen Zahlbrettern angeordnet, die in speziell für diesen Zweck 
gebaute Geldschräuke hineingeschoben werden. Jetzt ist die Arbeit 
fertig für den Zahlmeister. Am Freitag abend erfolgt die Auszahlung 
des Wochenlohnes, und zwar an nur zwei Zahlstellen. Die Arbeiter 
ordnen sich nach ihren Nummern in langen Reihen, und fünf Minuten 
nach 6 Uhr setzen sich acht Züge gleichzeitig in Bewegung, um die 
Zahlstellen zu passieren. An den beiden Zahlstellen sind je vier, im 
ganzen also acht Zahlmeister tätig, von denen jeder einen Zug zu er- 
ledigen hat. Die Obermeister und deren Assistenten sorgen für Ordnung. 
Beim Herantreten an den Zahltisch nennt jeder Mann dem Meister 
seine Nummer und dem Zahlmeister seinen Namen und empfängt dar- 
auf sofort seinen versiegelten Lohnbeutel. Der Betrag stimmt; er 
hat nicht nötig, den Inhalt des Beutels zu prüfen, und wenn doch ein- 
mal ein Irrtum vorkommt, so wird er sich mit Hilfe der Bücher und 
Lohnlisten am nächsten Tage nachweisen lassen. In einer halben 
Stande sind sämtliche 15000 Arbeiter des zen Werkes entlohnt. 

Ich glaube, dafs man diesen wohlo: sierten Riesenbetrieb kaum 
durch ein besseres Beispiel illustrieren kann. 


Lichtpausmasehine 
der Spaulding Print Paper Co. in Boston. 
(Mit Abbildungen, Fig. 96 и. 97.) 
Nachdruck verboten. 

Der bekannte und namentlich für gröfsere Konstruktionsbureaux 
empfindliche Nachteil der gewöhnlichen Lichtpausapparate, dafs sie 
von der Witterung abhängig sind, hat zu verschiedenen Konstruktionen 
elektrischer Pausapparate geführt. In Fig. 96 u. 97 geben 
wir die neueste Aus- 
führung der von der 
Spaulding Print 

Paper Co. in 
Boston gebauten, 
transportablen 
Lichtpaus- 
maschine wieder, 
bei der die Pausen 
sowohl durch den 
Sonnenschein alsauch 
mit Hilfe elektrischer 
Lampen ohne An- 
wendung von Glas- 
platten hergestellt 

werden können. 

Wie Fig. 97 er- 
kennen läfst, besteht 

diese Lichtpaus- 
maschine aus einer 
in Kugellagern dreh- 
baren Trommel a, 
über die ein auf der 
Rolle d aufgewickel- 
ter, durchsichti 
Streifen d, geführt 
Fig. 96. Lichtpausmaschine. ist. Unterhalb der 
Trommel a befinden 
sich die in ihrer Tourenzahl regulierbaren Rollen g, g,, auf denen 
der Streifen d, geführt, resp. aufgewickelt wird, wobei die Rollen i, k 
als Spannrollen dienen. 

Die Pausen c und das von der Walze b sich abwickelnde licht- 
empfindliche Papier b, werden zwischen den. durchsichtigen Streifen 
d, und die Mantelfläche der Trommel a gelegt, und bei der durch die 
letztere vermittelten Abwärtsbewegung der Wirkung der Sonne oder 
des elektrischen Lichtes ausgesetzt, um alsdann in den Sammelkasten h 
überzutreten. 

Der durchsichtige Streifen d, ist meist aus einfacher Pausleinwand 
gefertigt, die zuerst auf die Rolle d gewickelt und allmählich davon 
abgewickelt wird. Diese Pausleinwand läfst bei unmittelbarer Berüh- 
rung mit der Zeichnung die Lichtstrahlen fast eben so vollkommen 
durch wie das Glas und kann vorteilhafter Weise stets leicht und 
billig ersetzt werden. 

ielfach wird bei dieser Maschine ein Zelluloidstreifen verwendet, 
der wohl etwas durchsichtiger als Pausleinwand und auch gegen Nässe 
und Feuchtigkeit widerstandsfähiger ist; dagegen ist er sehr teuer 
und wegen seiner Brennbarkeit dort nicht verwendbar, wo elektrische 
Bogenlampen benutzt werden sollen. а 

Die Gröfse der auf dieser Maschine hergestellten Lichtpausen 
hängt von der Länge der Trommel und den Dimensionen des durch- 
sichtigen Streifens d ab. Der gewöhnliche Pausleinwandstreifen ist 
20 --25 m lang und genügt für die meisten vorkommenden Zeichnungen. 

Das lichtempfindliche Papier kann entweder, wie in Fig. 97 ersicht- 
lich, auf einer Rolle b aufgewickelt oder auch in einzelnen Abschnitten 
eingelegt werden, je nachdem fortlaufend Pausen gemacht oder nur 
einzelne Kopien genommen werden sollen. Im ersteren Falle legt man 
das Ende des Lichtpauspapieres unter den durchsichtigen Streifen d 
auf die Trommel a und bringt, während sich die letztere dreht, die 
zu kopierenden Tuschepausen nacheinander darauf (vgl. Fig. 96). Die 
empfindliche Seite des Papieres ist dabei nach dem Arbeiter gerichtet ; 
die zu kopierende Tuschepause wird mit der bezeichneten Seite nach 
oben gelegt. Von Vorteil ist bei dieser Maschine, dafs der Arbeiter 


stets eine genaue Übersicht für das Einlegen der Zeichnung hat und 
mit dem Begirm des Exponierens jede Ge; einer Verschiebung der 
letzteren ausgeschlossen ist. 

Die Dauer des Kopierens hängt, wie bei gewöhnlichen Lichtpaus- 
apparaten, von der Empfindlichkeit des Papieres, der Durchsichtigkeit der 
Zeichnungen und von der Beleuchtung ab. Bei Mittagssonne, gutem Pa- 
pier und gewöhnlichen Pausen findet das Kopieren ebeuso rasch statt, wie 
der Arbeiter die Tuschepausen sorgfältig einlegen kann. Bei einer 
Papier-Geschwindigkeit von 4-6’ = (ca. 1200 -- 1800 mm) in der Minute 
muls der Arbeiter etwas 
flink sein. 

Bei trübem Wetter 
kommen Bogenlampen f 
Fig. 97) in Anwendung, 

ie ın der aus Fig. 96 u. 
97 ersichtlichen Weise 
angeordnet werden; es 
sind dies geschlossene 
Bogenlampen von je 
5 р., die neben ein- 
ander vor einem vor den 
Pausen stehenden Hohl- 
spiegel sitzen. Bei einer 
Maschine von 30” (762 
mm) Trommelbreite ver- 
wendet man vier Lampen, 
bei einer Trommelbreite 
von 42" (1067 mm) sechs, 
bei 54” (1372 mm) sieben 
oder acht. Sie brennen 
130 Stunden fortdauernd 
und beleuchten die ganze 
Papierbreite gleich- 
mälsig und vollkommen. 
Soll nicht die ganze 
Breite der Maschine ver- 
wendet werden, so 
schaltet man einfach die 
entsprechende Anzahl 
Lampen aus. Der Wech- 
sel von Sonnenbeleuch- 
tung zur elektrischen ist rasch zu bewerkstelligen. 

Die Maschine wird aus Eisen gebaut, die Trommel abgedreht; 
der башга Apparat läuft auf mit Kugellagern versehenen Rollen. 
Der Antrieb erfolgt durch einen kleinen, */, pferdigen Elektromotor e. 


Fig. 97. Z.A.: Lichtpausmaschine. 


Verkehrswesen. 
Sprachen und Sprachkenntnisse für die Reise. 


Von Franz Warnow. Nachdruck verboten. 


Der Deutsche ist Polyglott; er ist sprachkundig, wenn auch viel- 
leicht weniger sprachgewandt. In letzterer Hinsicht ist ihm der Slave 
überlegen. Immerhin pflegt der Deutsche die Kenntnis fremder Idiome 
mit Fleifs und Vorliebe und meistens mit gröfserem und gründ- 
licherem Erfolge als die älteren romanischen Nationen und unsere 
Vettern, die Engländer. Allerdings besitzen wir in neuerer Zeit nicht 
mehr so das Monopol wissenschaftlicher und praktischer Sprachkennt- 
nisse wie einst: auch Franzosen und Engländer, Italiener und die 
Bewohner des spanischen Amerika — wenigstens soweit diese den 
Handelskreisen angehören — pflegen fremde Sprachen in viel gréfserem 
Malse als früher. 

Mit der deutschen Sprache kommt man heutzutage schon sehr 
weit in der Welt, aber man kommt doch nicht überall durch. Das 
Englische umfafst bedeutend grölsere Gebiete — aufserhalb Europas 
in Asien, Afrika, Amerika, Australien. Französisch ist auch heute 
noch die offizielle, offiziöse, gesellschaftliche Universalsprache. Und 
diespanische Sprache beherrscht ja ganz Südamerika mit Ausnahme 
Brasiliens, ferner Mittelamerika und Mexiko, während Italienisch 
in der Levante und im geschäftlichen Ägypten eine führende Rolle spielt. 

Im allgemeinen kann man sagen, dals man mit Deutsch, Eng- 
lisch und Französisch durch die ganze gebildete Welt kommt; 
in den skandinavischen Ländern und auch in den meisten gröfseren 
Städten Rufslands ist die Kenntnis des Deutschen genügend ver- 
breitet, in den romanischen Ländern die des Französischen; und 
wen der Weg nach Nordamerika und nach den anderen Erdteilen 
führt, der wird mit der englischen Sprache sich so ziemlich überall 
zurechtfinden und durchschlagen können. Freilich, wer auf weiter 
Fahrt wissenschaftliche und künstlerische Ziele verfolgt, oder wer 
wichtige und verwickelte geschäftliche Angelegenheiten zu ordnen oder 
neue Verbindungen zu schaffen hat, der wird sich auch dem Studium 
der Landessprachen nicht entziehen dürfen; gewinnt doch jeder 
von Land und Leuten erst dann das richtige Bild und den echten 
Eindruck, wenn er die Sprache, den Ausdruck des National - Еідеп- 
artigen, versteht und kennt. 

Das eine aber vergessen wir nicht: wenn es Talente gibt, die 
verschiedene Sprachen insofern beherrschen, als sie sich in ihnen münd- 
lich und schriftlich fast oder sogar ganz fehlerfrei — grammatisch und 
ortbographisch — auszudrücken vermögen, во kann der Mensch doch 
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die vollständige wissenschaftliche und vor allem künstlerische 
Herrschaft nur über eine einzige Sprache erlangen. Entweder 
ist es über die Muttersprache oder — auf Kosten der vollkommenen 
Kenntnis dieser — nach langem, sehr langem Aufenthalte im fremden 
Lande über dessen Sprache. Und diese Umwandlung und Anpassung 
gelingt neh den Deutschen am vollständigsten, glücklicherweise oder 
auch — leider. 


Der Verkehr und die Staaten. 
Von Dr. Jos. Reindl. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 


Grofsartige Verschiebungen und Veränderungen verursacht der 
Verkehr auch dann, wenn er abgelenkt wird. Die Folgen dieses 
Vorganges können sogar von solcher Tragweite sein, dafs sie einen 
gewaltigen Rücksohritt im betroffenen Staatsorganismus bedeuten 
können. Die Verlegung eines Verkehrsweges wird dadurch eine grofse 
politisch - geographische Tat- 
sache, vergleichbar der Ver- 
schüttung eines Flulslaufes, 
dessen Wasser sich eine neue 
Rinne sucht. Bei kleinen 


Staaten kann es dabei dann 
vorkommen, dals sie vom 
Hauptverkehr abgeschnitten 
und dadurch an innerer Kraft 
geschwächt werden. Der neue ge em 
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Seeweg nach Indien machte ` 
z. B. eine ganze Reihe von } ў 
Landwegen überflüssig und N 
zerstörte Genuasund Venedigs А 
Macht. Auch das grofse tür- 
kische Reich wurde dadurch 
arg geschwächt, weil der 
grofse Landweg, der zum 
Orient führte, brachgelegt 
wurde. 

Eine der Triebkräfte, die 
dauernd in aller uns bekannten 
Geschichte wirkt, ist das 
Streben nach Verlegung 
des Handels und Ver- 
kehrs vom Land aufs 
Meer, wo die freiesten und 
billigsten Strafsen sind. Da- 
durch nun, dafs der Seever- 
kehr ganz besonders die Be- 
dürfnisse befriedigt, erleich- 
tert er zugleich on: 
bewegungen und beschleunigt 
damit den. Gang der Ge- 
schichte. Der mehr und mehr 
sich verdichtende und ver- 
kittende Zusammenhang der 
einzelnen Rassen, Völker und 
Bevölkerungen und das Auf- 
gehen der einzelnen politisch 
getrennten Gebiete in eine 
einzige grofse Lebensgemein- 
schaft ist die grolsartige 
Wirkung des Verkehrs. Sie 
kommt gegenwärtig auf der 
Erde nirgends so zum Aus- 
druck als in den Randgebieten 
des Atlantischen Ozeans. 
Es ist das richtige Mittel- 
meer der Gegenwart, von 
dem das Mittelländische Meer nur eine grofse Bucht ist. Ehemals, 
im Altertum, lagen die Grofsstaaten im Mittelmeergebiet (Römerreich, 
Alexanderreich ete.), heutzutage liegen sie am Atlantischen Ozean. 
Zahlreiche Staaten in Südosteuropa und Westasien wurden dadurch 
politisch geschwächt und räumlich kleiner. Das ist der Gang der Ge- 
schichte, der nicht an letzter Stelle vom Verkehr beeinflufst ist. 

Wieviele Kleinstaaten sind nicht durch den Verkehr schon ver- 
schwunden! Und von Tag zu Tag werden die Miniaturstaaten we- 
niger. Sehen wir von den Landstrichen in Nord- und Mittelafrika 
oder im Innern Arabiens ab, wo allein europäischer Einflufs sich noch 
kaum hat geltend machen können und sich die Zahl der gebietenden 
Herrscher schwer bestimmen läfst, so steht der übrige Teil der Erd- 
oberfläche mit seinen mehr als 1550 Mill. Menschen am Ausgange des 
19. Jahrhunderts unter der Botmäfsigkeit von wenig mehr als fünfzig 
Herren. Davon entfallen, wenn gleichfalls winzige Staatsgebilde, die 
ohne eigene wirtschaftliche Selbständigkeit mehr dem Zufall ihre Ent- 
stehung und Erhaltung verdanken, aufser Betracht bleiben, rund je 
20 selbständige Staaten auf Europa und Amerika. Da es sich mit 
geringen Ausnahmen in Amerika um europäische Tochtersprachen 
handelt, so ist in politischer Hinsicht die Europäisierung der Erde 
seit der Entwicklung des Verkehrs in dem Malse fortgeschritten, dafs 
etwa 110 Mill. Okm mit mindestens 1100 Mill. Menschen auf die 
Staaten, Nebenländer und Kolonialbesitzungen etc. zu rechnen sind, 
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in denen die europäischen Grofsstaaten, samt den Vereinigten Staaten, 
die Macht tatsächlich oder dem Namen nach ausüben. Und auch der 
Rest selbständiger Reiche, wie China, Siam und Persien, Afghanistan, 
Türkei, Marokko, wehren sich nur mühsam gegen den Fortgang dieses 
übergreifenden verkehrspolitischen Einflusses. \ 

Doch ist auch hier wieder, wie überall, eine Grenze gesetzt. 
Denn das alte Gesetz des Staatenwachstums sagt: Der gröfsere Raum 
eines Nachbarstaates bewegt den kleinen Staat zu dem Streben, durch 
eigenen Raumerwerb den Unterschied auszugleichen. Dieses Gesetz 
dauert immer fort, denn die Machtunterschiede werden immer bestehen. 
Man kann dieses Bestreben kurz bezeichnen als das Streben des 
kleineren Staates, dem gréfseren nachzuwachsen. 
Dieses Gesetz des Staatenwachstums erstreckt sich auf alle zugäng- 
lichen Machtmittel. So ist heutzutage die allgemeine Ansicht vor- 
herrschend — und mit Recht, — dafs das Meer, die grölste Völker- 
und Verkehrsstrafse, eines der grofeten Machtmittel ist. Der Vorgang 
ist klar: Da Seemächte nur auf der See besiegt werden können, for- 
dern sie ihre Gegner heraus, ihnen auf das nasse Element zu folgen. 
So zeugt nach dem Gesetze 
der politischen Ausgleichung 
eine Seemacht eine zweite 
und die zweite eine dritte 
und vierte. 

Duroh dieses Gesetz des 
Staatenwachstums wird also 
nie ein einziger Grofs- 
staat auf dem Erdball ent- 
stehen, sondern unser Planet. 
wird in den Handen mehre- 
rer bleiben. Dabei zeigt sich 
heutzutage, wie schon ange- 
deutet, dafs diese Gebiete der 
Weltmächte ihre Hauptmacht 
an der gröfsten Völker- und 
Verkehrsstrafse, am Meer 
haben werden. Und welches 
wird dieses Meer sein? Der 
AtlantischeOzean. Das 
von Marquis Ito, dem be- 
kannten japanischen Staats- 
mann, geäulserte Wort: „Der 
Mittelpunkt der Weltge- 
schichte bewegt sich unab- 
änderlich dem StiHen Ozean 
zu“, mit dem sich die Nord- 
amerikaner so gern als 
Illustration ihrer wachsenden 
Macht schmücken, ist histo- 
risch vielleicht ganz gut ge- 
dacht, nicht aber tellurisch. 
Mögen, wie gerade jetzt im 
russisch - japanischen Kriege, 
auch in Zukunft noch einige 
Schlachten der Weltgeschichte 
in den ostasiatischen Ge- 
wässernzum Austragkommen, 
mag sich in Ostasien ein wich- 
tiges Rohproduktions-, viel- 
leicht dereinst auch ein In- 
dustriezentrum entwickeln, 
immer wird der Schwerpunkt 
des Lebens, des Handels und 
Verkehrs unseres Erdballes 
im Atlantischen Ozean liegen. 
Er ist von der Natyr zu einer 
vollkommenen Einheit ge- 
schaffen worden. Süd- und 
Nordamerika, Europa und 
Afrika dachen sich nach dem Atlantischen Ozean ab; die grofsen, 
fruchtbaren Tieflandsbuchten öffnen sich ihm. Hier an den Ufern des 
Atlantischen Ozeans werden in ferner Zeit die Grofsstaaten der Erde 
sich bilden; hier fluten schon jetzt die Lebenswellen von einem Ge- 
stade zum andern. Zu einer solchen Lebensgemeinschaft dagegen 
können die pazifischen Mächte nie zusammengeschweilst werden, denn 
trotz aller künstlichen Verbindungen dreht doch der gesamte amerika- 
nische Kontinent dem Pazifischen Ozean den Rücken zu. Durch die 
Verkehrsmittel Europas werden diese pazifischen Staaten in ferner Zeit 
entschieden den Grofsstaaten unseres Erdteils angegliedert werden und 
so als politische Staaten allmählich von der Landkarte verschwinden. 
Diesen Prozefs sehen wir schon heutzutage rapid sich abwickeln. 

Um diesem raschen Wachstum der Grofestaaten entgegenzusteuern, 
trachten nun heutzutage zahlreiche Staaten, namentlich Binnenreiche, 
die abschliefsende Wirkung eines starken inneren Verkehrs 
ergiebig auszunützen. Selbst hochentwickelte Kleinstaaten Europas 
suchen alle Mittel in Bewegung zu setzen, ihr eigenes Verkehrs- 
reservatrecht beibehalten zu dürfen, denn dessen Hergabe an den 
politisch mächtigeren Staat würde ein grofser Schritt vorwärts zum 
Untergange sein; die politische Selbstständigkeit verliert dabei ent- 
schieden. Ja sogar Grofsstaaten trachten schon danach, durch den 
äufseren Verkehr nicht unselbständig zu werden. Kanada legt z. B. 
besondere Verbindungskanäle zwischen den grofsen natürlichen Wasser- 


wegen des S. Lorenzostromes und den grolsen Seen an und baute eine 
eigene Pazifikbahn, um nicht von den Wegen der Vereinigten Staaten 
abhängig zu sein; besondere Dampferlinien und Telegraphenkabel er- 
halten seine Verbindung mit dem Ausland. 

Nicht unerwähnt soll bleiben, dafs sogar der Verkehr die 
durch ihn erworbenen Gebiete manchmal noch festhält, 
wenn seinem Lande schon die politische Macht entglitten 
ist, die einst die betreffenden Bezirke beherrschte. Dafür liefert be- 
sonders dio Geschichte der Seemachte interessante Beispiele, die alle 
auch noch dafür zeugen, dafs, je mehr Wirtschaftliches in einer Macht- 
ausbreitung war, desto mehr von dieser Macht auch noch nach dem 
politischen Rückgang übrig bleibt. „Hollands Grofsmachtstellung ist 
z. В. erhalten in wirtschaftlichen Resten: in Häfen, Börsen und Kolonien. 
Der Handel Venedigs und Genuas in der Levante hielt fest, als das 
lateinische Kaisertum zu einer lateinischen Enklave Konstantinopels 
im griechischen Gebiete herabgesunken und die Früchte der Kreuz- 
züge längst hinfällig geworden waren, und blühte unter den Paläo- 
logen neu auf.“ Selbst die Zerstörung ganzer Handelsstädte, wie 
Korinths, Karthagos u. s. w., 
hat nicht auf die Dauer die 
naturgegebenen Verkehrs- 
wege ablenken können; die 
Geschichte hätte als Beleg 
zu unserer Behauptung noch 
zahlreiche Beispiele; wir 

lauben, dafs die eben ange- 
ührten Exempel genügend 
unsere These beleuchten. 

„Die Welt am Ende 
des 19. Jahrhunderts steht 
unter dem Zeichen des 
Verkehrs. Er durch- 
bricht die Schranken, wel- 
che die Völker trennen, und 
knüpft zwischen den Natio- 
nen neue Beziehungen an.“ 
Mit diesen bedeutungs- 
vollen Worten übersandte 
Kaiser Wilhelm Il. dem 
Staatssekretär v. Stephan 
zu seinem 60. Geburtstage 
am 7. Januar 1891 sein 
Bild, und nicht treffen- 
der als mit diesem Aus- 
spruch konnte das Zeitalter 
des Dampfes und der Elek- 
trizität, in dem wir leben, 
charakterisiert werden. 
Denn heute ist überall auf 
Erden der Verkehr König 
und stellt eine wahre inter- 
nationale Grofsmacht dar, 
seit die Vervollkommnung 
des modernen Verkehrs die 
ganze Welt in ein einziges 
grofses Verkehrsgebiet ver- 
wandelt hat, das die Völker 
zeitlich und räumlich ein- 
ander näber bringt und in 
dem ständig neue Verkehrs- 
wege erschlossen werden. 
In ihm liegt Bewegung! Wo 
der Verkehr Staaten nieder- 
reifst, baut er neue auf. 
Bald geschieht dies in 
stürmischen, bald — und 
das ist meistens der Fall — 
in friedlichen Zeiten. So wird durch ihn das politische Angesicht der 
Erde umgestaltet: bald unmerklich langsam, bald riesig schnell. Ver- 
kehr und Politik gehen dabei auf allen Stufen Hand in Hand, und doppelt 
stark ist das Band, das die Politik, die über die Landkarte hinausgreift, 
mit dem Verkehre verknüpft. So sehen wir das „Werden und Vergehen“ 
der Staaten und Reiche, hervorgerufen durch den Verkehr. 
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Amerikanische Personendurchgangswagen. 
(Zu den Abbildungen Fig. 98 u. 99.) 


Nachdruck verboten. 

Im Anschlufs an die im vorigen Hefte (S. 73 u. 74) veröffentlichten 
Innenansichten eines amerikanischen „Sesselwagens‘‘ und eines beson- 
deren Schlafwagenabteils bringen wir heute zunächst in Fig. 98 noch das 
Interieur eines luxuriösen Privatwagens zur Wiedergabe, wie solche 
teils von sehr reichen Amerikanern zu ihrem eigenen Gebrauch gehalten 
werden, teils den Präsidenten der einzelnen Bahngesellschaften zur Ver- 
fügung stehen und dann auch anderen zahlungskräftigen Fahrgästen 
mietweise überlassen werden. 

Derartige Wagen enteprechen im kleinen vollkommen einer eleganten 
Wohnung und enthalten neben Küche, Speisckammer, Badezimmer, 
Dienstbotenraum einen Speisesaal, zwei kleinere, mit Betteinrichtung 
versehene Salons und cin grofses Wohnzimmer, welches meistens in 
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eine offene Plattform endigt, die den Aufenthalt im Freien und eine 
gute Aussicht gestattet. 

Unsere Abbildung lifst einen Blick durch einen derartigen Salon 
in das mit einer eisernen Bettstelle versehene Schlafzimmer tun; die 
ganze Einrichtung macht trotz des beschränkten Raumes einen sehr 
gediegenen und vornehmen Eindruck. 

Fig. 99 endlich zeigt das Innere eines Raucherabteils, das 
mit einer behaglichen, ledergepolsterten Sitzbank und mehreren be- 
quemen Sesseln ausgestattet ist, die ebenfalls mit Leder bezogen sind. 
Ein derartiger Raucherabteil bietet Raum für zehn Passagiere und ist mit 
einem Kühlwasserbehälter und guter Ventilation versehen; seine Wände 
sind teilweise aus Kristallglas, teilweise aus Butzenscheiben gebildet, 
welche einen freien Durchblick gestatten und gleichzeitig nebst dem ge- 
wölbten, in lichten Farben gehaltenen Plafond verzierend wirken. 


Motordroschken im Grofsstadtverkehr. 


Von Dr. Alexander Lang, 
Diplom - Ingenieur 
in Frankfurt a. Main. 
Nachdruck verboten. 


In weiten Kreisen der 
Bevölkerung begegnet man 
vielfach der Ansicht, das 
Automobil sei lediglich ein 
Sportsmittel. Diese Auf- 
fassung ist natürlich falsch, 
denn jene Periode des Auto- 
mobilismus, in der einige 
auserwählte Sportsleute als 
Pfadebner der automobilis- 
tischen Bewegung die Bahn 
frei machten, ist längst 
vorüber, und inallen Kultur- 
ländern geht das Streben 
der Industriellen wie der 
automobilistischen Ver- 
einigungen und Klubs dahin, 
das Automobil als neuzeit- 
liches Verkehrsmittel 
der Allgemeinheit zu- 
gänglich zu machen. Gewils 
unterstützen die am Auto- 


mobilismus interessierten 
Kreise die verschiedenen 
sportlichen Veranstal- 


tungen, Rennen etc., aber 
sie betrachten diese nicht 
als Selbstzweck, sondern 
eben als Mittel zum Zweck. 
Auch diegriindlichste Arbeit 
in den Laboratorien und 
Konstruktionssälen unserer 
Hochschulen und industri- 
ellen Werke hätte das nicht 
erreicht, was der Sport 
durch praktisches, forciertes 
Ausprobieren der Motor- 
wagen bei den verschieden- 
sten Konkurrenzen und 
Wettkämpfen bewirkt hat. 
Die grofsen Rennen wirken 
klärend und reinigend; sie 
scheiden das weniger brauch- 
bare Fahrzeug schnell und 
sicher aus und geben die konstruktiven Gesichtspunkte ab für die 
immer vollkommenere Ausbildung des Motorwagens als Verkehrsmittel. 
Die Erfolge in letzterer Beziehung sind denn auch gar nicht zu unter- 
schätzen, denn das Automobil ist in aller Stille in die verschiedensten 
Zweige des modernen Wirtschaftslebens eingedrungen: unsere Bazare 
und Fabriken benutzen es zum Transport ihrer Waren, unsere Geschäfts- 
leute zum Besorgen von Kommissionen, Post und Armee stellen Motors 
wagen ein, Vereinigungen von Kapitalisten zur Errichtung von Auto- 
mobil-Überlandverbindungen treten ins Leben, u. a. ш. 

Ein sehr ausgedehntes und zukunftsreiches Feld hat sich dem 
Automobil auch im grofsstadtischen Verkehr eröffnet. 

In erster Linie sind es die Schnelligkeit, dieleichte Lenk- 
barkeit und die Möglichkeit der raschen Bremsung, die den 
Motorwagen für den Verkehr in unseren Grofsstädten als besonders ge- 
eignet erscheinen lassen. In dieser Erkenntnis hat man sich verhältnis- 
mälsig früh schon daran gemacht, ihn als Motordroschke einzu- 
führen. Wenn die früheren diesbezüglichen Versuche vielfach nicht zu 
dem gewünschten Resultate führten, so ist dies auf Gründe teils tech- 
nischer, teils wirtschaftlicher Art zurückzuführen. 

Ев mufs in der Tat zugegeben werden, dafs gegen Ende der 90er 
Jahre, als man sich bemühte, die ersten Motordroschken dem Verkehr 
zu übergeben, mancherlei Schwierigkeiten obwalteten. Bei dem gänz- 
lichen Mangel an praktischen Erfahrungen und an feststehenden Modellen 
fehlte vor allen Dingen die kalkulatorische Grundlage für die kapita- 
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listische Unternehmertätigkeit, nämlich die zuverlässige Basis für 
die Rentabilitätsberechnung. So verhielt sich denn das be- 
rechnende Grofskapital lange Zeit sehr zurückhaltend, und die Automobil- 
verkehrsunternehmungen waren mehr auf die Initiative der kleinkapita- 
listischen Kreise angewiesen. 

Heute liegen die Verhältnisse wesentlich anders. Die Technik des 
Automobil-, speziell des Motordroschkenbaues hat in den letzten Jahren 
aulserordentliche Fortschritte gemacht. So ist beispielsweise die Halt- 
barkeit der Gummireifen, die ehedem eine Hauptschwierigkeit 
bildete, eine weit höhere; die Motoren und sonstigen maschinellen 
Teile des Automobils sind wesentlich vervollkommnet worden, nicht 
nur hinsichtlich der konstruktiven Ausbildung, sondern auch des 
Materials. Heute hat man es mit Fahrzeugen zu tun, die als feststehende 
Modelle aufzufassen und deren Amortisationsquote, Betriebs- und 
Reparaturkosten auf Grund mehrjähriger Erfahrung bekannt sind. 
Nunmehr zögerte auch das Grolskapital keinen Augenblick mehr, dem 
neuen, gewinnversprechenden Verkehrsunternehmen mit grofsen Mit- 
teln an die Hand zu + 
gehen. 

So ist denn im 
Laufe der letzten Zeit 
in einer Reihe von 
deutschen Grofsstädten 
Motordroschken- 
verkehr eingerichtet 
worden; neben Berlin 
sind dies insbesondere 
die Städte Dresden, 
Köln, Breslau ete., und 
nenerdings hat auch 
Frankfurt a. M. 
Motordroschken mit 
Benzinbetrieb erhalten. 
Hier tritt die Erbauerin 
der Motordroschken, 
die Adler Fahrrad- 
werke vorm. Hein- 
rich Kleyer, selbst 
als Unternehmerin des 
neuen Verkehrsinsti- 
tutes auf. Wie in ande- 
ren Städten, nament- 
lich in Berlin, so er- 
freuen sich auch in 
Frankfurt a. M. die 
neuen, elegant und 
ruhig dahinlaufenden 
Motordroschken jetzt 
schon der besonderen 
Beliebtheit des Publi- 
kums; nur selten sind 
sie an den Droschken- 
plätzen anzutreffenund 
mittags oder an Sonn- 
und Feiertagen über- 
haupt kaum aufzutrei- 
ben. So hat sich denn 
jetzt schon gezeigt, 
dafs für das neue Ver- 
kehrsmittel in der Tat 
ein dringendes Bedürf- 
nis vorlag, und dals 
jene Recht hatten, die 
in der Motordroschke 
das eigentliche Fahr- 
zeug des neuzeitlichen 
Schnellverkehrs für unsere umfangreichen Grofsstadte erblickten. 

Hervorgehoben sei, dafs auch die Behörden allerorts der neuen 
Verkebrseinrichtung besonderes Verständnis und lebhaftes Entgegen- 
kommen zeigen. Das Polizeipräsidium in Frankfurt а. M. hat beispiels- 
weise unterm 21. März d. J. eine Verordnung erlassen, in welcher der 
Eigenart der Motordroschke in jeder Beziehung Rechnung getragen 
ist; so weist u. a. der Tarif für Motordroschken gegenüber dem für 
gewöhnliche Droschken eine Erhöhung auf, der man die Berechtigung 
wohl kaum absprechen wird. Abgesehen davon, dafs der Fahrgast 
in der Motordroschke auf Luftgummireifen fährt, während er in den 
meisten gewöhnlichen Droschken auf eisenbeschlagenen Rädern 
fahren muls, ist auch die Beförderung durch die Motordroschke eine 
schnellere, und ebenso wie ein Zweispänner mehr kostet als ein 
Einspänner, wie Schnellzug mehr kostet als Personenzug, erscheint 
auch hier ein höherer Tarif berechtigt; die Erfahrung hat denn auch 
bewiesen, dafs man die hieraus entstehenden Mehrkosten sehr gern 
in den Kauf nimmt, gegenüber den sich ergebenden Vorteilen. 

So steht zu hoffen, dafs die Einführung der Motordroschke auch 
an allen übrigen grölseren Städten sich gleich erfolgreich vollziehen 
wird; denn wie kaum ein anderes Fahrzeug ist gerade sie geeignet, 
eine den gesteigerten Anforderungen des modernen Wirtschaftelebens 
entsprechenden neuzeitlichen Verkehr zu schaffen und zugleich die 
Vorteile" eines solchen Verkehrs den weitesten Volkakreisen zugänglich 
zu machen. 
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Das Hotel Astor in New York. 


Das Hotel Astor in New York. 
(Mit Abbildungen, Fig. 100--103.) 
Nachdruck verboten. 

Die Nie See Staaten von Nordamerika, die bislang immer als 
das „Land der Jugend“ galten, werden in neuerer Zeit auch oft und 
nicht mit Unrecht das „Land der unbegrenzten Möglichkeiten‘ genannt. 
Die ehrgeizigen Nordamerikaner wissen, dafs die neue Welt gegenüber 
dem Mutterland England und überhaupt ganz Europa des duftigen 
und wertvollen Reizes einer alten Kultur entbehrt, und so machen 
sie in ihrer Entwicklang von dem Recht der Jugend, ihre Wünsche 
bis ins Aufserordentliche und schier Unermefsliche zu steigern, um so 
ausgiebigeren Gebrauch und heften allen ihren Schöpfungen einen Super- 
lativ an, den die europäischen Völker aus mancherlei Gründen nicht 
anwenden können. 

Wie diese Sucht, im äufseren Verhältnis der Dinge alles bisher 
Dagewesene zu überbieten, am deutlichsten und augenfälligsten an den 
echt amerikanischen 
„80y scrapers“ zu Tage 
tritt, so` drückt sie 
sich auch in der Art 
aus, wie man neuer- 
dings in Amerika und 
speziell in NewYorkdie 
prachtvollstenH otels 
erbaut und auf das 
glänzendste ausgestat- 
tet hat. . 

Ein charakteristi- 
scher Zug der typisch 
amerikanischen Hotels 
liegt in dem Bestreben, 
ihren Gästenimgrolsen 
wie im kleinen einen 
vollwertigen Ersatz 
für alle Annehmlich- 
keiten des verlassenen 
Heims zu bieten, und 
so entstanden Hand in 
Hand mit den zuneh- 
menden, oft geradezu 
sybaritischen Anforde- 
rungen, die seitens der 
wohlhabendsten Be- 
völkerungskreise des 
Dollarlandes an die 
kostbare und künstle- 
rische Ausschmückung 
von Privaträumen all- 
gemach gestellt wer- 
den, im Laufe der letz- 
ten Jahre wahre Hotel- 
paläste mit einem 
Luxus der Gesamt- 
ausstattung, der den 
verwöhntesten An- 
sprüchen entspricht 
und wohl nur selten 
von dem eines erst- 
klassigen europäischen 
Hotels erreicht wird. 

Die jüngste Schöp- 
fung dieser Art ist das 
gegen Ende des ver- 
gangenen Jahres in 

ew York eröffnete 
Hotel Astor (vgl. Fig. 100), ein zehnstöckiger, imposanter Bau, der 
nach den Entwürfen der Architekten Clinton & Russel durch 
William Waldorf Astor am Broadway, der Hauptverkehrsader New 
Yorks, errichtet wurde. Da dieses neue Bauwerk infolge seiner ein- 
heitlichen und modernen Ausführung wohl als Repräsentant der er- 
wähnten amerikanischen Riesenhotels zu gelten vermag und gleich- 
zeitig auch einen interessanten Einblick gewährt, bis zu welcher Höhe 
unsere anspruchsvolle Zeit es bereits auf dem Gebiete des Hotelwesens 
gebracht hat, mögen an dieser Stelle an Hand einiger Abbildungen 
der „Wiener Bauindustrie-Zeitung“ und Mitteilungen von Ingenieur 
0.F.Schofsberger die bemerkenswertesten Details dieser Anlage 
kurz besprochen werden: 

Was zunächst die architektonische Ausführung des Gebäudes be- 
trifft (vgl. Fig. 100), so zeigt die in französischer Renaissance kompo- 
nierte Fassade sowohl in vertikaler als auch in horizontaler Rich- 
tung eine geschickte Gliederung, die durch die Anwendung von weilsem 
Kalkstein zu Rahmenwerk der Fenster und zu Gesimsen zwar noch 
erhöht wird, deren Eleganz dagegen durch die reichliche Verwendung 
von gewöhnlichen roten Verblendziegeln als Füllung weniger gewinnt. 

Von den zehn Stockwerken enthält das Erdgeschofs, das seiner 
grofsen Höhe wegen stellenweise unterteilt ist, vorwiegend Restau- 
rationsräume und Salons; das neunte oder Bankettgeschofs, um 
das auf drei Seiten ein balkonartiger Ausbau herumläuft, birgt fast 
ausschliefslich Gesellschaftsräume. Die zwischen diesen beiden Stock- 
werken, von denen noch weiter unten die Rede sein wird, gelegenen 


sieben Geschosse dienen den eigentlichen Wohnzwecken. Das zehnte 
Stockwerk endlich enthält Wohnräume für das Personal und eine 
grofse Hotelwäscherei. 

Die aus dem Grundrifs (Fig. 102) erkennbare Hauptgliederung des 
zweiten Wohnstockwerkes (dem das dritte bis sechste gleichen) 
ist klar und übersichtlich, wobei der Umstand zu beschten ist, dafs 
das Vorhandensein von drei Strafsenfronten nebst der Anordnung von 
zwei grolsen Höfen ziemlich leicht eine reichliche direkte Beleuchtung 
fast aller Räumlichkeiten ermöglichte. 

An Fremdenzimmern sind insgesamt rd. 450 vorhanden; sie 
sind bis auf wenige Ausnahmen einfenstrig, im Durchschnitt 6 m 
tief und besitzen Flachenmafse, deren Gröfse zwischen 11 und 26 qm 
schwankt. Durch die Anordnung von (rd. 300) Badekabinetten je 
zwischen zwei Schlafräumen entstanden in der Fassade zwischen deren 
Fenstern Reihen von kleinen Lichtöffnungen, die durch ihre diskrete 
Verlegung in die dunkelrote Backsteinverkleidung unstreitig viel von 
ihrer sonst störenden Wirkung verlieren. Die häufige Anordnung von 
Zwischentüren zwischen den einzelnen Zimmern, die der Grundrils 
erkennen läfst, soll einerseits die etwaige Zusammenziehung mehrerer 
Räume, anderseits aber die Möglichkeit bieten, ein Badezimmer be- 
liebig zuteilen zu können. Die der allgemeinen Benutzung zugäng- 
lichen Bäder und Aborte sind vorteilhaft zentral in den Haupttrakt 
des Gebäudes (V, Fig. 102) verlegt; ebendaselbst wurden untergebracht 
ein Anrichteraum (A), der mittels vier Speiseaufzüge (Sp) direkt mit 


Fig. 101. 


den im Keller und im obersten Geschofs befindlichen Küchenanlagen 
in Verbindung steht, sodann ein Gepäckraum (K), der einen durch das 
ganze Gebäude laufenden Kofferaufzug (П) enthält, und ein Wäsche- 
raum (W). Im rückwärtigen Ende des Mittelflügels ist ein Aufzug 
für Bedienstete und ein Abwurfschacht für Unrat (U) vorgesehen. 
Bezüglich der Zimmernumerierung wäre zu bemerken, dafs der 


Amerikaner es der leichten Orientierung wegen liebt, in mehrstöckigen `| 


Gebäuden der Nummer eines jeden einzelnen Raumes die des betreffen- 
den Stockwerkes voranzusetzen, ein System, das auch hier durchgeführt 
ist. Die Eckgemächer der sieben Wohngeschosse wurden mit beson- 
derer Sorgfalt vollständig stilgerecht ausgestattet und dementsprechend 
benannt, so dafs je eine gleiche Flucht von Zimmern eine der folgen- 
den Bezeichnungen trägt: Ludwig XVI. Ludwig XV., Colonial, Art 
Nonveau, Empire, Franz I., Marie Antoinette (MA, Fig. 102), Adam, 
Madame de Maintenon, Spanische Renaissance (SR), Holländische Re- 
naissance, Deutsche Renaissance, Florentinisch und endlich Elisabeth. 

Betreffs der Innenausstattung der Fremdenzimmer ist ferner das 
in den meisten amerikanischen Hotels übliche Weitdistanz-Telephon 
zu erwähnen, mittels dessen auch Gespräche im Hause selbst mög- 
lich sind; dann ein Temperaturregulator, demzufolge der Gast blofs 
einen Zeiger auf die gewünschte Temperatur einzustellen braucht, um 
für den Raum konstant denselben Wärmegrad zu sichern. Sollte je- 
doch die Zimmertemperatur 130° F (= 54° C) erreichen oder über- 
schreiten, so erfolgt automatisch ein Signal im Hotelbureau und dieses 
verständigt sofort die Hausfeuerwehr. Auch sonst sind die umfang- 
reichsten Sicherheitsmafsnahmen gegen etwaige Feuersgefahr getroffen. 

Während die Ausstattung eines Teiles der Fremdenzimmer auch 
einfacheren Ansprüchen Rechnung trägt, weist dagegen die der Ge- 
sellschaftsräume durchweg einen Luxus auf, der in vieler Hin- 
sicht kaum mehr überboten werden kann. 

Durch den am Broadway gelegenen Haupteingang gelangt man 
in ein mit Gold und Marmor reich dekoriertes Vestibül, richtiger 
als Foyer bezeichnet, das das Auskunfts- und Aufnahmebureau, den 
Zigarren-, Zeitungs- und Eisenbahnfahrkartenstand enthält. Rechts 


und links vom Entree beginnen die gut situierten Haupttreppen, welche 
jedoch nur bis zum ersten Wohngeschofs führen, und gegenüber dem 
Eingange ein breiter Korridor, der den Zugang zu den Personenauf- 
zügen und zum grofsen Speisesaal, der Orangerie, bildet. 

Von dem Vestibül gelangt man rechts in den spanischen Sa- 
lon, der den Damen als Ruheraum dient, und sodann in das Damen- 
und Herren-Restaurant, das im Stil Ludwig XIV. in Grau und 
Gold gehalten ist. Weiter findet man hier einen Damen-Empfangs- 
raum, der im Stile Ludwig XVI. möbliert ist und ein Lese- und 
Schreibzimmer, dessen Wände und Möbel mit diskret gemusterter 
grüner Seide überzogen sind. 

Erwähnt sei hier gleich noch der im ersten Wohngeschols gelegene 
grofse Damensalon, ein künstlerisch empfundener Raum voll des 
intimsten Reizes und mit einer überaus glücklich komponierten, aus 
Paris stammenden Einrichtung; er ist besonders deshalb bemerkens- 
wert, weil er einen der wenigen Räume des ganzen Gebäudes darstellt, 
die einheitlich in modernem Stile ausgestattet und zugleich keine 
Reproduktion sind. 

Von denHerren-Räumlichkeiten, die zur linken Seite des 
Vestibüls liegen, verdienen besonders ein Herren-Klubsalon, der in 
seiner Bedeutung dem vorerwähnten Damen-Ruheraum entspricht, und 
sodann der prächtige Jagdraum hervorgehoben zu werden, der als 
Herren-Speisesaal dient und in deutscher Renaissance als Nachbildung 
eines Sanles im Münchener Nationalmuseum ausgeführt wurde; erwähnt 


Hauptspeisesaal „Orangerie“ im Hotel Astor in New York. 


sei auch -noch der als pompejanischer Raum ausgestattete Billard- 
salon, der aulserordentlich reich in Farben dekoriert ist. 

Der 95 >< 35 m grofse Hauptspeisesaal des Hotels im Erd- 
geschofs, die schon genannte Orangerie (vgl. Fig. 101), entspricht 
in ihrer Anlage den bei uns häufig durch die Überdeckung des Haupt- 
hofes gewonnenen Speisesälen und liegt gerade dem Haupteingange 
gegenüber. Der im ganzen Gebäude ziemlich konsequent zur Aus- 
führung gelangte Gedanke, hervorragende arehitektonische oder deko- 
rative Kunstwerke Europas zu reproduzieren, findet sich in der 
Orangerie durch Ausgestaltung der Rückwand vertreten, die an die 
berühmte Terrasse in Versailles erinnern soll. Die weitere Aus- 
schmückung des Saales ist, wie man aus der Abbildung erkennt, darauf 
berechnet, nach Möglichkeit den Eindruck eines südlichen Gartensalons 
zu erwecken: die Figuren des Marmorfufsbodens stellen Rasenplätze 
und Fufspfade vor; jeder verfügbare Raum ist mit Palmen und 
Orangenbäumen dekoriert, die selbst inmitten des Saales auf Säulen- 
Piedestalen verteilt sind. Die zwei unter den Höfen (vgl. Grundrifs, 
Fig. 102) gelegenen Oberlichter wurden blau verglast und überwölben 
die beiden Seitenschiffe des durch schlauke Pfeiler und Säulen geteilten 
Raumes, während über dem Mittelteil eine weinlaubdurchrankte Pergola 
die Decke bildet. 900 Personen können gleichzeitig in der Orangerie 
speisen. 

3 Die grofsen Gesellschaftssäle und die nötigen Nebenräume 
sind, wie bereits oben kurz erwähnt, fast ausschiiefslich im neunten 
Stockwerk untergebracht, das als Bankettgeschofs bezeichnet 
wird. Im ersten Augenblick erscheint es eigentümlich, dafs diese Art 
von Räumlichkeiten in so grofse Höhe verlegt wurde, allein ein Blick 
auf die amerikanische Bauweise des Hotels lehrt, wie naheliegend es 
war, gerade diese in Amerika überhaupt sehr verbreitete Lösung zu 
wählen. Das ganze Bauwerk durchzieht nämlich ein Wald von qua- 
dratisch ausgeteilten Säulen und Ständern, die zusammen mit den 
Horizontalträgern ein festes Gerippe bilden, das mangels Diagonal- 
versteifungen ohne Gefährdung des Gesamtbaues ein Ausschalten einer 
Vertikalstütze nicht verträgt. Daher konnte man die: freie Licht- 


94 


räume erfordernden Ball- und Bankettsäle erst in jenes oberste Stock- 
werk verlegen, über welches hinaus das Fortführen einer Anzahl von 
Tragsäulen nicht mehr nötig war. Überdies entfiel nun auch die An- 
ordnung einer Luxustreppe, deren Anlage bei niedrig gelegenen Gc- 
sellschaftssälen nicht hätte vermieden werden können, und man konnte 
nunmehr mit insgesamt blofs fünf schmalen und einfach gehaltenen 
Haustreppen auskommen, indem die Beförderung der Festgäste aus- 
schliefslich den Aufzügen zugewiesen wurde. 

Der grofse Bankett- und Ballsaal, im Stil Ludwig XV., mifst 
15x26 m und bietet Raum für drei Längstafeln mit zusammen 500 
Gedecken. Die Saalwände sind mit Karyatiden geschmückt, die paar- 
weise die Hohlkehle des Spiegelgewölbes stützen, das mit prächtigen 
Deckengemälden versehen ist. Der 9>< 23m messende kleine Ball- 
und Bankettsaal vermag 400 Personen zu fassen. Auch er hat als 
Decke ein Spiegelgewölbe, das — ebenso wie alle übrigen Teile des 
Saales und seiner Einrichtung — vorherrschend in Weils und Gold ge- 
halten und im Stile Ludwig XVI. entworfen ist. Den Hauptzugang 
zu den beiden vorgenannten Räumlichkeiten vermittelt ein 5,5 m breites 
und 30 m langes Foyer, das infolge seiner Ausstattung mit Pflanzen, 
Spiegeln, Skulpturen, Wandbänken und weichen Teppichen den Gasten 


als willkommener Erholungsplatz dient. 
Der dritte grofee Speiseraum ist der „College“-Saal, welcher 
Westen 
üdkorridor 


Platz für ca. 200 Personen bietet. Der von diesem Raum ge; 
laufende, mit Waffen aller Art und Zeiten dekorierte 
führt zu zwölf 
privaten Em- 
р fangs- und 
peisesalons, 
die infolge der 
Anordnung von 
breiten Schiebe- 
türen in belie- 
biger Zahl mit- 
einander zu einem 
gröfseren Raume 
vereinigt werden 
können. Da finden 
sich vor allem 
vier Zimmer, wel- 
che _ vollständig 
modern ausge- 
stattet und je für 
20 Personen be- 
stimmt sind. 
Schön verglaste 
Wandschränke 
wurden eingerich- 
tet, um kostbare 
Porzellan- und 
Glasgegenstande 
aufzunehmen und 
dadurch der Ge- 
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nunmehr noch den unter dem Strafsenniveau belegenen Teilen des 
Gebäudes einen kurzen Besuch abzustatten. Hier im Souterrain, 
das zwei unter den Haupttreppen befindliche Stiegen zugänglich 
machen, ist neben einem grofsen Barbiersalon, in dessen un- 
mittelbarer Nähe auch nach Landessitte die ausgedehnten Herren- 
Toiletteräume angeordnet sind (diese vertreten, wie überall in Amerika, 
auch die Stelle öffentlicher Bedürfnisanstalten und sind darum von 
der Strafse direkt durch eine Treppe zugänglich), noch ein eigenartiger 
Restaurationsraum zu erwähnen, nämlich der amerikanisch-in- 
dianische Speisesaal, mit Dekorationen, die dem Andenken der 
bedeutendsten Indianerstamme gewidmet sind. Mit diesem Raum 
wurde zum erstenmal der interessante Versuch unternommen, ge- 
diegenere Erzeugnisse indianischen Gewerbefleifses in einheitlicher Art 
zu Interieur-Ausschmückungen zu verwerten. Nebst seiner spezifisch 
amerikanischen Dekoration hat dieses gewölbeartige Restaurationslokal 
noch überdies eine ebensolche Einrichtung rein praktischer Art, indem 
es ein „Grill-room“ ist, d. b. in ihm werden einfachere Speisen 
vor den Augen der Gäste am Gasherde bereitet. 

Von den naturgemäls zahlreichen und interessanten Räumlichkeiten 
des Hotels, die einerseits den Verwaltungs- und anderseits Be- 
triebs- und Wirtschaftszweoken dienen, sei raumeshalber hier 
nur einiges angeführt, vor allem die ebenfalls im Souterrain gelegene 
Hauptküche (Fig. 103), ein ausgedehnter, vorzüglich ventilierter 
Raum, dessen Säulenwald — der allerdings der besseren Übersicht 
halber in der Ab- 
bildung wegge- 
lassen wurde — 
zuerst die Blicke 
des Eiutretenden 

fangen nimmt. 
Nar allmählich 
findet man sich 
in diesem Gewirr 
von Vertikalen, 
wozu auch die 
vielen über den 
Herden ange- 
brachten Dunst- 
abzugsrohre zu 
zählen sind, zu- 
recht. Dannunter- 
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architektonische BROADWAY sie zu gunsten der 

Ausgestaltung ZWEITES WOHNGESCHOSS Giite des Erzeug- 
darauf berechnet ebenso das 3.4.5 ш.б Wohngeschoss. nisses von allen 
ist, das Innere Fig. 102. Z. A.: Das Hotel Astor in New York. möglichen Neben- 
einer Yacht mög- arbeiten zu ent- 
lichst zu imitieren. Gegen den Hof zu befinden sich dieNimrodräume, | lasten. Die vielen Anrichteräume im Erdgeschofs sind durch automa- 


welche dem Jagdsport gewidmet sind. Diese beiden Zimmer wurden 
vollständig in Eichenholz ausgekleidet; nur der Fries besteht aus 
Tapeten, die durch verschiedene Jagdtrophäen abwechslungsreich be- 
lebt werden. Die letzten zwei dieser zwölf Privatsalons sind zu beiden 
Seiten des kleinen Ballraumes angeordnet und können mit den drei 
Sälen sowie dem Foyer leicht zu einer zusammenhängenden Reihe von 
Appartements vereinigt werden, um grofsen Festlichkeiten zu dienen. 
Das Bankettgeschofs hat einen breiten, balkonartigen Ausbau (vgl. 
Fig. 100), der in einer Länge von 160 m längs der drei Strafsenfassaden 
des Hotels herumläuft und daher einen allseitigen Ausblick auf das tief 
darunter liegende Stadtbild gewährt. Noch dankbarer gestaltet sich 
dieser Rundblick, wenn man zwei Stockwerke höher zum Dache auf- 
steigt, das, wie bei den grofsen New Yorker Hotels bereits üblich, einen 
Garten mit Restaurationsanlagen trägt. Diese kommen ge- 
wöhnlich erst abends in Gebrauch und bieten dann infolge ihrer 
lauschigen Baum- und (sebüschgruppen, ihrer Gartenhäuschen und Aus- 
sichtstiirmchen, ihrer wohlbesetzten Musikpavillons und nicht zu- 
letzt ihrer verschwenderisch luxuriösen Beleuchtung wegen eine ebenso 
hochgelegene wie vielbesuchte Vergnügungsstätte der begüterten 
Klassen, die allein die der besonderen Eigen:rt des Ortes entsprechend 
angepalsten Rechnungen zu zahlen vermögen. 
om letzten Hausgeschofs kann man mittels des Exprefs-Elevators 
ohne Zwischenstation das Hauptvestibül rasch wieder erreichen, um 


tische Geschirraufzüge mit dem Küchensaale verbunden, wohin die Be- 
stellungen der Gäste von den Speisesälen aus auch auf pneumatischem 
Wege übermittelt werden können. Die gebrauchte Tischwäsche kommt 
in feuersichere Abwurfschächte, aus denen sie sodann im Küchengeschofs 
zwecks Abführung nach der Dampfwäscherei entnommen werden kann. 

Die Zubringung der Rohprodukte geschieht durch die im Hinter- 
teile des Erdgeschosses angeordnete Unterfahrt, in welcher eigene 
Aufzüge und Treppen dem vom Fremdenverkehr vollständig getrennten 
Wirtschaftshetrieb zugeteilt sind. Die Nahrungsmittel gelangen sodann 
in die grolsen Magazine oder in die verschiedenartigen Kühl- 
räume, deren Einrichtung an sich schon eine Sehenswürdigkeit bildet. 

Zwei Drittel des gesamten Kellers nimmt der Maschinenraum 
mit seinen Nebenräumen ein, aus welcher Ausdehnung man die bedeutende 
Rolle ersehen kann, die der maschinellen Ausstattung eines modernen 
amerikanischen Hotels zukommt. Denn dieses erzeugt sich selbst seinen 
grolsen Bedarf an elektrischem Strom, für welchen Zweck hier ғ. В. 
vier Dynamos vorhanden sind, die nebst den 25 verschiedenen Aufzügen 
und weiteren maschinellen Einrichtungen auch noch 11000 Glühlampen 
mit elektrischer Energie versorgen müssen. Die vier Kessel von je 
450 PS liefern den hierzu, für den Küchenbetrieb sowie zur Heizung 
des grofsen Baues nötigen Dampf, und ihre Leistung kann zeitweilig 
noch erhöht werden durch entsprechende Verwertung einer Unrat- 
Verbrennungsanlage, de die gesamten Abfälle des Hotels auf nütz- 
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liche und bygienisch einwandfreie Weise beseitigt. Auch seinen grofsen 
Bedarf an Kis — teils zur Kühlbaltung gewisser Speisen und Getränke, 
teils zur Bereituug des zur Sommerszeit in Amerika unentbehrlichen 
Eiswassers — erzeugt das Hotel selbst; es ist daher eine mächtige 
Eismaschine gleichfalls im Keller aufgestellt, von wo aus die Kälte 
auch durch mit Salzsohle gefüllte Rohrstränge im ganzen Hause verteilt 
werden kann. 

Der restliche Teil des Kellers enthält kleine Reparatur-Werkstatten, 
die Brennmaterial-Lager, die einen eigenen Aufzug zur Unterfahrt 
besitzen, und endlich diverse Magazine, an denen in einem so grolsen 
Betriebe mit seinen vielen wechselnden Bedürfnissen natürlich kein 
Mangel herrschen darf. 


Neue deutsche Kabel. 


Von Dr. phil. R. Hennig in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Vor wenigen Wochen hat der deutsche Besitz an Seekabeln 
in zweierlei Hinsicht eine bedeutsame Erweiterung erfahren: im fernen 
Osten hat erstens der Kabeldampfer „Stephan“ der „Norddeutschen 
Seekabelwerke“ die Verlegung des Kabels Menado-Yap-Guam 
glücklich zu Ende geführt, und zweitens ist am 25. April die Kon- 
zession zur Verlegung eines Kabels zwischen Konstantinopel und 
der rumänischen Küstenstadt Konstanza (Köstendsche) einer deut- 
schen Unternehmergesellschaft, der „Osteuropäischen Tele- 
graphen-Gesellschaft", definitiv erteilt wo 


andere Endpunkt des neuen Kabels ist Menado, der nördlichste Ort 
der den Holländern gehörigen Iusel Celebes. Da die Holländer die 
ihnen gehörenden grofsen Inseln ihres wertvollen hinterindischen 
Kolonialbesitzes bereits durch Kabel verbunden haben, so bietet sich 
ihnen jetzt die Möglichkeit, mit dem ganzen Sunda-Archipel, ohne 
englische Linien zu berühren, via New York-San Franzisko- 
Guam-Menado Depeschen zu wechseln. Es ist das ein hochbedeut- 
вашег Erfolg der holländischen Kabelpolitik. 

Für uns Deutsche ist das neuc Kabel vorläufig noch von geringerer 
Wichtigkeit als für die Holländer, da es uns vorerst lediglich eine 
bisher nicht vorhandene Telegraphen-Verbindu:.g mit den relativ be- 
deutungslosen Karolinen schafft; denn die Insel Yap, wo das 
deutsch-niederländische Kabel eine Zwischenstation erhalten hat, ist 
die bekannteste, nebenbei auch die interessanteste unter den deutschen 
Karolineninseln. Wichtiger für uns wird aber ein Zweig des neuen 
Kabels werden, der im nächsten Winter ebenfalls von der Deutsch- 
Niederländischen Telegraj;hen-Gesellschaft verlegt werden soll und der 
von Yap nach Schanghai führen wird, von wo bereits jetzt ein 
deutsches Kabel nach Tsingtau und noch darüber hinaus bis Tschifu 
verläuft. Dieses Kabel Yap-Schanghai wird denn also auch unsere 
deutsche Besitzung Kiautschou von den englischen Telegraphen- 
linien unabhängig machen — und darin lag für uns von vornherein 
der Hauptwert der deutsch-niederlindischen Kabel- 
koalition. 

Das bisher verlegte Kabel Menado-Yap-Schanghai ist nicht weniger 
als 3040 km lang, das Gewicht der ganzen Länge ist 4000 t; die 
gröfste Meerestiefe, in die das Kabel versenkt ist, beträgt volle 7000 m; 


Fig. 103. Küchenraum im Kellergeschofs des Hoteis Astor in New York. 


Beide Ereignisse sind von nicht geringer Wichtigkeit für die 
Weiterentwicklung der deutschen Kabelunternehmungen wie für die 
Ausgestaltung unserer unabhängigen Telegraphenverbindungen. Das 
Kabel Menado-Yap-Guam gehört der Deutsch-Nieder- 
ländischen Telegraphen-Gesellschaft, die am 19. Juli 1904 
gegründet wurde und ihren Sitz in Köln hat. Es handelt sich bei 
der Verlegung dieses Kabels also nicht um ein national-deutsches 
Unternehmen, sondern um ein Zusammengehen deutscher und hollän- 
discher Finanzkreise, das aber durch die Regierungen der beiden be- 
teiligten Staaten auf Grund eines Abkommens vom 10. Juni 1902 an- 
geregt worden ist und auch finanziell unterstützt wird. Der Zweck 
dieser deutsch-niederländischen Kabelallianz besteht darin, dafs die 
holländischen Kolonien in Hinterindien und ein Teil der deutschen 
Besitzungen in Ostasien und im Stillen Ozean von den britischen 
Kabeln unabhängig werden, die gegenwärtig während des ost- 
asiatischen Krieges (so lange die sibirische Landlinie für den privaten 
Telegrammverkehr nicht-russischer Länder im wesentlichen als gesperrt 
zu betrachten ist) wieder einmal die einzige Kabelverbindung mit fast 
ganz Ostasien und Hinterindien bilden und schon in Friedenszeiten für 
den Depeschenverkehr nahezu ausschliefslich in Betracht kommen 
konnten. Die 1903 vollendete Verlegung des grofsen amerikanischen, 
von San Franzisko nach den Philippinen verlaufenden Kabels durch 
den Stillen Ozean bot Deutschland und Holland die Möglichkeit, 
sich von den englischen Kabeln frei zu machen, und zwar auf dem 
Wege von Emden über New York (deutsch-atlantisches Kabel), 
San Franzisko (amerikanische Überlandlinie) bis Ostasien 
(amerikanisches Pazifikkabel). 

Die Insel Guam, der eine Endpunkt des neuen Kabels, ist die 
gröfste der Marianeninseln und bei der Erwerbung dieser 
Inselgruppe durch Deutschland in amerikanischem Besitz verblieben, 
weil die Vereinigten Staaten von vornherein die Insel als nationalen 
Stützpunkt für ihr geplantes Pazifikkabel, das ausschlicfslich amerika- 
nischen Besitz berühren sollte, in Aussicht genommen hatten. Der 


es ist dies die bedeutendste Tiefe, in die je ein Kalıel hinabgelassen 
worden ist, denn das amerikanische Pazifikkabel, das bisher den Tiefen- 
rekord hielt, geht nicht über 6300 m Tiefe hinab. Der Kabeldampfer 
„Stephan“, der das Kabel verlegt hat, ein Schiff von 4600 t, verliefs 
die Wesermündang, wo er in Nordenham das Kabel eingenommen 
hatte, am 8. Januar 1905. Die ganze Reise und die Kabelverlegung 
haben also zusammen nur wenig mehr als ein Vierteljahr gedauert. 
Auch das neue Kabel Yap-Schanghai wird von den „Norddeutschen 
Seekabelwerken‘‘ in Nordenham fabriziert und vom „Stephan“ verlegt 
werden. 

Das zweite oben erwähnte deutsche Kabel Konstanza-Kon- 
stantinopel weist erheblich bescheidenere Dimensionen auf als das 
Kabel Menado-Guam, ist ihm aber an praktischer Bedeutung vielleicht 
weit überlegen. Es soll nämlich ein integrierender Bestandteil einer 
rein deutschen Telegraphenverbindung werden, die über 
Konstantinopel hinaus, einerseits dem Zuge der im Bau befindlichen 
deutschen Bagdadbahu folgend, bis an den Persischen Meerbusen und 
anderseits zum Roten Meer dereinst führen wird. Eine von Berlin 
über Breslau, Burdujeni und Bukarest nach Konstanza 
laufende Landlinie ist bereits gebaut worden, die nunmehr durch das 
neue Kabel nach Kunstantiuopel ihre Fortsetzung finden wird. Mit 
diesem nur 400 km langen Kabel, (das inzwischen am 24. Mai durch den 
Kabeldampfer „von Podbielski“ bereits verlegt wurde,) ist ein Werk zum 
Abschlufs gelangt, dem sich ganz aufserordentliche Schwierigkeiten in den 
Weg stellten. Die „Osteuropäische Telegraphen-Gesellschaft“ 
die das neue Kabel verlegt und betreibt, ist schon am 19. Juli 1899 mit 
dem Sitz in Köln gegründet worden; doch konnte sie bisher nicht in Tatig- 
keit treten, weil die britische „Eastern Telegraph Company“ 
das ausschliefsliche Recht zur Landung von Kabeln auf tirkischem 
Gebiet zu besitzen behauptete und daher bei der Pfurte gegen dus 
deutsche Unternehmen Einspruch erhob. Erst am 30. Mai 1904 kam 
infolge dieses Rechtsstreites, in dem die „Eastern“ schliefslich unter- 
lag, ein Vertrag zwischen der türkischen Regierung, und der „Ost- 
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europäischen Telegraphen-Gesellschaft über die Verlegung des neuen 
Kabels zu stande; doch wulste die „Eastern“, die allen Grund hat, die 
deutsehe Konkurrenz zu fürchten, die letzte Entscheidung durch eine 
geschickte Verschleppungstaktik so lange zu verzögern, dafs erst am 
25. April d. J. der „Osteuropäischen Telegraphen - Gesellschaft‘ die 
definitive Konzession zur Verlegung des Kabels durch die Pforte er- 
teilt werden konnte. Diese Entscheidung darf mit Freude begrüfst 
werden, weil das neue Kabel nicht nur dazu beitragen wird, den bis- 
her überaus schwerfälligen Telegrammverkehrmit der Türkei 
zu verbessern, sondern vor allem auch, weil das Kabel Konstanza- 
Konstantinopel das wichtigste Glied darstellt in einer Kette 
von geplanten, weitschauenden Telegraphenunter- 
nehmungen, die uns dereinst hoffentlich unabhängige Verbin- 
dungen mit gewissen Teilen Asiens und Afrikas schaffen werden. 


Die durchschnittliche Anzahl der Passagiere an Bord eines 
Ozeandampfers. „Schwimmende Städte“ hat man nicht mit Unrecht unsere 
modernen Riesendampfer genannt. Mit ihrer zahlreichen Besatzung, ihrem 
grofsen Bedienungspersonal und der oft erstaunlich hohen Anzahl ihrer 
Passagiere geben sie an Gröfse der Einwohnerschaft zahlreicher Kleinstädte 
nichts nach, Schiffe, wie die im Bau befindlichen Hamburger Dampfer 
„Amerika“ und „Kaiserin Auguste Viktoria“ (vgl. das vorige Heft dieser 
Monatsschrift) können rund 4000 Menschen beherbergen, übertreffen also 
an „Einwohnerzahl“ са. 700 (das sind mehr als 50°/,!) aller Städte Preufsens. 
Freilich, die Einwohnerzahl der „schwimmenden Städte“ ist gröfseren 
Schwankungen unterworfen als die der Städte an Land; je nach der wech. 
selnden Intensität des Verkehrs erreicht sie die Höchstgrenze oder bewegt 
sich darunter. Dain aber durchweg eine recht ansehnliche Anzahl Menschen 
an Bord der Ozeandampfer sich befinden, läfst sich leicht durch numerische 
Feststellung der durchschnittlich beförderten Passagiere nachweisen. 

Greift man als geeignetstes Beispiel die Verhältnisse auf dem Haupt- 
gebiet des Ozeanpassagierverkehre, auf den von Europa nach New York 
führenden Routen, heraus, so ergibt sich nach den Angaben des Einwanderungs- 
agenten auf Ellis Island folgendes Bild: kamen in New York im Jahre 
1904 967 Schiffe mit insgesamt 735187 Passagieren an Bord an. Die durch- 
sohnittliche Passagierzahl stellte sich demnach pro Schiff auf 760. 
Gegenüber den Ergebnissen der beiden vorhergehenden Jahre — 1908 und 
1902 betragen die Darchechnittsziffern 880 und 773 — ist also ein Rückschritt 
eingetreten. Die Resultate der weiter zurückliegenden Jahre sind übertroffen: 
1901 wurden durchschnittlich 689, 1900: 645 und im Jahre 1894, zehn Jahre 
früher: 828 Passagiere gezählt. 

Auf den verschiedenen in Betracht kommenden Linien variiert die Zahl 
der durchschnittlich beförderten Personen natürlich aufserordentlich. Mehr 
als 1000 Passagiere pro Schiff und Reise sind zum erstenmal im Jahre 
1901 von einer einzigen Gesellschaft, dann 1902 von zwei, 1903 von sieben 
Gesellschaften befördert worden. Im letzten Jahre haben sich die Darch- 
schnittstransportziffern von nur drei Gesellschaften, unter ihnen erfreulicher- 
weise unsere beiden grofsen deutschen Reedereien, über 1000 erhoben. An 
der Spitze steht die Hamburg-Amerika Linie mit durchschnittlich 1256 
Passsgieren auf der Hamburg-New Yorker Route der Gesellschaft; die Mittel- 
meerlinie Finme-New York der englischen Cunard Line beförderte im Mittel 
1225 und der Norddeutsche Lloyd auf der Strecke Bremen-New York 
1201 Passagiere. Über den oben angegebenen grofsen Durchschnitt von 760 
beförderten Passagieren ragt weiter hinaus die Antwerpen-New Yorker Linie 
der Red Star Line mit 971, die Linie Liverpool-New York der Cunard Line mit 
906, die Linie Genua-New York des Norddeutschen Lloyd mit 898, die Linie 
Liverpool-New York der White Star Linie mit 869, die Route Hävre-New 
York der französischen Schiffabrtageselischaft Compagnie Generale Trans- 
atlantique mit 864 Passagieren п. а. m. 

Abteile für Frauen und Nichtraucher. Die häufge Nichtbeach- 
tung der bisher bei den meisten Bahnverwaltungen verwendeten Schilder 
oder Anschriften an den Personenwagen, die besagen, dafs einzelne 
Abteile Frauen oder Nichtrauchern vorbehalten sind, hat schon za 
manchen unangenehmen Konflikten zwischen Reisenden unter sich bezw. mit 
dem Zugpersonal geführt. Solche Verwechslungen beruhen dabei nicht immer 
nur auf Irrtümern, die oft in der Hast des Einsteigens begründet sind, sondern 
häufig auch auf rücksichtsloser Ignorierang der betreffenden Hinweise seitens 
einzelner Reisenden, die sogar eigenmächtig die Bezeichung des Coupés nach 
ihrem Wunsche abändern, sei es durch Umhängen der äufseren Klappechilder oder 
durch Umstellen der im Inneren angebrachten eisernen Drehschilder mittels 
kantiger Schlüssel. Im Interesse des reisenden Publikums sind daher Ver- 
besserungen in dieser Richtung dringend erwünscht, mögen diese nan in 
der Anbringung besonders deutlicher und unveränderlicher Plakat- 
schilder oder noch besser darin bestehen, dafs man immer mehr zu Wagen 
mit durchlaufenden Gängen (wie bei den D-Zügen) übergeht, die nur an 
den beiden Enden betreten werden können. Im letzteren Falle könnte man näm- 
lich entweder ganze Wagen für Frauen oder Nichtraucher bezw. Raucher re- 
servieren oder wenigstens deutlich geschiedene Abteile für die genannten Grup- 
pen von Reisenden abtrennen; selbst wenn auch hier noch eine Verwechslung 
vorkommen sollte, wäre diese jederzeit während der Fahrt korrigierbar, was bei 
der jetzigen Wageneinteilung immer erst auf den Stationen möglich ist. 

Die elektrische Schnellbahn Düsseldorf-Köln. Die Kosten der 
Ausführung dieses Projekte, das zur Zeit ausgearbeitet im Eisenbahnministe- 
rum liegt, werden etwa 21 Mill. Mark betragen. Es ist beabsichtigt, die 
Hälfte als Obligationen, die andere Hälfte als Aktien auszugeben, Die Bahn 
ist als zweigleisige Vollbahn gedacht und soll von der A. E.-G. gemeinsam 
mit den Siemens-Schuckert- Werken ausgeführt werden. Um allzuhohe Kosten 
su vermeiden, soll an Stelle der ursprünglich beabsichtigten 150—200 km 
Geschwindigkeit einstweilen mit 80--- 100 km gefahren werden. In der Stadt 
Köln selbst wird die Bahn als Hochbahn geführt. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 
Sachverständige vor Gericht. 


Von Dr. jur. Buerschaper in Dresden. 
Nachdruck verboten. 


Wir hatten kürzlich Veranlassung, wahrzunehmen, dafs gerade im 
Leserkreise dieser Zeitschrift besonderes Interesse vorliegt, sich über 
die Rechte und Pflichten eines Sachverständigen zu 
unterrichten. Da nun Sachverständige sowohl im Straf- wie im Zivil- 
prozefs vernommen werden können und die betreffenden Vorschriften 
verschiedentlich voneinander abweichen, so wollen wir uns hier, 
und zwar tunlichst unter Berücksichtigung industrieller Verhältnisse, 
nacheinander mit diesen beiden Gruppen von Sachverständigen be- 
schaftigen; allerdings wird eine ganz strenge Scheidung der beiden 
Klassen bei der innigen Verwandtschaft der malsgebenden Prozefs- 
ordnungen nicht möglich sein, vielmehr häufig das im ersten Abschnitt 
Gesagte auch für den zweiten Gültigkeit haben und umgekehrt, 


I. Sachverständige im Strafprozefs. 


Sachverständige sind solohe Personen, dieauf Grund besonderer 
Fachkenntnis ein Gutachten abgeben oder die über Tatsachen 
bezw. Zustände vernommen werden, zu deren Wahrnehmung derartige 
Fachkenntnis erforderlich ist. Daraus folgt, dafs das Gutachten des 
Sachverständigen an und für sich schriftlich und mündlich erstattet 
werden kann. Allein die erstere Form ist nur im Vorverfahren zu- 
lässig, während in der Hauptverhandlung die uns hier allein inter- 
essieren kann, jeder Sachverständige mündlich seine Aussage er- 
statten muls. 

Ob er überhaupt Sachverständige vernehmen will, auch wenn es 
beantragt ist, das liegt im Ermessen des Richters. Bei eigent- 
lichen technischen Fragen läfst es sich selbstverständlich nicht recht- 
fertigen, dafs er von der Vernehmung absieht; aber auch dann wählt 
er sie unabhängig von den Anträgen der Staatsanwaltschaft und des 
Angeklagten selbst aus. Er soll, wenn für gewisse Arten von Gut- 
achten Sachverständige öffentlich bestellt sind, andere Personen 
nur dann wählen, wenn besondere Umstände vorliegen. 

Die Pflicht, als Sachverständiger auszusagen, ist 
nicht unbeschränkt, wie die Zeugnispflicht. Sie ist an gewisse 
Voraussetzungen gebunden und zwar ist der zum Sachverständigen 
Ernannte nur dann verpflichtet, wenn er zur Erstattung von Gutachten, 
wie es von ihm gefordert wird, öffentlich bestellt ist, z. B. Ge- 
richtsärzte, Taxatoren, Bücherrevisoren u. s. w., oder wenn er die 
Wissenschaft, die Kunst oder das Gewerbe, deren Kenntnis ihn zur 
Erstattung des fraglichen Gutachtens befähigt, öffentlich ausübt 
und daraus seinen Erwerb zieht, a B. Ärzte, Fabrikanten u. s. w., 
oder wenn er dazu öffentlich bestellt, z. B. Trichinenbeschauer, 
Kursmäkler, oder ermächtigt ist, z. В. Hufschmiede, Lotsen u. в. w.; 
auch wer vor Gericht als Sachverständiger auszusagen sich bereit 
erklärt hat, kann sich der Erstattung des Gutachtens nicht mehr ent- 
ziehen. In der Hauptsache kommt es darauf an, dafs der Sachver- 
ständige in der Öffentlichkeit steht, dafs er also nicht blofs 
poin sich wissenschaftlich, künstlerisch und gewerblich beschäftigt. 

er Ausdruck „Gewerbe“ ist im weitesten Sinne zu verstehen und 
beschränkt sich nicht auf das Gewerbe im Sinne der Gewerbeordnung ; 
auch jeder Fabrikant ist verpflichtet, sein Gutachten abzugeben. 

Jedoch kann auch ein Sachverständiger unter Umständen seine 
Aussage ablehnen, und zwar aus denselben Gründen, aus denen 
ein Zeuge berechtigt ist, sein Zeugnis zu verweigern. Er kann sich 
also weigern, wenn er mit dem Angeklagten verlobt — aber nur, 
so lange das Verlöbnis besteht — oder verheiratet — in diesem 
Falle auch, wenn die Ehe aufgelöst ist — oder mit ihm in gerader 
Linie verwandt oder versohwägert oder duroh Adoption ver- 
bunden oder in der Seitenlinie bis zam 3. Grad verwandt oder bis 
zum 2. Grad verschwägert ist, auch wenn die Ehe, auf der die 
Sohwägerschaft beruht, nicht mehr besteht. Ferner kann ein Sach- 
verstandiger Antwort auf Fragen ablehnen, die ihm oder einem Ange- 
hérigen die Gefahr einer strafgerichtlichen Verfolgung zu- 
ziehen könnte. Das kann vorkommen, wenn er z. B. darüber aussagen 
soll, ob ein Gegenstand, den er selbst oder ein Angehöriger fabriziert, 
patentamtlich geschützt ist bezw. mit einem patentamtlich geschützten 
übereinstimmt. Seine „Angehörigen“ sind in der Hauptsache diejenigen, 
die mit ihm verwandt oder verschwägert sind und aus diesem Grunde 
ірге Aussage verweigern könnten, wenn er selbst Angeklagter wäre. 

Worüber der Sachverständige aussagen soll, das wird ihm in 
der Regel zugleich mit seiner Ladung eröffnet. Er hat das von 
ihm geforderte Gutachten unparteiisch und nach bestem Wissen 
und Gewissen zu erstatten; so lautet der Eid und nur soweit ist 
er verpflichtet. Selbstverständlich ist der Vorsitzende des Gerichtes 
berechtigt, in der Hauptverhandlung an ihn auch andere Fragen zu 
stellen und auf das hinzuweisen, worauf es im vorliegenden Falle bei 
der Untersuchung und dem Gutachten ankommt. Allein in der Haupt- 
sache kann sich der Sachverständige darauf beschränken, darüber sich 
auszusprechen, was ihm in der Ladung eröffnet worden ist oder was 
der Vorsitzende ihn fragt. Es ist ihm nicht zuzumuten, Dinge in Er- 

ing zu ziehen, die vielleicht auf den Gegenstand der Unter- 
suchung von Einflufs sind. Das kann er meist auch gar nicht be- 
urteilen; dazu ist der Richter da und ev. können Staatsanwalt und 
Verteidiger Fragen stellen. Es ist kürzlich ein Sachverständiger in 
der Hauptverhandluog veranlafst worden, sein Gutachten darüber ab- 
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zugeben, ob die Konstruktion einer bestimmten Maschine ein Ge- 
heimnis sei. Darüber hat er ausgesagt. Über andere Maschinen, die 
in derselben Fabrik geführt Sien und deren Konstruktion ebenfalls 
ein Geheimnis war, wurde er nicht gefragt. Hinterher machte man 
ihm den Vorwarf, dafs er nicht auch von diesen Maschinen gesprochen 
habe. Das war völlig unberechtigt, denn der Sachverständige konnte 
ger nicht wissen, ob es sich auch um diese Maschinen handelte; er 
konnte gar nicht beurteilen, welche andere Fragen noch im Spiele 
seien; er hatte nur über den Gegenstand sich auszusprechen, der ihm 
benannt war, und nicht über andere Dinge. 

Allerdings war er auch als Zeuge beeidet worden; er war also 
sachverständiger Zeuge. Das ändert aber nichts. Um ein Gut- 
achten abzugeben, ob die Konstruktion der Maschine ein Geheimnis 
sei, mulste er sie natürlich besichtigen ; er konnte sie also beschreiben, 
klassifizieren u.s.w. Zwar war dazu seine Sachkunde notwendig, 
allein er hatte auch tatsächliche Beobachtungen gemacht und 
darüber konnte er natürlich nur als Zeuge aussagen. 

Der Sachverständige gibt ein Urteil ab, der Zeuge spricht 
sich über Tatsachen aus, die er überhaupt wahrgenommen, der sach- 
verständige Zeuge über Tatsachen, die er bei der sachverständigen 
Untersuchung wahrgenommen oder schon früher beobachtet hat und 
nun auf Grund seiner Fachkenntnisse sachverständig beurteilt. Das hat 
zur Folge, dafs er sowohl den Zeugen- als auch den Sachverständigen- 
eid leistet. In den meisten Fällen wird ein Sachverständiger zugleich 
als Zeuge vernommen. Das ist sogar vom Gesetz ausdrücklich für 
Ärzte vorgeschrieben, welche die Leichenöffnung vorgenommen haben. 
Diejenigen Personen, die vor der Eröffnung des Strafverfahrens Beob- 
achtungen gemacht haben, die sie zu einem sachverständigen Urteil 
befähigen, können sich nicht weigern, als Zeugen darüber auszusagen, 
wenn nicht allgemeine Gründe vorliegen. Sie sind auch nicht als 
Sachverständige anzusehen, wenn sie bei Abgabe ihrer Aussage ge- 
legentlich ein Urteil abgeben, auch nicht, wenn dieses auf besonderer 
Sachkunde beruht. Das gilt z. B. insbesondere von Angaben über den 
Wert .eines Gegenstandes. Dagegen bleiben sie, wenn es sich um ein 
spezielles Urteil handelt, nur verpflichtet, dieses Gutachten, obwohl 
sie als sachverständige Zeugen geladen sind, abzugeben, wenn sie dazu 
im öffentlichen Interesse, wie bereits ausgeführt, angehalten werden 
können. Dafür spricht auch der von ihnen zu leistende Eid. Sie 
schwören: „nach bestem Wissen die reine Wahrheit zu sagen, nichts 
zu verschweigen und nichts hiuzuzusetzen“, im Anschlufs daran erst: 
„das von ihnen geforderte Gutachten unparteiisch und nach bestem 
Wissen und Gewissen abzugeben“. 

Auch der sachverständige Zeuge kann Fragen ablehnen, die 
er nicht zu beantworten brauchte, wenn er nur als Sachverständiger 
geladen wäre. An der Scheidung hält das Gesetz auch insofern fest, 
als es vorschreibt, dafe der letzte Teil des Eides nicht nach, son- 
dern immer vor der Vernehmung zu leisten ist, wie ein Sachver- 
ständiger überhaupt nicht hinterher beeidet werden darf. Übrigens 
werden durch die Fassung des Sachverständigeneides die sogen. Personal- 
und Generalfragen gar nicht getroffen, z. B. über das Alter, die Religion, 
überhaupt, ob der Sachverständige die Person ist, die geladen wurde. 
Trägt der Richter darüber Bedenken, so kann er, selbst wenn sonst 
keine Veraulassung vorliegt, den Sachverständigen auch als Zeugen 
vereiden, um jene Tatsachen festzustellen. 

Der Unterschied hat auch seine materielle Seite. Ein sachver- 
ständiger Zeuge, der nicht zugleich ein Gutachten abgegeben, hat 
keinen Anspruch auf Sachverständigengebühr. Allein wenn der Richter 
ihm aufser dem Zeugen- auch den Sachverständigeneid abgefordert 
hat, dann kann er auch Gebühren als Sachverständiger verlangen. 


П. Sachverständige im Zivilprozefs. 

Im allgemeinen werden Sachverständige, ausgenommen vielleicht 
zwecks Feststellung des geistigen Zustandes eines Angeklagten, häufiger 
im Zivilprozefs vernommen. In der Hauptsache stimmen die Vor- 
schriften der St. Р. О. und der С. Р. О. überein. Allein einige wichtige 
Unterschiede sind doch vorhanden. 

So kann es zweifellos von Einflufs auf die Entscheidung sein, dafs 
dem Zivilrichter nicht die Auswahl des Sachverständigen zu- 
steht, sondern dafs er den Sachverständigen vernehmen muls, auf 
den sich die Parteien geeinigt haben. Wird schriftliches 
Gutachten angeordnet, so ist dieses auf der Gerichtsschreiberei nieder- 
zulegen, und der Sachverständige braucht in der mündlichen Verhand- 
lung nicht persönlich vernommen zu werden. 

Auch im Zivilprozefs kann der Sachverständige sein Gutachten 
verweigern, und zwar ist dieses Recht bedeutend erweitert. Nicht 
nur Ärzte, Geistliche und Rechtsanwälte, sondern überhaupt alle Per- 
sonen, denen kraft ihres Amtes, Standes und Gewerbes Tatsachen an- 
vertraut sind, deren Geheimhaltung durch ihre Natur oder durch 
gesetzliche Vorschriften geboten sind, können in Zivilsachen ihr Gut- 
achten verweigern. Das Reichsgericht hat sich wiederholt damit be- 
schäftigt, wie weit diese Bestimmung auszudehnen sei. Es hat z. B. 
dem Bankier dieses Recht eingeräumt, ebenso auch den Auskunfteien 
(natürlich nur, falls sie als sachverständige Zeugen vernommen werden), 
wenn sie über Tatsachen aussagen sollten, die ihnen zwar persönlich 
bekannt geworden sind, über die sie aber nur auf Grund besonderer 
Sachkunde aussagen können. Ganz besonders schützt das Gesetz den 
Sachverständigen in seinen eigenen Angelegenheiten. Er braucht nicht 
auszusagen, wenn das Gutachten ihm oder einem Angehörigen einen 
unmittelbaren Schaden verursachen würde. Das kann sehr wohl der 
Fall sein, wenn er z. B. über ein Verfahren aussagen soll, das in seiner 
Fabrik geübt wird, oder wenn er eine Maschine, überhaupt eine Ware 


begutachten und einen Mangel feststellen miifste, der für einen Ange- 
hörigen den Verlust eines Prozesses nach sich ziehen würde. Es ist 
sogar nicht unbedingt erforderlich, dafs er Vermégensschaden erleidet, 
auch die Offenbarung eines Kunst- oder Gewerbegeheimnisses genügt; 
also z. В. auch dann, wenn ein Verfahren durch Patent gesel.ützt ist und 
er an sich nicht geschädigt würde, braucht er nicht auszusagen. Und 
nicht allein die Gefahr, dafs er oder ein Angehöriger in eine straf- 
rechtliche Untersuchung gezogen werden kann, sondern auch der 
Umstand, dafs seine Aussage ihm zur Unehre gereichen würde, (z. B. 
wenn er zugeben miifete, dafs er ein Verfahren durch Vertrauensbruch 
des Angestellten eines Anderen kennen gelernt habe) gibt ihm das 
Recht, die Antwort auf Fragen zu verweigern, die diese Dinge be- 
rühren, Übrigens hat die gegenwärtig tagende Kommission für Reform 
des Strafprozesses worgeschlagen, den Zeugen und Sachverständigen 
überhaupt zu ermächtigen, seine ganze Aussage, nicht allein die Ant- 
wort эш einzelne Fragen, zu verweigern, wenn es sich um die Gefahr 
einer strafrechtlichen Untersuchung handelt. Wenn diese Ausdehnuug 
im Strafverfahren angenommen wird, dürfte sie ziemlich sicher auch 
im Zivilverfahren eingeführt werden. 

Die Ladung des Sachverständigen erfolgt durch das Gericht. 
Lehnt es jedoch einen Sachverständigen ab, den die Partei angeboten 
hat, so kann diese ihn auch unmittelbar durch den Gerichtsvollzieher 
laden, und er ist verpflichtet, zu erscheinen, wenn ihm bei seiner La- 
dung nachgewiesen wird, dafs ein hinreichender Vorschufs bei der 
Gerichtsschreiberei für ihn hinterlegt ist, oder wenn ihm ein solcher 
bar angeboten wird. 

Natürlich braucht das Gericht ihn trotzdem nicht zu vernehmen; 
wenn es aber seine Aussage für beachtlich erklärt, so hat es auch 
anzuordnen, dafs ihm die gesetzlichen Gebühren aus der Staatskasse 
ausgezahlt werden. j 

Will ein Sachverständiger von seinem Recht, sein Gutachten zu 
verweigern, Gebrauch machen, so braucht er nicht in den Termin zu 
kommen; er kann dem Gericht schriftlich, aber glaubhaft, davon Mit- 
teilung machen, warum er sich berechtigt hält, seine Aussage abzu- 
lehnen, und er kann abwarten, ob das Gericht ihn entbindet. Natür- 
lich mufs die Anzeige so rechtzeitig erfolgt sein, dafs ihn im Falle 
einer Ablebnung die Nachricht noch erreicht und er im Termin er- 
scheinen kann. Erhält er keine Nachricht, so kann er ruhig weg- 
bleiben. Allein er wird wie ein Sachverständiger behandelt, 
der ohne allenGrund wegbleibt, wenn er im entgegengenetz- 
ten Falle nicht erscheint, Ein solcher mufs zunächst die Kosten des 
Termins tragen, die mitunter recht beträchtlich sind, 2. В. wenn auch 
andere Sachverständige und mehrere Zeugen geladen sind, deren noch- 
malige Ladung sich dann erforderlich macht. Er kann ferner zu einer 
Geldstrafe bis zu 300 M. verurteilt werden. Diese Strafe kann bis 
auf 600 M erhöht werden, wenn er auch einer zweiten Ladung nicht 
Folge leistet. Allein die Haft ist ausgeschlossen, wenn er die Geld- 
strafe nicht bezahlen kann, und er darf auch nicht zwangsweise vor- 
geführt werden, um ihn dadurch zur Abgabe seines Gutachtens zu 
zwingen. Es droht ihm also nur ein Vermögensschaden. Selbstverständ- 
lich liegt eine Verpflichtung, im Termin zu erscheinen, nur dann vor, 
wenn jemand nach allgemeinen Grundsätzen (vgl. den Anfang dieser 
Ausführungen) überhaupt als Sachverständiger herangezogen werden 
kano. Ein Mann, dem jede Fachkenntnis abgeht, braucht einer La- 
dung nicht Folge zu leisten. Er kann ruhig abwarten, dafs das Ge- 
richt ihn- in Strafe nimmt und dagegen Beschwerde einlegen. Das 
kann er selbstverständlich auch, wenn er aus Versehen den Termin 
versäumt hat. Hält das Gericht seine Entschuldigung für genügend, 
so hebt es die Strafe auf; ebenso natürlich dann, wenn es überhaupt 
einer Entschuldigung nicht bedurfte, weil der Sachverständige nicht 
gesetzlich genötigt werden konnte, überhaupt zu erscheinen. 

Was nun die Gebühren des Sachverständigen anbelangt, so hat 
das Kammergericht ausgesprochen, dafs ein Sachverständiger die Er- 
stattung des Gutachtens nicht davon abhängig machen darf, dafs ihm 
bestimmte Gebührensätze zugesichert werden. Er gilt, wenn er nicht 
erscheint, weil sie ihm nicht zugesichert wurden, als ein solcher, der 
ohne Entschuldigung und ohne Grund weggeblieben ist. Nach $ 3 der 
Gebühren-Ordnung für Zeugen und Sachverständige ist die regelmalsige 
Gebühr für die Stunde auf 2 М. festgelegt. Dagegen hat das Gericht, 
wenn es eine Sachprüfung für schwierig erachtet, den „üblichen Preis‘ 
zu ermitteln. In vielen Entscheidungen spielt die sogen. Hamburger 
Norm eiue grofse Rolle; sie bewilligt len Architekten und Inge- 
nieuren die in § 8,, dieser Norm aufgestellte Gebühr von 4 M. für 
die Stunde. Dem Ermessen des Gerichtes sind indessen Schranken nicht 
gezo en. Es hat, falls es den § 4 für einschlägig hält, die Gebühr nach 

er für das Gutachten erforderlichen geistigen Arbeit, nach der Fach- 
stellung des Sachverständigen und nach der wirtschaftlichen Bedeutung 
der Frage festzusetzen. Immer aber sind diese höheren Gebühren nur 
für die Anfertigung eines schriftlichen Gutachtens und für die 
dazu erforderlichen Vorarbeiten zu gewähren, nicht für die Verneh- · 
mung im Termin selbst; für diese kommen immer nur die Gebübren 
von 2 M. für die Stunde in Ansatz. Hat der Sachverständige sich 
für die Verhandlung gründlich vorbereiten müssen, so mufs er die 
Vorarbeiten in Ansatz bringen. Indessen sind die Gerichte darüber 
einig, dafs z. B. eine blofse Besichtigung unter § 4 des Gesetzes nicht 
fällt; sie verursacht keine besonderen Schwierigkeiten, und es sind des- 
halb nicht höhere Gebühren zu gewähren, als nach § 3, nämlich nur 
2 М. für die Stunde. 

In der Regel reichen Sachverständige ihre Gebührenrechnung schrift- 
lich ein. Manchmal verlassen sie sich auch darauf, dafs die Kassen- 
verwaltung ihre Gebühren von Amtswegen in Ansätz bringt und sie 
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ibnen zusendet. Allzusehr mag man sich nicht darauf verlassen. Nach 
$ 16 der Geb.-Ord. für Zeugen und Sachverständige verjähren nämlich 
die Sachverständigengebühren nach 3 Monaten von dem Tage ab, an 
dem das Gutachten erstattet worden ist. Das hat eine Entscheidung des 
Oberlandesgerichts Köln ausgesprochen und dabei ausdrücklich verneint, 
dafs die Gebühren, die der Sachverständige vom Gericht zu fordern 
hat, unter die E Verjährung fallen. Man zégere also nicht, 
etwa aus Rücksichten auf das Gericht, die Kostenrechnung einzureichen, 
denn so wabrt man nicht nur seine eigenen berechtigten Interessen, 
sondern erleichtert auch der Verwaltung der Gerichtskasse die Ab- 
rechnung. 


Spesenanspruch auch für angefangene Reisctage. (Nachdr. verb.) 
Die Frage, ob ein Geschäftereisender auch für jeden angefangenen, aber nicht 
vollen Reisetag die Spenen za fordern hat, wird in der Praxia überwiegend zu 
gunsten des Reisonden entachieden, wenngleich sich bier und da, aber doch sehr 
vereinzelt, Handelskammern in ibren Gutachten und Gerichte in ihren Er- 
kenntnissen auf den cutgegengesetzten Standpunkt gestellt häben. Die 
Chancen eines etwaigen Prozesres sind daher in einem solchen Falle 
für den Reisenden, der die Spesen für einen solchen angefangenen Reise- 
tag fordert, sehr viel gröfsere als für den Prinzipal, der sie ihm verweigert. 
Man wird dies auch, wenn man den Erwägungen der herrschenden Meinung 
folgt, für den Fall gelten lassen müssen, in welchem der Reisende seine 
Toar am Abend angetreten hat, und man wird auch diesen Tag in bezug 
auf die Spesen voll rechnen müssen. Dr. В. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Elektrischer Türöffner 


von J. Lechner & Co. in Frankfurt a. M. 
(Mit Abbildungen, Fig. 104-106.) 
Nachdruck verboten. 

Die elektrischen Türöffner, wie sie speziell für die Haustüren 
gröfserer Wohngebäude vielfach verwendet werden, haben bekanntlich 
den Zweck, diese Türen derart verschlossen zu halten, dafs sie von 
den einzelnen Stockwerken, einer Portierloge u. s. w. aus durch ein- 
fachen Druck auf einen Knopf geöffnet werden können. Es ist also 
bei Anwendung dieser Vorrichtung möglich, dafs die Haustür stets 
verschlossen bleibt und, was besonders für die Bewohner der höheren 
Stockwerke angenehm ist, leicht und sicher geöffnet werden kann, 
ohne dafs die Tür von Hand mit einem Schlüssel aufgeschlossen zu wer- 
den braucht. Aufserdem bieten diese Türöffner den Vorteil; dafs 
jede Person, die das Haus betreten will, zunächst das aufzusuchende 
Stockwerk anläuten mufs, über das Betreten des Hauses also eine 
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Fig. 104. Fig, 106. 


Z. A.: Flektrischer Türöffner. 


Fig. 104 : 106. 


ebenso genaue Kontrolle ausgeübt wird, als ob es von cinem Portier 
bewacht wird. 

Fig. 104-106 zeigen den neuen elektrischen Türöffner der 
Spezialfabrik für elektrische Apparate von J. Lechner & Co. in 
Frankfurt a. M.; er kennzeichnet sich besonders dadurch, dafs er 
infolge der besonderen Ausbildung des dem Sitz und der Dicke der 
Schlofefalle entsprechend cinstellbaren Schliefsklobens für jede Türe 
mit Einsteckschlofs ohne weiteres palst. Hierdurch gestaltet sich nucl 
die Montage des Öffners sehr einfach; er wird an Stelle des Schliefs- 
bleches so in das Holz eingelassen, dafs seine Aufsenfläche, wie in Fig. 105 
dargestellt, mit der äulseren Fläche des Türrahmens oder des fest- 
stehenden Türflügels eben abschneidet. Es ist dann nur noch nötig, 
den Schliefskloben dem Sitz der Schlofsfalle entsprechend einzustellen. 

Fig. 106 zeigt einen Schnitt durch Tür und Öffner. Das Schlofs 
mit dem auf der Innenseite der Tür sitzenden Griff befindet sich 
rechts, während links im Türrahmen oder feststehenden Flügel der 
elektrische Offuer angebracht ist. Der Schliefskloben des letzteren 
ist mit einem dem Sitze der Falle entsprechend einstellbaren Versatz- 


stück versehen, das in Fig. 106 in zwei verschiedenen Stellungen, einmal 
schwurz ausgezogen, das andere Nal schraffiert gezeichnet ist. Dem- 
entsprechend ist auch die Falle in der einen Stellung ausgezogen, in 
der anderen punktiert, und es ist ohne weiteres ersichtlich, dafs der 
Schliefskloben dieses elektrischen Türöffners in weiten Grenzen ver- 
stellt und so den Verschiedenheiten der Schlösser und Türen angepalst 
werden kann; 
„ Bei dem in Fig. 105 dargestellten Türrahmen mit elektrischem 
Offner ist das Schliefsloch des ersteren teilweise entfernt, an dessen 
Stelle der Türöffner sitzt. Der Teil des Schliefsbleches, in welchem der 
Nachtriegel geführt ist, ist stehen geblieben, damit die Tür aufser 
der, elektrischen Verriegelung auch noch unabhängig hiervon verschliefs- 
аг ist. $ 

Als vorteilhaft bei der Konstruktion dieses Türöffners wäre noch 
zu erwabnen, dafs dicser im Iuneren keine Kontakte besitzt, die be- 
kauntlich die Funktion aller elektrischen Apparate auf die Dauer un- 
günstig beeinflussen bezw. zu häufigen Reparaturen Anlafs geben. Die 
Vorrichtung besitzt сїпеп verhältnismälsig kleinen Elektromagnet: 
doch sind dessen Spulen allseitig von Eisen eingeschlossen, wodurch die 
Zugkraft auf den Anker wesentlich erhöht wird. Ist letzterer geöffnet. 
d. h. nicht von dem klektromagneten angezogen, so befindet sich der 
Apparat in Rube. An dem Anker sitzt eine innerhalb der gabelförmigen 
Arretierung beweglicher Stift; die Arretierung selbst ist aus Stahl 
gefertigt and hält den am Schliefskloben befindlichen Dorn aus Rund- 
stahl fest. Wird nun von einem der Stockwerke aus durch Betätiguug 
eines Druckknopfes der Elektromagnet des Öffners erregt, so wird der 
Anker angezogen, und zwar beginnt dieser seine Bewegung unbelastet, 
hat also, solange sich der erwähnte Stift in der Gabel der Arretierung 
bewegt, keine Arbeit zu leisten. Trifft dieser Stift mit der Innenseite 
der Gabel zusammen, so wird die Arretierung um ihre Achse bewegt 
und läfst den Dorn des Schliefsklobens los, der dann seinerseits dic 
Schlofsfalle freigibt. Die reibenden Stahlteile sind gehärtet und 
poliert, und die Wirkung des Magneten ist eine derart sichere, dafs 
der Apparat an jede Klingelleitung ohne Verstärkung der Batterie ange- 
schlossen werden kann. 


Verstellbarer Papierlocher 
von Ferdinand Stiebel in Eisenach. 
(Mit Abbildung, Fig. 107.) Nachdruck verboten. 

Für jedes Bureau und Kontor wie auch für alle Privatleute mit 
gröfserer Korrespondenz sind heutzutage die bekaunten Briefordner oder 
Registratoren unentbehrlich geworden, und da die meisten Systeme 
dieser Art die vorherige Durchlochung des einzufügenden Schriftstückes 
erfordern, во bilden sogen. Papierlocher ihr notwendiges Zubehör. 
Da nun ferner gleich häufig Briefordner benutzt werden, deren Löcher 
einen Zwischenraum von 7 wie von 8cm haben, во mufste man lei 
der Einreibung der Briefe in die verschiedenen Ordner bisher immer 
Locher in beiden Weiten zur Hand haben. 

Um dieser Unbequemlichkeit zu begegnen, sind neuerdings ver- 
stellbare Papierlocher in den Handel gekommen, zu denen auch 
der in Fig. 107 dargestellte von der Firma Ferdinand Stiebel in 
kkisenach gehärt. 


Fig. 197, 


Verstettbar er Pupierlucher. 


Dicser unter Gebrauchsmusterschutz stehende Apparat unterscheidet 
sich dadurch von den anderen verstellbaren Lochern, dafs er für jede 
der beiden J,ochweiten momentan eingestellt und verstellt werden 
kann, ohne dafs man die Lochstifte umzusetzen oder auszuwechseln 
braucht; letztere sind vielmehr fest. Dic Verstellbarkeit wird mittels 
eines (in der Abbildung durch den Pfeil markierten) Schiebers erreicht, 
den man auf der einen Seite des Lochers zwischen zwei 1 сш vonein- 
ander entfernten Stiften nach Bedarf hin- und herrücken kann. Je 
nachdem man den Locher in der einen oder anderen Stellung nieder- 
drückt, erhalten die Löcher einen Abstand von 7 bezw. 8 om, 

Der aus gestanztem l:isenblech hergestellte, schwarz emaillierte 
Locher zeichnet sich durch eine zuverlässige und einfache Handhabunr 
sowie vermöge seiner starken l’edern durch exaktes Durchschlagen des 
Papieres aus. 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 
Wie ein Glühstrumpf entsteht.. 


Von Dr. H. Albrecht. 
(Mit Abbildungen, Fig. 108 +113.) 
Nachdruck verboten, 

Es gibt wohl “wenige Artikel, welche dem grofsen Publikum во 
aufserordentlich geläufig sind, aber deren Fabrikation ihm trotzdem 
noch so völlig unbekannt ist, wie der Glühkörper für Gasglihlicht 
— der Glühstrumpf. So oft ein Fremder eine Glühstrumpffabrik 
betritt, ist er erstaunt darüber, durch wieviele Hände ein solcher Körper 
ehen mufs, ehe er gebrauchsfahig in den Handel kommt. Es dürfte 


-weil jeder Fehler nicht einzeln, sondern in so und so viel tausend 


Glühkörpern in die Ersoheinung tritt! 

Der nunmehr gewaschene Schlauch wird auf Rahmen gespannt 
und getrocknet. Hierauf wird er in kürzere, ca. 25 om lange Stücke 
geschnitten. 

Nachdem diese Körper — nennen wir die Schlauchabschnitte jetzt 
Körper — einer Kontrolle auf Fehlerfreiheit unterzogen sind, er- 
halten sie an ihrem einen Ende, dem oberen, einen Tüllstreifen. 
Fig. 110 zeigt, wie der Tüllstreifen um den zur Erleichterung dieser 
Arbeit auf eine Blechröhre gezogenen Körper herumgelegt und mittels 
einer für diesen Zweck besonders konstruierten Nähmaschine festgenäht 
wird. Der Tillrand hat den Zweck, dem Asbestfaden, welcher als Hen- 
kel des fertigen Glühkörpers dient, einen gröfseren Halt zu gewähren. 
Etliche Gasglühlichtfabriken verwenden aus Sparsamkeitsrücksichten 
keinen Tall, sondern behelfen sich damit, dafs sie die Maschen am 


ür manchen in- Kopfe desKörpers 
teressant sein, zu enger stricken. 
erfahren, wie Von dieser 
diese Beleuch- Station aus gehen 
tungskörper her- die Glühkörper in 
gestellt werden, den Impräg- 


und wir haben 
deshalb einmal 
eine Exkursion in 
eine der ersten 
Glühstrumpf- 
fabriken Berlins 
unternommen, in 
die Glühkörper- 
fabrik Zietz & 
Bruno G.m.b.H. 
(Berlin N., 4). 
Im ersten 
Stadium seines 
Entstehens be- 
steht der Glüh- 
körper aus Baum- 
wolle oder auch 


aus Ramie. Der 
Faden wird hier 
zunächst ver- 


schiedentlich um- 
gespult, um eine 
RK gleich- 
mälsige Lagerung 
der Fäden zu er- 
zielen. Sodann 
wird durch eine 
sinnreich konstru- 
ierte Maschine aus 
diesem Faden ein 


niersaal (Fig. 
109), in welchem 
siemitdenLeucht- 
salzen versehen 
werden. „Impräg- 
nieren“ — der 
Name verspricht 
hier mehr, als die 
Tätigkeit wirklich 
darstellt. Мап 
wirft die Körper 
einfach in die 
Leuchtsalzlösung, 
die Thor-Cer-Lö- 
sung, und läfst 
sie einzeln durch 
eine Wringma- 
schine laufen, um 
aus ihnen die über- 
schüssige Flüssig- 
keit herauszu- 

drücken. Es ist 
vielfach die An- 
sicht verbreitet, 
dafs der Wert 
eines Glühkörpers 
darin besteht, 

dafs er „schwer“ 
imprägniert ist, 


langer Schlauch 
gestrickt. 

Diese Strickmaschine arbeitet völlig automatisch, und die Hand 
des Menschen ist nur erforderlich, wenn einmal gelegentlich eine aus- 

fallene Masche einzuheben ist. Etwa 80 — 90 im Kreise stehende 

adeln greifen nacheinander den Faden und stricken ihn zu einem 
Schlauch. Die Länge eines solchen Schlauches ist beliebig, 20, 30, 40 m 
und auch mehr. ; 

Fig. 108 zeigt eine Strickerei: links die Spulmaschinen, rechts 
die Strickmaschinen, unten mit den fertiggestrickten, aufgerollten 
Schläuchen. 

Aus der Strickerei wandert der Schlauch in die Wäscherei, wo er 
einer sehr sorgfältigen chemischen Reinigung unterzogen wird. Das 
Rohgarn enthält als Verunreinigung Kalk, Kieselsäure, Fette u. в. w. 
Alle diese Bestandteile, und sei es auch noch so wenig, wirken, wenn 
sie im Faden zurückbleiben, nachteilig auf Haltbarkeit und Leucht- 
kraft des Glühkörpers. 

Wohl bei wenigen Fabrikationszweigen ist eine so scharfe, unausge- 
setzte Kontrolle, eine so peinliche Ordnung und Sauberkeit notwendig, 
wie bei der Herstellung von Glühkörpern. Warum? — weil man dem 
einzelnen Glahkérper nicht ansehen kann, welche Fehler in ihm schlum- 
mern, weil ein fehlerhafter Glühkörper sich nicht reparieren läfst und 


Fig. 108: Glühstrumpffabrikation: Spulmaschinen und Strickmaschinen, 


also recht viel 
Leuchtsalz (Thor 
und Cer) enthält; 
diese Ansicht ist jedoch irrig. Je schwerer ein Glühkörper imprägniert 
ist, desto weniger leuchtet er, ohne dafs seine Festigkeit entsprechend 
zunimmt; je schwächer die Imprägnierung ist, desto heller ist sein 
Licht, aber desto empfindlicher und zerbrechlicher ist er. Der Wert 
des Glühkörpers besteht darin, dafs die goldene Mittelstrafse gut ein- 

halten wird, so dafs nicht die Helligkeit auf Kosten der Haltbarkeit 
foder umgekehrt) steigt oder fällt. 

Der imprägnierte, noch nasse Glühkörper wird auf Trookengläser 
gezogen (vgl. Fig. 109) und sich selbst überlassen. Reine Hände und 
reine Gläser sind beim Überziehen der Glühkörper auf die Trocken- 
gestelle erforderlich. Tägliche, fortwährende Kontrolle der Aufsichts- 
führenden, besonders nach der Frühstücks- und Mittagspause, auf Rein- 
heit der Hände ist erforderlich. Fettige Finger z. B. bewirken Löcher 
im abgebrannten Glühkörper. 

Sind die Körper trocken, so werden die Köpfe (der Tüllrand) mit 
einer Härteflüssigkeit bepinselt, einer Lösung aus Aluminium und 
Magnesium, welche bewirkt, dafs der Asbest-Henkel, an welchem 
Sei Gasglühkörper auf den Brenner gehenkt wird, nicht so leicht aus- 
reilst. 

Der Härteflüssigkeit setzt man/irgend, einen,Farbstoff zu, um er- 


kennen zu kénnen, ob etwa einige Tropfen der ersteren bei der Arbeit 
auf den Glühkörper gekommen sind. 

Nunmehr gelangen die Körper in die Näherei. Durch den Kopf 
des Glühkörpers, den erwähnten Tüllrand, wird der Asbestfaden ge- 
zogen und zu einer Schlinge, einem Henkel, -verknotet.. Der Asbest ist 
ein unzuverlafsiges Material, dessen Güte und Dauerfestigkeit man nie 
genau im voraus beurteilen kann. Häufig zeigt sich beim Brennen des 
Glühkörpers, dafs der Asbestfaden bricht und der Glühkörper dadurch 
in Verlust gerät. Die Ursache ist eine Fehlerstelle im Rohmaterial, die 
kein menschliches Auge ihm vorher ansehen konnte und die kein | 
Mikroskop nachge- 
wiesen hätte. Je- 
der von uns kennt 
die ärgerliche Si- 
tuation, wenn viel- 
leicht der letzte 
Glühkörper, den 
man im Hause hat, 
‚beim Abbrennen 
einen gebrochenen 
Asbestfaden zeigt 
und nach wenigen 
Augenblicken, in 

sich zusammen- 
sinkend, auf den 
Brenner fällt. 

Das Einnähen 
des Asbestfadens 
zum Henkel nennt 
man in der Technik 

‚„Ringnähen“. Es 
ist erstaunlich, bis 


100 


ausprobiert, ob er nicht zu weit oder zu eng ist. Hier zeigt sich der 
Vorteil, den ein altes, geschultes Personal bringt. Während Neulinge 
oder selbst nicht ganz sattelfeste Arbeiterinnen von 100 Glühkörpern 
manchmal vier bis fünf „Ausschufs“ liefern, haben geschulte Prefsgas- 
arbeiterinnen unter 1000 angefertigten Glühkörpern kaum einen fehler- 
haften. Jeder Glühkörper, der zu eng oder zu weit ist, wandert un- 
bedingt in den „Ausschuls“. Я 

Das Personal der Abbrennerei bildet die Elitetruppe des ganzen 
Personals. Nicht jeder eignet sich für die Tätigkeit des ,,Abbrennens* ; 
mancher lernt es schnell und leicht, mancher schwer und mancher 
gar nicht. "Geübte 

Prefsgalsarbeite- 

rinnen sind daher 
gesucht ‘und wer- 
den hoch bezahlt. 

Man hat Ma- 
schinen konstruiert, 
um eineganze Reihe 
von Glühkörpern a 
tempo abzubren- 
nen, d. h. mit Prefs- 
gas klar zu brennen 
und zu formen; 
allein der Glüh- 
körper will indi- 
viduell behandelt 
sein. Jeder Gliih- 
körper verhält sich 
in der Prefsgas- 
flamme verschieden 
vom anderen, und 
diesem Verhalten 


zu welcher aulser- mufs man durch 
ordentlichen Ge- Einzelbehandlung 
schicklichkeit es der Körper Rech- 
.manche Arbeite- nung tragen. Das 
rinnen im Ring- kann nur durch 
nähen bringen. a 5 = Hand und Geist 
Wein. die, An- Fig. 109. Glühstrumpffabrikation: Imprägniersaal. geschehen, nicht 
fängerin bei einiger durch mechanische 
Geschicklichkeit Bewegung. Die 
100 Asbestringe pro Handgeschicklich- 


.Tag näht, so bringt 
.es manche geübte 
.Hand auf 600 pro 
Tag. 
Ausder Näherei 
wandert der Körper 
in die Abbrenne- 
rei (Fig. 111), and 
nun beginnt ‚eine 
eigenartige Вевг- 
beitung. 
Auf einer Vor- 
richtung, wie sie 
be 112 zeigt, 
hängen die mit Hilfe 
eines Holzmodells 
etwas geweiteten - 
und geformten 
Glühkörper an 
Haken unter einem . 
drehbaren Arm, der 
anseinem Endeeine 
Flamme führt. Der 
drehbare Arm wird: 
‚ во gestellt, dafs die 
Fiamme den Kopf 
des ersten Glüh-: 
körpers trifft und 
diesen von oben 
nach unten zu ver- 
brennt. So wird ein 
Glühstrampf neben 
dem andern „ver- 
ascht“, wie der 
technische Ausdruck lantet. Bei diesem Vorgang brennt das Garn 
heraus, und die Leuchtsalze verwandeln sich in der Glühhitze in 
Oxyde. Der Körper ist gleich nach dem Veraschen welk, schlaff 
und ohne Form. Die Form und die Härte erhält er durch Glühen 
über einer Prefsgasflamme (unter hohem Druck geprefstes Gas). 
Das erforderliche Prefegas wird durch elektrisch angetriebene Kom- 
pressoren hergestellt. Fig. 113 stellt den Augenblick dar, wie an einem 
bereits geformten und gehärteten Glühkörper durch Ziehen schräg 
durch die Prefegasflamme die Unebenheiten der Form beseitigt wer- 
den. Zum Schutze gegen das dabei sich entwickelnde, äulserst grelle 
Licht hat die Arbeiterin vor der Flamme eine schwarze Scheibe. 
А Die fertig abgebrannten Körper, also diejenigen, die Form und 
Härte erhalten haben und so aussehen, wie wir sie auf unseren Kron- 
leuchtern finden, unterliegen zunächst einer Kontrolle auf richtige Di- 


Fig. 110. Ghihstrumpffabrikation: Annähen der Tällstreifen. 


.mensionen, d. h. jeder einzelne Körper wird auf einem Normalbrenner 


keit bleibt hierbei 
unersetzlich. 

Der Leser weils, 
dafs der Glühkör- 
per, wie wir ihn 
jetzt vor uns haben, 
und wie er seinen 
Dienst auf dem 
Kronleuchter ver- 
richtet, sehr zer- 
brechlich ist und 
keinesfalls in die- 
sem Zustande eine 
Versendung mit 
der Post aushalten 
würde. Jede heftige 
Erschütterung lälst 
ihn in das, was er 
ja auch ist, in Asche 
zerfallen. Um ihn 
für den Transport 

widerstandsfähig 
zu machen, taucht 
man ihn in eine 
ätherische 
Kampferlösung; 
der Ather ver- 
dunstet, und der 
Kampfer bleibt in 
Form eines Über- 


zuges auf dem 
Glühkörper. Die- 
ser Überzug aus 


Kampfer verleiht 
eine gewisse Stabilität, die Transportfabigkeit. * 

Die ätherische Kampferlösung ist höchst feuergefährlich. Die Ве- 
leuchtung der Räume, in denen diese Arbeit erfolgt, geschieht mittels 
elektrischer Glühlampen; denn offene Flammen können Tod und Ver- 
derben bringen, da die feuergefährlichen Atherdimpfe den ganzen 
Raum erfüllen. Sind die Körper getrocknet, so kommen sie in die 
Packerei und werden einzeln in die bekannten runden oder viereckigen 
Papphülsen verpackt. Geschicklichkeit und wieder Geschicklichkeit 
ist hier erforderlich. Lose wird die Watte um den Glühkörper 
gelegt und lose der Glühkörper in die Hülsen geschoben. ine 
leichte Hand ist dazu nötig. Eine schwere oder ungeschickte Hand 
würde den Glühkörper schon jetzt drücken, und, sobald der Lacküber- 
zug später in der Hand des Publikums abgeflammt wird, ‚erweist sich 
die gedrückte Stelle als ein Rife in der Struktur des Körpers. Die 
Lackschicht verdeckte bis dahin die Fehlerstelle. 


Ehe man aber eine grofse Serie Glühkörper herstellt nach einem 
als. gut erfundenen Rezept, werden eingehende Proben gemacht; die 
Helligkeit wird an komplizierten Mefsinstramenten, sogen. „Photo- 
metern“, auf Kerzenstärke geprüft, und auch die Brenndauer 
eines Strampfes genau ermittelt. 

Die Versuchs-Brenndauer der zu prüfenden Glühkörper beträgt für 
gewöhnlich 100 Stunden. Die Erfahrung lehrt, dafs alle charakte- 
ristischen Eigenschaften, welche für die Beurteilung notwendig sind, 
sich schon innerhalb dieses Zeitraumes deutlich zeigen; manche Eigen- 
heiten, z. B. Formveränderung, erkennt man sogar schon innerhalb 
der ersten zwei bis drei Brennstunden. Erstaunt waren wir über die 
sorgfältige Kontrolle bei der Fabrikation, von deren Notwendig- 
keit jedooh schon eingangs die Rede war. Auch erklärte uns der Direktor 
der Firma Zietz & Bruno ausdrücklich: Bei einer gewissen Fabrikation 
müsse möglichst viel Kontrolle eingeschaltet sein. Man könne sich zwar 
durch Einschränkung dieser Kontrolle die Fabrikation wesentlich er- 
leichtern und verbilligen, aber natürlich nur auf Kosten der Qualität des 
Fabrikates. Je aufmerksamer und gewissenhafter eine Fabrikation 
durchgeführt werde, um so höher stelle sich natürlich auch der Preis. 
Hierin liege auch die Ursache der grofsen Preisdifferenz auf dem Glüh- 
körpermarkt. 

Auf welcher Höhe heute die Glühkörperfabrikation bereits ange- 

elangt ist, zeigt 
ег Umstand, dafs 
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nommen nichts weiter als ein Häuflein weifser Asche -— ein gar wich- 
tiges Ding im Reiche der Industrie, das der Allerweltskönigin Elektrizi- 
tät einst auf einem ihrer Hauptgebiete Schach geboten hat. 


Pneumatische Kassenanlagen. 
Von L. Katscher. 
Nachdruck verboten. 

Das Einfangen des Windes zu praktischen Zwecken nimmt immer 
mehr zu, und namentlich die Rohrpost gelangt in immer gröfserem 
Umfange zur Anwendung. Auf die in Berlin, Wien, London und Paris 
üblichen kleinen Rohrpostsysteme ist das grandiose Batchellersche 
System einer pneumatischen Paketpost für die Staatsverwaltungen und 
den grofsen Kleinhandel gefolgt, und heute dient in Amerika merkan- 
tilen Zwecken eine Geld-Rohrpost, die sich infolge ihrer hohen 
Vollkommenheit seit einigen Jahren glänzend bewährt, bei uns aber 
trotzdem noch so gut wie unbekannt ist, obgleich man meinen sollte, 
dafs die aufserordentliche Einfachheit des Betriebes pneumatischer 
Rohrnetze deren allgemeine Anwendung nach sich ziehen mülste. 
Ganz besonders einfach ist die Handhabung der in Rede stehenden. 
Erfindung des amerikanischen Ingenieurs Albert W. Pearsall. 

Die beim pneu- 
matiachen Betrieb 


man Glühkörper 
mit steigender 
Leuchtkraft herstel- 
len kann, während 
man vor noch gar 
nicht langer Zeit беп 
Glühkörper nicht an- 
ders kannte, als dafs 
er nach und nach sein 
Licht einbüfste; jetzt 
kann man die umge- 
kehrte Erscheinung 
wahrnehmen. Die 
einwandfreieste Prü- 
fungsstelle Deutsch- 
lands, die Physika- 
lisch - Technische 
Reichsanstalt zu 
Charlottenburg, hat 
an Glühkörpern Mes- 
sungen vorgenom- 
men, welchedas über- 
raschende Resultat 
ergaben, dals die 
Leuchtkraft nach 
mehr als 3000 Brenn- 
stunden noch gestie- 
gen war. 
Auch hinsicht- 
lich der Festigkeit 


angewendete Luft 
wird entweder vor 
der Beförderungs- 
biichse sugesogen 
oder hinter ihr her- 
eprefst, mit anderen 
Worten: Es herrscht 
das Prinzip des Va- 
kuums oder den des ` 
Drucks. In beiden 
Fallen kann nach Be- 
lieben ein Luftstrom 
von ununterbroche- 
ner Dauer oder ein 
nur zeitweiliger, auf 
diejeweilige Beförde- 
rungszeit beschränk- 
ter. gewählt werden. 
Ameinfachstenistein 
Vakuumsystem 
mit unaufhör- 
lichem Luft- 
strom, wie ев 
Pearsall ersonnen 
hat. Er hatte spe- 
ziel für Kassen- 
zweoke schon meh- 
rere gute pneuma- 
tische Erfindungen 
gemacht, ehe er das 


des Glühkörpers wur- sehr praktische wnd 
den bedeutende Fort- daher озеп An- 
schrittegemacht, und klang dende Sy- 
vielleicht beschert stem ausbildete, von 
uns noch die Zukunft Fig. Ш. @lühstrumpffabrikation: Abbrennerei. dem nachstehend die 


einen stabilen, un- 
verwiistlichen Glühkörper. Jedenfalls aber mufs man sich — wenn man 
die komplizierte Herstellung des Glühkörpers mit eigenen Augen 
gesehen hat — wundern, dafs es möglich ist, einen solchen Glüh- 
strumpf so stabil und doch billig abzugeben, wie es heute schon 
eschieht. Der Preis der Glühkörper ist vor allen Dingen ab- 
ängig von dem jeweiligen Preise der seltenen Erden, speziell des 
Thoriums, dem Hauptbestandteil der Imprägniermasse. Seinerzeit 
— in den neunziger Jahren — als Auer von Welsbach, der Er- 
finder des Gasglühlichtes, mit seiner epochemachenden neuen Lichtart 
hervortrat, war das Thorium enorm teuer. Damals kostete ein Kilo- 
gramm die grofse Summe von 3000 M, während es heute etwa 53 M 
kostet und vor einigen Jahren der Preis sogar bis auf 23 M für das Kilo 
herunterging. Im Sand, den die brasilianischen Flüsse an ihren Mün- 
dungen anschwemmen, hat man bisher hauptsächlich das Material, aus 
dem das Thorium ausgeschieden wird, gefunden, und es ist ein sehr 
umständlicher Prozefs, der aus jenem Rohmaterial — dem Monazit — 
das Thor gewinnen läfst. Neuerdings hat man in Südafrika und Ceylon 
neue Monazitlager entdeckt, deren Ertragfähigkeit natürlich erst ab- 
zuwarten ist. 

Was die Glühkörperfabrikation angeht, so liegt diese fast aus- 
schliefslich in deutschen Händen, und speziell ist es wieder 
Berlin, wo die bedeutendsten Firmen ihr Domizil haben. Eine 
grofse Fabrik stellt pro Tag viele Tausend Glihstrimpfe her, und 
die Gesamtfabrikation eines Tages lälst sich auf rund 
250000 Körper, eine Viertelmillion, beziffern. Freilich ver- 
braucht nicht Deutschland allein diese vielen Lichtspender; auch 
das Ausland, vor allen Dingen England, erhält von uns die 
Glühkörper in grofsen Mengen, und ein gar schönes Sümmchen 
ment jährlich der deutschen Industrie auf diese Weise vom Aus- 
land zu. 

So ist der kleine unscheinbare Glühstrumpf — im Grunde ge- 


Rede sein soll: 

Dieses System verwendet Röhren vier verschiedener Gröfsen, nämlich 
zu 24/,,8, 4 und 5” Durchmesser. Die drei letzteren Gröfsen kommen 
bei der örtlichen Beförderung grölserer oder zahlreicherer Gegenstände 
in Betracht, während дег Durchmesser von 2%,” zur Beförderung von 
Briefen, Schriftstücken und Botschaften, hauptsächlich aber von 
Geld dient. Selbstverständlich erfolgt die Versendung des Geldes 
nicht nach auswärts; es handelt sich vielmehr darum, in grofsen 
Warenhäusern: das von den Käufern gezahlte Geld in den 
Kassenraum zu senden und von dort das etwa nötige Kleingeld zu 
erhalten — eine Operation, die nur wenige Sekunden in: Anspruch 
nimmt. Manches Kaufhaus kommt schon mit kleinen Pearsalischen 
Anlagen aus, manches besitzt dagegen sehr umfangreiche. Übrigens 
haben sich nicht nur kaufmännische oder industrielle Firmen, sondern 
auch viele andere Grofsbetriebe, namentlich auch Behörden, solche 
neumatische Kleinrohrnetze anlegen lassen, was kein Wunder ist, da 
Ins System die denkbar gröfste Einfachheit des Baues und der Hand- 

habung mit der zuverlässigsten Leistungsfahigkeit verbindet. 
Begreiflicherweise spielt bei Kassenmanipulationen die Einfachheit 
des Betriebes eine Rolle von entscheidender Wichtigkeit. Deshalb ist 
es auch unerlalslich, die gesamten Kassengeschafte in einem 
Saal zu konzentrieren. Dort bedient jeder Kassenbeamte, je 
nach der Lebhaftigkeit des Verkehrs, fünf bis zehn „Linien“ des Rohr 
netzes. Es gibt also beim Pult jedes Kassierers eine „Station“. 
In den Verkaufsräumen ist ebenfalls eine angemessene Zahl von 
„Stationen“ verteilt, die von Mädchen bedient werden und an denen 
die Zahlungen der Kunden nebst den betreffenden Rechnungsbelegen 
„aufgegeben“ werden, bezw. das Kleingeld, das etwa aus dem Kassen- 
saal zurückkommt, in Empfang genommen wird. Nebenbei bemerkt, 
ist es für die Wirksamkeit des Systems ganz gleichgültig, ob der 
Kassensaal im Souterrain oder in einem oberen Stookwerk liegt. ; 
Es handelt sich ber om eine neue, geniale, praktische Anwendung 
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des Rohrpostprinzips. Ein bedeutendes New Yorker Kaufhaus, das 
nicht weniger als sechzig Pearsallsche Linien besitzt, schätzt die durch 
dieses Netz erwachsende Regie- Ersparnis auf volle 20%. Das Ge- 
heimnis dieser Ziffer beruht auf der Ersparnis an Zeit und Personal. 

In einem grofsen Laden ohne pneumatische Post mufs der Ver- 
käufer, ebe er einen zweiten Käufer bedienen kann, warten, bis der 
erste sein Kleingeld zurückerhalten hat, sonst entstehen leicht Irrungen. 
Wo Pearsallsche Anlagen vorhanden sind, kann jeder Verkäufer mehr 
leisten, und die Kunden brauchen weniger lange zu warten — sowohl 
auf die Bedienung als auf das Kleingeld. Auch werden die Boten 
überflüssig, die die Zahlungen zur Kasse tragen und das Kleingeld 
zurückbringen. Die Röhren arbeiten rascher als die Boten, denn sie 
legen pro Sekunde durchschnittlich 6 m zurück; doch läfst sich, da 
das Vakuum entsprechend geregelt werden kann, auch die doppelte, 
bei Röhren mit grölserem Durchmesser sogar eine noch beträchtlichere 
Schnelligkeit erreichen. Dazu kommt, dafs der Bau der Anlagen sehr 
einfach ist und. diese wenig Raum beanspruchen. Die Röhren können 
beliebig, wagerecht oder senkrecht, angelegt werden, geraten fast nie 
in Unordnung, machen infolge sinnreicher orkehrungen keinen Lärm 
und sehen recht elegant aus; eine eigentümliche dicke Lackschicht 
erhält sie dauernd schön. 

Wie bei allen pneumatischen Beförderungs-Apparaten besteht der 
Hauptvorgang beim Pearsallschen System in der Einschaltungder 
Tragbüchsen in eine Öffnung der Absendungsvorrichtung; sind die 


abschüssige Rinne, in der sie — auch mit mehreren anderen zusammen — 
verbleiben kann, falls der Beamte nicht sofort Zeit hat, sie heraus- 
zunehmen. Jeder Zweifel über die Herkunft einer Büchse ist a = 
schlossen, denn jede Verkaufs-,Station“ und alle zu ibr gehörenden 
Büchsen tragen eine bestimmte Nummer. 

Hinsichtlich des Betriebs der Linien, auf denen Briefe, Schrift- 
stücke und Waren befördert werden, ist zu bemerken, dafs 
er sich kaum von dem der Geldlinien unterscheidet. Röhren- 
biegungen von längerem Radius ermöglichen die Aufnahme längerer 
Büchsen. Bei drei- bis fünfzölligen Anlagen bewirken sinnreiche Vor- 
richtungen, die Geräusche und Erschütterungen verhindern, dafs selbst 
die empfindlichsten Gegenstände den Transport vortrefflich vertragen. 
Nach Pearsalls System lassen sich nötigenfalls auch sechs- und sieben- 
zöllige Anlagen herstellen, während acht- und. zwölfzöllige schon zum 
System ,,Batcheller“ gehören. 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 
[Fortsetzung.) Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen Fig. 114 u. 115.) 
Eine besondere Gattung der Sprechmaschinen bilden die als Auto- 
maten eingerichteten, wenn auch deren Konstruktion, abgesehen von 


Fig. 113. Glähstrumpffabrikation: Beim Abbrennen. 


Büchsen einmal vom Luftstrom erfalst, so schiefsen sie von selber 
dem Ziele zu. Der Vakuum-Dauerstrom bietet — im Gegensatze 
zu dem unterbrochenen Strom — den nicht zu unterschätzenden 
Vorteil, dafs sich mehrere Büchsen gleichzeitig unterwegs befinden 
können, da mit der Absendung anderer nicht gewartet zu werden 
braucht, bis die eine ihren Bestimmungsort erreicht hat. Die Röhren 
sind, ob gerade oder gebogen, aus Messing, ebenso die Büchsen. Die 
letzteren haben an beiden Enden Puffer aus vorzüglichem, sehr dauer- 
haftem Filz, dessen Farbe schwarz oder rot ist, je nachdem die Büchse 
Rechnungen mit Bargeld oder solche Rechnungen enthält, deren Ein- 
lösung erst bei Ablieferung der eingekauften Artikel erfolgen soll. 
Büchsen mit rotem Filz leitet jeder Kassierer uneröffnet über eine 
kurze pneumatische Nebenlinie zum „Ablieferungs - Kassenschalter“. 
Die Puffer erfüllen die doppelte Aufgabe, die Abnutzung der Büchsen 
während der Fahrt zu verringern und das Geräusch des Auffallens auf 
das Ankunftspult zu dämpfen. 

Was die Triebkraft anbelangt, so kann sie, je nach den Umständen, 
verschieden sein; doch empfiehlt der Erfinder, falls die Anlage nicht 
allzu klein ist, ein Gebläse, das nach Belieben mittels Dampf- 
maschine oder Elektromotors angetrieben werden kann. Letzteren- 
fells darf man getrost statt der Treibriemen Transmissionen verwenden, 
da Pearsall durch ein vou ihm erdachtes Verfahren den bei diesen 
sonst üblichen starken Lärm beseitigt hat. Die pneumatischen Lei- 
tungen selbst sind doppelt; der Luftstrom geht in der einen Richtung 
durch das eine, in der andern durch das zweite Robr. Im Verkaufs- 
raum ist die zur Aufnahme der Büchse dienende Öffnung mit einer 
Angeltür verschlossen, die beim Absenden der Büchse mit einem 
Finger geöffnet wird und sich nachher automatisch schliefst. Am 
Ausgangsende befindet sich ein biegsamer Klappenverschlufs, den die 
ankommende Büchse. selbsttätig öffnet, nach deren Austritt er sich 
von selbst schliefst; dann hält ihn der Druck der Atmosphäre ge- 
schlossen. In den Verkaufsräumen fällt die Büchse einfach auf das 
Pult der „Stationen“; in denen des Kassensaales gleitet sie in eine 


Fig. 113. Glühstrumpffabrikation: Beim Formenzdes Glühkörpers. 


dem Mechanismus für das automatische Ein- und Ausschalten, von der 
Anordnung und Ausführung der gewöhnlichen Sprechmaschinen nicht 
abweicht. 

Bekanntlich wirkt der Sprechmaschinenautomat, wie ein solcher 
in Fig. 114 nach der Ausführung der Deutschen Grammophon- 
Aktiengesellschaft in Berlin dargestellt ist, in der Weise, dafs 
nach Einwurf des Geldstückes und Druck auf einen Knopf die Schall- 
dose des Trompetenarmes selbsttätig auf die Schallplatte niedersinkt 
und sich die letztere gleichzeitig in Bewegung setzt. Nachdem die 
Platte durchgespielt ist, wird die Nadel durch eine zu diesem 
Zweck vorhandene Rille, die sogen. Ausschaltrille nach einem ver- 
Heften Kreis geführt, der bei allen Platten gleich weit vom Zentrum 
entfernt ist und derart mit dem Ausschaltmechanismus korrespondiert, 
dafs in dieser Lage nicht allein die Schalldose gehoben, sondern auch 

leichzeitig der Trompetenarm in seine Anfangsstellung am Rand der 

hallplatte zurückgeführt wird. Der Mechanismus ist во sinnreich 
hergestellt, dafs sowohl das Einschalten der Schalldose als auch ihr 
Ausschalten mit gröfster Sicherheit erfolgt und eine Beschädigung 
der Schallplatten vollkommen ausgeschlossen ist. 

Durch eine ebenso einfache als sinnreiche Hebelvorrichtung kann 
das Werk sowohl für grofse (Konzert-) als auch für kleine Platten 
eingestellt, daher jede beliebige, vorher mit Ausschaltrille versehene 
Grammophonplatte zu Gehör gebracht werden. 

Das Aufstecken neuer Platten sowie das Einsetzen einer neuen 
Nadel geschieht in gewohnter Weise von Hand. 

Im Interesse der Wertschätzung der Sprechmaschinen überhaupt 
ist es bedauerlich, dafs viele Sprechmaschinenautomaten sehr schlecht 
gehalten und oft recht abgespielte Platten für sie verwendet werden. 
Die Leistungen solcher Automaten sind selbstverständlich dann weit 
entfernt von einer künstlerischen Wiedergabe und wirken oft auf den 
Laien im Sprechmaschinenwesen geradezu abschreckend, was natärlich 
nicht dazu beiträgt, für letzteres Propaganda zu machen. Es sei mit 
Rücksicht auf diese Erfahrung besonders darauf hingewiesen, dafs die 


-4 


— 103 — 


Deutsche Grammophon - Gesellschaft ibre Automaten in gleich sorg- 
faltiger und bewährter Ausführung liefert’ wie ihre anderen Platten- 
Sprechmaschinen, und dafs ihre vorzüglichen Platten die künstlerischen 
Aufnahmen auf den Automaten ebenso tadellos und naturgetreu wieder- 
geben wie auf jenen, wenn die Bedingung erfüllt wird, dafs der Auto- 
mat gut in stand gehalten ist und man nicht abgespielte oder be- 
schädigte Platten verwendet. 

Als eine Schattenseite der Plattensprechmaschinen mufs man immer 
noch die Notwendigkeit betrachten, nach dem jedesmaligen Durch- 
spielen einer Platte eine neue Nadel in dieSchalldose einzu- 
setzen, wenn man nicht riskieren will, die Platten vorzeitig abzu- 
nutzen. Man hat sich bemüht, ähnlich wie bei den Walzenapparaten 
feste Stifte oder Nadeln zu verwenden, hat aber bis jetzt mit solchem 
Ersatz noch keine vollkommen zufriedenstellenden Resultate erzielen 
können. Anderseits haben verschiedene Plattensprechmaschinen-Fabri- 
ken versucht, das Einsetzen der Nadeln durch besondere Vorrich- 
tungen zu vereinfachen und zu erleichtern, besonders dadurch, dafs 
man die Nadel nicht mehr festschraubt, sondern sie in einer Klammer 
mit starker Feder festhält. Um aber auch bei Anwendung dieser 
Vereinfachung das Nadeleinsetzen noch bequemer als bisher zu gestalten, 
hat die Deutsche Grammophon-Gesellschaft einen Apparat konstruiert, 


Fig. 114. 
Fig. 114 и. 115. Z.A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


der unter der Bezeichnung „Grammophon-Nadelwechsler“ auf den 
Markt gebracht wird. Dieser Apparat, in Fig. 115 dargestellt, besteht 
aus einem kleinen Behälter, der bis zu 200 Nadeln enthalten kann 
und: mit einer Schaltvorrichtung derart in Verbindung gebracht ist, 
dafs durch einen Druck auf den unter dem Apparat befindlichen Riegel 
nicht allein diè abgespielte Nadel aus dem Nadelhalter ausgeworfen, 
sondern auch gleichzeitig eine neue Nadel selbsttätig in den Nadel- 
halter eingesetzt wird, wie aus der Abbildung ersichtlich. 
(Fortsetzung folgt.) 


Kohlenförderung durch die Luft. 
(Mit Abbildungen, Fig. 116-118.) 
Nachdruck verboten. 

Fast im Weichbild der Stadt Halle ist im vorigen Jahre für die 
Konsolidierte Braunkohlengrube „Glück auf“ in Seeben bei Trotha 
eine Förderanlage in Gestalt einer Drahtseilbahn dem Betriebe 
übergeben worden, welche in den Details verschiedene neue Errungen- 
schaften im Seilbahnbau aufweist, so dafs eine nähere Beschreibung 
dieser Anlage auch unsere Leser interessieren dürfte, zumal durch die 
zugehörigen Abbildungen diese eigenartige Kohlenförderung 
durch die Luft auch dem Laien durchaus verständlich wird. 

Dicht an der Landstrafse von Kütten nach Halle hinter dem so- 
gen. Seebener Busch liegt die Schachtanlage der genannten Grube 
„Glück auf“, welche eine vorzügliche Braunkohle erbohrt hat und 
diese nicht zur weiteren Verarbeitung gewinnt, sondern ausachliefs- 
lich als Feuerkohle verkauft. Früher geschah der Bahnversand in der 
Weise, dafs die Kohle per Wagen zum Bahnhof Trotha befördert 
wurde, welcher ungefähr 2 km von der Schachtanlage entfernt liegt. 
Hauptsächlich wurde der bisher in engeren Grenzen stattfindende Ver- 
trieb der Kohle von der Bevölkerung der näheren und weiteren Um- 


gebung in Anspruch genommen. Die Anlage der Drahtseilbahn, die 
von der Firma Th. Otto & Comp. in Sohkenditz ausgeführt 
wurde, hat den Abnebmern insofern eine angenehme Änderung gebracht, 
als den Konsumenten von Halle, Trotba und Umgegend die Verlade- 
stelle näher gerückt wurde und der beschwerliche Umweg mit den 
Geschirren hinfällig gemacht ist. к 

Da die Entladestation dicht am Bahnhof Trotha angelegt werden 
mulste, so hätte die Drahtseilbahn in gradliniger Führung von der 
Grube aus über den schon oben genannten Seebener Busch, speziell 
über die Fasanerie geführt werden müssen. Um letzteres zu ver- 
meiden, hat man die Trace erst zirka 500 m ziemlich parallel zur 
Strafse von Kitten nach Halle geführt und dann in stumpfem Winkel 
direkt nach der Entladestation abgebogen. Die ganze. Streoke ist 
1920 m lang und hat in der Seillinie ein Gefälle von 32 m. 

Die Beladestation am Förderschacht ist als sogen. 
Erdstation ausgebildet, auf welcher die Kohle aus einem Fallrumpf 
in die Seilbabnwagen abgezapft wird. Zwei weitere Rümpfe mit ent- 
sprechenden Schieberverschlüssen sind zur Füllung von Fubrwerken 
bestimmt. Auf der Beladestation findet die Verankerung der Lauf- 
seile an einem schweren, eisernen Spannbock statt. Ferner wird auf 
dieser Station das endlose Zugseil mittels Elektromotors und Zwischen- 
vorgelege angetrieben. Um ev. später auf der Entladestation noch 
selbsttätige Umführung der Wagen einrichten zu können, hat man die 
erforderliche Spannvorrichtung des Zugseiles gleich mit dem Antrieb 
auf der Beladestation kombiniert, und zwar in’ der Weise, dafs das 
Zugseil auf eine auf der Königswelle festsitzenden Seilscheibe, die mit 
einer Einlage von Hirnleder versehen ist, aufläuft und von da um die 


Fig. 115. 


auf einem Schlitten laufende Seilscheibe geführt wird, welche in ent- 
gegengesetzter Richtung mittels Bügels, Seiles und Spanngewichtes dem 

ug des Seiles entgegenwirkt. Eine auf der festen Lederscheibe lose 
laufende Seilscheibe obne Leder nimmt das Zugseil dann nochmals auf, 
worauf das letztere die Station verläfst. An sich bietet diese Station 
nichts besonders bemerkenwertes; interessant ist dagegen die am 
Bruchpunkt der Trace erbaute Kurvenstation und die Entlade- 
station am Bahnhof Trotha. 

Erstere (Fig. 117) ist- als sogen. selbsttätige Kurvenstation ge- 
baut, d. h. die Beilbahniwegen passieren diese Kurve, ohne vom Zug- 
seil gelöst zu werden, so dafs also irgend welche Bedienung auf dieser 
Station nicht erforderlich ist. Es ist dies eine bedeutende Errungen- 
schaft im Seilbahnbau, welche erst in den letzten Jahren gemacht und 
besonders von der oben erwähnten Firma schon wiederholt ausgeführt 
wurde. Die Tragseile sind auf dieser Station, wie aus der Abbildung 
Fig. 117 hervorgeht, unterbrochen; es werden also vor der Station 
die Tragseile, welche auf der Beladestation verankert sind, durch 
schwere Spanngewichte gespannt, und zwar beträgt dasjenige für das 
Vollseil 16000 kg, für das Leerseil 7500 kg. Am anderen Ende der 
Station sind die Tragseile für die untere Streoke verankert. Da die 
Spur der Seilbahn nicht erweitert wird, so müssen die Tragseile zu- 
sammengezogen werden. Das Zugseil wird auf jeder Seite von 6 Seil- 
scheiben, welche einen äufserst leichten Gang besitzen, aufgenommen. 
Entsprechend angeordnete Führungen zwingen die Wagen, welche mit 
besonderen Rollen ausgerüstet sind, ohne Pendeln durch konstruktives 
Abrollen durch die Führungen hindurchzulaufen. 

Die Entladestation macht, wie die Abbildung Fig. 118 zeigt, 
durch ihre grofse Länge und Höhe einen wuchtigen Eindruck. Die 
Station ist rechts und links der doppelgleisigen Eisenbahn Halle-Halber- 
stadt gebaut, welch letztere in einer freien Höhe von zirka 9 m durch 
eine zirka 18 m lange, schwere Holzschutzbrücke überspannt wird. 
Zwei Anschlufsgleise (eins davon gehört der Grube „Glück auf“) werden 
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ebenfalls, nach der Grube zu gelegen, von einer zirka 18 m langen | 


Briicke mit einem Zwischenpfeiler geschiitzt, die also rechts von der 
im Bilde dargestellten zu denken ist. Vor diesen Briicken, also nach 
der Beladestation zu, ist die zweite Spannvorrichtung der Tragseile 
der Strecke an gefälliger, jedoch kräftiger Eisenkonstruktion montiert. 
Daran schliefst sich nach den Brücken zu eine Füllrumpfanordnung, 
mittels derer in kürzester Zeit Eisenbahnwagen zu beladen sind; ihren 
Verschluls bilden zwei Stahlblechschurren, die durch besondere kleine 
Handwinden mit selbsthemmenden Bremsen ge- 
hoben und gesenkt werden. In diesen Füll- 
rumpf kippen sich die Seilbahnwagen selbst- 
tätig dadurch, dafs die besonders dafür ein- 
gerichteten Arretierhebel für die Kasten, an 
den Gehängen drehbar befestigt, an einem An- 
schlag anstolsen, nach rückwärts fallen und da- 
durch den Kasten zum Kippen frei geben. Der 
volle oder entleerte Seilbahnwagen läuft immer 
noch am Zugseil gekuppelt auf Hängebalhn- 
schienen bis zum Ende der Station, wo er sich 
selbsttätig auskuppelt und nun von dem be- 
dienenden Mann um die Umkehrschleife (Fig. 
116 links) herumgeschoben wird. An dieser 
Stelle befindet sich noch, wie die Abbildung 
zeigt, ein grofser Füllrumpf mit zwei Abtei- 
lungen von zirka 85 und 55 cbm Fassungsraum, 
um die Kohle in Züge kleiner Grubenwagen 
für einige Fabriken in Trotha und in Fuhrwerke 
entladen zu können. 

Diese Entladestation in Verbindung mit den 
beiden Brücken bildet in seiner Ausdehnung von 
zirka 50 m ein stattliches Bauwerk und zeigt 
wiederum, welch kräftige, umfangreiche Bauten 
in Holz ausgeführt werden können. Die gröfste 
Förderung beträgt pro Stunde 500 hl, so dals 
bei einem Wageninhalt von 5 hl die Wagen 
einander alle 36 Sekunden folgen. Da die Zug- 
seilgeschwindigkeit 2 m pro Sekunde beträgt, 
so ist die Wagenentfernung mindestens 72 m. 

Bemerkens- 
wert ist noch, 
dafs die Wagen 
beim Über- 
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mit Bolzen oder Achsen mit permanenter Fettschmierung tragen. Die 
erwähnten Drehlager sind für die Schonung der Tragseile bei scharfen 
Seilknicken oder grofsen Stützenentfernungen ganz besonders geeignet. 

Die vorstehend beschriebene Anlage stellt nicht nur speziell der 
ausführenden Firma das beste Zeugnis aus, sondern hinterläfst auch 
allgemein den Eindruck, dafs die Vervollkommnang des Seilbahnbaues 
in letzter Zeit ganz erhebliche Fortschritte macht. 


Das Jubiläum der Schreibmaschine. Es 
dürfte vielen überraschend klingen, dafs gerade in 
diesem Jahre schon fünfzig Jahre vergangen 
sind, seitdem in Washington die erste Schreib- 
maschine zum Patent angemeldet wurde. Der 
Antragsteller hiefs Charles Thurber, und seine 
Maschine, die er „Mechanical Chioographer“ nannte, 
war grofs und ziemlich unförmig. Trotzdem weist 
sie, wie das „В. Т.“ aus New York berichtet, be- 
reits alle Merkmale der heutigen, wesentlich ver- 
vollkommneten Maschinen auf. Der erste damit ge- 
schriebene Brief wird im Patentamte in Washington 
noch aufbewahrt; die Schrift ist ziemlich uneben, 
besteht aus lauter grofsen Buchstaben und bedurfte 
nach heutigen Begriffen einer viel zu langen Zeit, 
allein Lesbarkeit und gleichmifsige Abstände der 
Zeilen zeichnen auch schon dieses kultarhistorische 
Dokument aus. Thurber hat entweder die kommer- 
zielle Verwertung seiner Erfindung nicht unter- 
nommen oder aber, was wahrscheinlicher ist, sie 
mifsglückte ihm. Besseren Erfolg hatte die Erfin- 
dung erst als sich der Buchdrucker C, Lathem 
Sholes ihrer bemächtigte, der in den Jahren 
1868—15 etwa fünfundzwanzig verschiedene Ma- 
schinen konstruierte, die als Muster der heutigen 
Typewriter gelten können. Die Einbürgerung voll- 
zog eich aber sehr langsam, weil die Maschinen 
zu tener waren und sich zu schnell abnutsten; der 
jährliche Umsatz betrag bis 1882 nur 1500 Stück. 
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Wagens ein- 
gebaut, wie 
aus der Abbil- 
dung Fig. 116 Е 
hervorgeht, und halt demnach das Zugseil noch oberhalb des Tragseiles. 
Das Charakteristische an diesem Apparat sind die beiden Backen mit ver- 
schiedenem Gewinde und die Spindel, welche durch eine engbegrenzte 
Drehung diese Backen nähert oder entfernt; der Umstand, dals man 
diesen Apparat an jeder Stelle zu jeder Zeit durch Umschlagen des 
Hebels öffnen und schliefsen kann, ist besonders wertvoll. 

Dadurch, dafs das Zugseil innerhalb der Tragseilspur liegt, werden 
auf den Tragseilstützen besondere Rollen zur Aufnahme des Zugseiles 
vorgesehen. Es ist dies in der Weise erreicht, dafs die Lagerstellen 


Fig. 117. 
Fig. 117. Z. A.: Kohlenforderung durch die Luft. 


schine bauen, 
die1800Schräft- 
zeichen mit 20 
Garnituren ab- 
druckte. Eine andere Maschine wurde für Sanskrit hergestellt. 

In den letzten Jahren sind die „neuen“ Systeme wie Pilze aus der Erde 
geschossen, nar leider ohne nennenswerte Fortschritte; meist waren es mehr 
oder weniger gelungene Nechahmungen der anerkannt vorzüglichen Re- 
mingtonmaschine, wo kleine, mit Typen besetzte Hämmer gegen das 
Papier schlagen. Die neueste Verbesserung in der allgemeinen Technik des 
Schreibmasohinenbaues repräsentirt die elektrische Sohreibmaschine, bei 
der das lästige Geklapper fast ganz wegfällt, und die nur eines ganz leisen 
Berührens der Tasten bedarf. Das Zurückziehen der Walze, das Umstellen 


für die Tragseile, seien es nun Drehlager oder Auflager, diese Rollen | und Vorwärtsbewegen der Maschine geschieht anf elektromagnetischem Wege. 
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Das Zeichenbureau. 


Von allen im Fabrikbetriebe vorkommenden Bureaux variiert wohl 
kein einziges so sehr in bezug auf Anzahl der Beamten und Hand- 
habung der Arbeiten wie das Zeichenbureau. Es gibt grofse 
Werke, wo im ganzen Zeichenbureau vielleicht nur ein einziger Zeichner 
beschäftigt ist oder gar ein solches Bureau überhaupt nicht besteht, und 
wiederum Werke, wo ein ganzes Regiment von Zeichnern angestellt ist 
und das Zeichenbureau beinahe die Fabrik ausmacht. Der Grund hier- 
für ist natürlich in erster Linie in der Eigenart der von den einzelnen 
Werken hergestellten Produkte zu suchen. Eine Spezialfirma, die nur 
einen einzigen Gegenstand oder, besser gesagt, eine einzige Art von 
Gegenständen jahraus jahrein produziert, wird vielleicht gar keinen 
Zeichner gebrauchen, und im allgemeinen werden Fabriken, die altbe- 
währte normale Armaturen, wie Hähne, Schrauben u. dergl. produzieren, 
sehr selten ein gröfseres Zeichenbureau nötig haben. Die wichtigste 
Rolle spielt das Zeichenbureau in den Werken, in denen Fabrikate 
neuerer Erfindung oder solche, die noch in ihrer Entwicklung stehen, 
hergestellt werden; hierher gehören z. В. die gröfseren Elektrizitäts- 
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Typen des Alphabets: 


ABCD ete. 


Normale Zeichnungsgrölsen: 

Alle Zeichnungen müssen eine Gröfse von 1000 >< 650 mm haben. 
An den Rändern ist 10 mm Kante zu lassen. In der rechten unteren 
Ecke einer jeden Zeichnung muls eine Materialliste eingezeichnet werden. 


Fig. 118. Z. A.: Kohlenförderung durch die Luft. 


werke und Firmen, die sich mit dem Bau von Motorfahrzeugen aller 
Art befassen, und besonders auch Fabriken, die Werkzeugmaschinen 
bauen. In den zuletzt aufgeführten und ähnlichen Werken ist es 
angebracht, das Zeichenbureau wegen seiner grofsen Bedeutung 
systematisch zu organisieren. Wie überall, so kann auch hier die 
Organisation zu weit getrieben werden; daher ist es am zweck- 
mälsigsten, mit einer gesunden, allgemeinen Verhältnissen genügenden 
Grundiage ‚anzufangen und dann in der Orgmninerung: stetig mit der 
Entwicklung des Unternehmens fortzuschreiten. Aus dieser Erwägung 
ist im folgenden nicht ein ausgedehntes System irgend eines Riesen- 
betriebes geschildert, sondern es sollen our allgemeine Anhaltspunkte 
‘gegeben werden, nach denen mit Leichtigkeit in jedem gröfseren Be- 
triebe ein System eingeführt werden kann, đas sich allen Verhältnissen 
anpassen lälst und überall gute Resultate ergeben wird. 

Was zunächst die Anfertigung der eigentlichen Zeich- 
nungen betrifft, so muls darauf, gesehen werden, dafs sie in gewissen 
Grenzen mit einer vorgeschriebenen Gleichmalsigkeit hergestellt werden. 
Für den Arbeiter in der Werkstatt ist es eine nicht zu unterschätzende 
Hilfe, wenn alle Zeichnungen in demselben Stile angefertigt sind, da ihm 
dadurch dag Lesen und Verstehen der Zeichnung erleichtert wird. Um 
gleichmälsige Zeichnungen zu erhalten, werden zweckentsprechend be- 
stimmte Anweisungen betreffs ihrer Anfertigung abgefafst und jedem 
neueintretenden Zeichner in einem Exemplar eingehändigt. Das nachfol- 
gende Schema 1 gibt einen Anhalt für den Entwurf solcher Bestimmungen. 


Aufser den aufgeführten Hinweisen müssen diese Bestimmungen 
noch durch ein Beispiel veranschaulichen, dafs alle Zeichnungen in der 
rechten unteren Ecke ein Materialverzeichnis erhalten sollen (vgl. 
Schema 2), das von unten nach oben und von rechts nach links läuft. 

Der ke, von unten nach oben zu arbeiten, beruht da- 
rauf, dafs in dieser Weise ein Mittel gegeben ist, neu eingezeichnete 
Stücke oder auch abgeänderte Stücke nachzutragen, ohne die Reihen- 
folge zu beeinträchtigen. Die Einteilung von rechts nach links 
ist eine sogen. Gruppeneinteilung und dazu bestimmt, die Zeichnung 
oder Teile der Zeichnung für verschiedene Maschinen benutzen zu 
können. Die ursprünglich verzeichneten Stücke werden natürlicher 
Weise in der Rubrik 1 vermerkt werden, wo auch die erforderliche 
Anzahl einzusetzen ist. Soll späterhin dieselbe Zeichnung mit vielleicht 
geringen Abänderungen in den Dimensionen oder unter Anfügung oder 
Weglassung einzelner Teile für andere Zwecke benutzt werden, so ist 
nur in der nächsten ‚Rubrik, in gleicher Höhe mit den verlangten 
Stücknummern, die gewünschte Anzahl Stücke zu vermerken. 

Wie ferner aus dem Schema 2 zu ersehen, ist Raum für die Eintra- 
gung der Modellnummer und der eventuellen Normalnummer gelassen. 
Die Nummern ganz an der rechten Seite der Liste stellen die Stiick- 
nummern der einzelnen Stücke dar; sie werden der Zeichennummer (im 
skizzierten Beispiel 1261) mittels eines Verbindungsstriches angehängt, 
und diese kombinierte Nummer bildet dann die Arbeitenummer, Lager- 
nummer, Bestellungsnummer, Katalog- und Erkennungsnummer des be- 
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treffenden Stiickes. In dem ganzen Werke ist nur ein einziges, ganz 
bestimmtes Stück mit dieser Nummer benennt; es sind also Irrtümer 
absolut ausgeschlossen. Wenn es erwünscht ist, ein bereits gezeichnetes 
Stück unter Änderung einiger oder wohl auch nur einer einzigen 
Dimension für andere Zwecke zu benutzen, so mufs diesem ver- 
änderten Stücke eine neue Sticknummer gegeben wer- 
den und diese Stücknummer an dem gezeichneten Stücke so ver- 
merkt sein, dafs keinerlei Zweifel obwalten kann; namentlich darf 
kein Irrtum darüber entstehen können, dafs die neuen Dimensionen 
nur zu der neuen Stücknummer gehören. 
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Von allen Zeichnungen sollen Leinwandpausen gemacht wer- 
den, die dann in Zeichenschränken aufzubewahren sind, wāhrend fir 
die Werkstatt Lichtpausen ausgegeben werden. In früherer Zeit 
galt es für praktisch, bei der Gruppierung der einzelnen, für eine 

aschine bestimmten Zeichnungen stets Hebel, Rāder, Lager eto. in 
Verbindung mit den zugehörigen Wellen etc. zu zeichnen, um eine 
richtige Anpassung der zusammengehörigen Teile zu ermöglichen. Bei 
der heutigen Werkstattpraxis ist das nicht mehr notwendig, da ja alle 
einzelnen Teile nach Lehren gearbeitet werden und miteinander aus- 
wechselbar sein sollen. Maschinen, die nicht in allen ihren Details auf 
einem Blatt gezeichnet werden können, sollten so eingeteilt werden, 
dafs stets diejenigen Stücke auf einem Blatt vereint sind, die ent- 
weder von demselben Material sind oder möglicherweise in derselben 
Maschinenabteilung bearbeitet werden. Es ist im allgemeinen angebracht, 
die einzelnen Teile in gewissen Mafsstäben zu zeichnen; doch soll in der 
Werkstatt nur nach eingetragenen Dimensionen gearbeitet 
werden, und der Zeichner mufs Sorge tragen, dafs die Zeichnung alle 
diejenigen Dimensionen erhält, die für die Bearbeitung dvs Stückes nötig 
sind; fernerhin sollten die Dimensionen in einer Weise eingetragen sein, die 
alles Addieren oder Subtrahieren unnötig macht. Endlich soll auf der 
Zeichnung vermerkt sein, ob und wo die einzelnen Stücke zu bearbeiten 
sind, was am besten durch Einschreibung eines Buchstaben, z. B. eines „b“ 
an allen zu bearbeitenden Flächen geschieht. Die Einschreibung eines 
Buchstaben für zu bearbeitende Flächen ist der alten Methode, die 
Lichtpausen mit farbigen Bleistiften zu kennzeichnen, entschieden vor- 
zuzieben, da so keine Irrtümer entstehen können, wenn nach längerer 
Zeit neue Pausen in die Werkstatt gesandt werden. 

Im Zeichenbureau sollten ein oder mehrere Normalienbücher 
ausliegen, die Auskünfte geben über Stücke, die als „normal“ bekannt 
sind und auf Lager vorrätig gehalten werden, wie Schrauben, Bolzen, 
Konusse u. dergl. Die Anlage dieser Normalienbücher ist Sache der 
Spezifikationsabteilung und soll in einem späteren, diesem 
Bureau gewidmeten Kapitel näher erläutert werden. 

Nachdem die Zeichnung auf Leinwand gepaust ist, soll jede Pause, 
bevor sie in die Werkstatt gesandt wird, zunächst von einem besonderen 
Beamten in bezug auf allgemeine Ausführung, Richtigkeit der Dimen- 
sionen und der Konstruktion kontrolliert werden. Hierauf gelangt sie 
wieder zum erwähnten Spezifikationsbureau, um nochmals in Hinsicht 
auf Normalien und Beschaffenheit der Materialien geprüft zu werden, 
und von dort dann schliefslich noch zum Betriebsbureau, wo die 
Zeichnungen in bezug auf Bearbeitungsfähigkeit, Gebrauch der verschie- 
denen Lehren, Anfertigung von ev. Einspannformen, besonderen Arbeits- 
stäblen und sonstigen Hilfsmitteln durchgearbeitet und mit Anwei- 
sungen versehen werden. Erst dann ist die Zeichnung so weit fertig, 
um als Lichtpause in die Werkstatt zu gelangen. 

Von jeder Zeichnung sollten zum wenigsten zwei Pausen ange- 
fertigt werden, von denen die eine für die Werkstatt bestimmt ist, 
während die andere im Zeichenbureau für weitere Benutzung aufbe- 
wahrt wird. Für das Zeichenbureau sind am besten alle Pausen einer 
Maschine nach Art der Tagesjournale mittels eines hölzernen Klemm- 
rückens zusammenzubinden. Die Pausen für die Werkstatt sind auf 
Blechtafeln oder versteifte Papptafeln zu kleben und mit Firnis zu 
überstreichen. Hierdurch wird einmal die Lebensdauer der Pausen er- 
höht, und anderseits können auch die Arbeiter mit gröfster Leich- 


tigkeit die Zeichnungen verstehen und ablesen, ohne dafs sie mit ihrer 
Arbeit innezuhalten haben. Alle das Zeichenbureau verlassende Pausen 
müssen genau gebucht werden, so dafs für den Fall, dafs Veränderungen 
an ihnen vorzunehmen sind, das Zeichenbureau genau weils, wieviele 
Pausen in der Werkstatt verteilt sind. 

Neben der Auslegung des Normalienbuches ist es zweckmälsig, 
jedem Zeichner bei seinem Eintritt ein Notizbuch einzuhändigen, in 
welches er alle Berechnungen, die mit von ihm gezeichneten Maschinen 
zusammenhängen, sauber einzutragen hat. Dieses Buch ist natürlich 
Eigentum der Fabrik und gibt für später alle notwendigen Aus- 
künfte über die dem Entwurf einer Maschine zugrunde gelegten Be- 
rechnungen in bezug auf Materialfestigkeiten, ev. Tourenzahlen oder 
auch motorische Leistungen und dergl. mehr. 

Um jederzeit eine Zeichnung leicht auffinden zu können, wenn 
entweder die Nummer oder der Name der Zeichnung oder auch 
nur eines einzelnen Stückes bekannt ist, geschieht die Aufbewahrung 
der Leinwandpausen zweckmälsig in Schränken mit herausziehbaren 
Schubfachern, in denen die Zeichnungen flach aufbewahrt werden, und 
zwar nicht mehr als fünfzig in jedem Fach. Die einzelnen Schubfacher 
sind dann in Gruppen von 50 za 50 laufend zu numerieren. Die 
Zeichenschränke sollten nicht höher als ungefähr 1,20 m sein, so dafs 
auch obenauf zeitweilig Zeichnungen niedergelegt werden können. Für 
die Auffindung der Zeichnungen ist am besten ein Kartenindex *) vor- 
zusehen, in den die Namen der einzelnen Zeichnungen, ihrem Typ oder 
ihren Bestandteilen entsprechend, eingetragen sind. : 

Für die Aufbewahrung der einzelnen Pausen sollte ein besonderer 
Beamter verantwortlich sein, und kein Zeichner dürfte eigeumachtig 
Zeichnungen in die Schubfächer zurücklegen. Auch in der Werkstatt 
sollte ein bestimmter Beamter für die Antbewshrang, richtige Heraus- 
gabe und Instandhaltung der auf Tafeln geklebten Lichtpausen Sorge 
tragen. Die Arbeiter müssen bei der Herausnahme einer Zeichnung 
ihre Kontrollnummer abgeben, was entweder auf einem vorgedruckten 
Papierstreifen geschehen kann, oder auch durch Einreichung einer 
Metallmarke, auf der die Kontrollnummer gestempelt ist. Die einzel- 
nen Zeichnungen werden in Regalen in laufender Nummer aufbewahrt; 
jedesmal, wenn eine Zeichnung herausgeht, wird über dem betreffenden 
Fache die Kontrollnummer des Arbeiters aufgehängt, so dafs zu jeder 
Zeit ersichtlich ist, in wessen Händen die Zeichnung sich befindet. Das 
soeben beschriebene Lichtpausenlager wird am besten mit dem Werk- 
zeugslager verbunden, da Zeichnungen und alle Werkzeuge sowie Mefs- 
instrumente meistens zu gleicher Zeit verlangt werden. Ein besonderes 
Register muls für fremde Zeichnungen, Pausen etc. angelegt werden. 

Oft ist es notwendig, den Materiallieferanten eine Pause einzusenden. 
In solchen Fällen werden von den erforderlichen Stücken am besten Skizzen 
angefertigt, die alle eine gemeinsame Gréfse haben und mit genau der- 
selben Zeichnungs- und Stücknummer versehen sein sollen, wie die Origi- 
nale an der Hauptzeichnung. Diese Skizzen werden dann in Buchform ge- 
bunden und dem Einkaufsbureau zur Einholung günstiger Preise zugesandt. 

Dafs das Zeichenbureau seine eigene Korrespondenz führt, ist kaum 
empfehlenswert. Wohl aber ist es zweckmälsig, wenn man es mit einer 
Liste der einzelnen Material- und Bearbeitungspreise versieht, da das 
Bureaupersonal dadurch im stande ist, die Konstruktionen auch vom 
ökonomischen Standpunkte aus zu betrachten; ein solcher Preiskatalog 
ist dann vom Kalkulationsbureau auszustellen. 


Verfehlte Akkordpolitik. 
Von Jul. H. West, Ingenieur in Berlin. 
(Nach einem Sonderabdruck der „Deutschen Industrie-Zeitang"). 
Nachdruck verboten. 

In den meisten europäischen Fabriken, deren Verhältnisse mir 
bekannt sind, wird hinsichtlich des Akkordverdienstes der 
Arbeiter eine Politik getrieben, die sowohl der Fabrik als auch 
dem Arbeiter ernste Nachteile bringt. Es dürfte nützlich sein, 
auf die hier in Betracht kommenden Verhältnisse hinzuweisen, denn 
es scheint, als ob sie vielfach vollkommen verkannt werden; sonst 
wäre es unmöglich, dafs so zahlreiche Fabriken in dieser wichtigen 
Frage an einer Politik festhalten, die nur Schaden bringt. 

Der Zweck des Akkordlohnes ist anerkanntermalsen der, den Ar- 
beiter zur fleifsigen Arbeit anzuregen; man erstrebt dies dadurch, dafs 
man ihm für eine bestimmte Leistung einen festen Betrag zahlt, so 
dafs der Stundenverdienst um so höher ausfällt, je schneller die Ar- 
beit ausgeführt wird. 

In sehr vielen Fabriken bestehen Vorschriften, wonach der Ver- 
dienst des Akkordarbeiters begrenzt wird, indem man den Akkord- 
betrag kürzt, wenn der Arbeiter über einen gewissen, maximalen 
Stundenverdienst kommt. Die Art und Weise, wie die Begrenzung und 
Kürzung erfolgen, ist verschieden; am verbreitesten ist die Begrenzung 
durch ein relatives Maximum, d. h. durch die Vorschrift, dafs der 
Stundenverdienst bei Akkordarbeit höchstens beispielsweise 125 oder 150 
vom Hundert des normalen Lohnsatzes des betreffenden Arbeiters be- 
tragen darf. An manchen Stellen hat man dagegen die Begrenzung 
durch ein absolutes Maximum, indem die Vorschrift, ohne Rück- 
sicht auf die verschiedenen Lohnsätze der einzelnen Arbeiter, einfach 
dahin geht, dafs kein Arbeiter über einen gewissen, festen Stunden- 
verdienst, z. B. 60 oder 70 Pf., kommen darf. — Wird das festge- 
setzte Maximum überschritten, so wird in einigen Fabriken der über- 


*) Vgl. hierzu den Aufsatz „Register im Kartensystem" in Heft 5 
dieser Monatsschrift, 8. 71. 
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schiefsende Teil von dem Akkordbetrag sofort abgezogen und dieser 
für die Zukunft entsprechend gekürzt; in anderen Fabriken begnügt 
man sich mit der letzteren Mafsregel. ` 

Diese Begrenzung und Kürzung der Akkordverdienste, mag sie 
nun auf die eine oder andere Art erfolgen, ist verfehlt und kurzsich- 
tig; denn man raubt auf diese Weise dem tichtigen und 
fleifsigen Arbeiter die Arbeitslust und schädigt da- 
darch sowohl ihn als auch seinen Arbeitgeber; darüber 
hinaus, — und das ist der Punkt, auf den ich in erster Linie hin- 
weisen möchte —, führt es direkt dahin, die Herstellungskosten 
zu vermehren, so dafs die Erzeugnisse der Fabrik teurer zu stehen 
kommen, während man allgemein irrtümlich glaubt, das Gegenteil zu 
erreichen, — wie man es natürlich erstreben muls. 

Um möglichst klar die in Betracht kommenden Verhältnisse zu 
zeigen, wähle ich ein Zahlenbeispiel: In einer Maschinenfabrik be- 
steht die Vorschrift, dafs der Akkordverdienst höchstens 50 vom 
Hundert über den Stundenlohn betragen darf. — Wer die praktischen 
Verhältnisse genau kennt, der weifs, dafs die Arbeiter sich nach dieser 
Bestimmung richten und es geflissentlich vermeiden, die obere Grenze 
zu erreichen; teils wollen sie sich den Akkord für die Zukunft nicht 
verderben, teils fürchtet jeder die Bemerkungen der anderen Arbeiter, 
die dem „Akkorddrücker‘‘ Mangel an Kameradschaft vorwerfen. So 
führt also die Verdienstbegrenzung und die drohende Kürzung des 
Akkordsatzes dazu, die Arbeitslust der tüchtigsten Arbeiter zu lähmen, 
so dale sie weniger leisten, als sie könnten, wenn man sie frei ge- 
währen liefse. Für die Fabrik hat dies direkt zur Folge, dafs die 
Werkzeugmaschinen bezw. die Werkstatteinrichtungen 
nicht indem Mafse ausgenutzt werden, wie ев die Lei- 
stungsfähigkeit des Arbeiters ermöglicht. 

Um die Verhältnisse zu zeigen, wähle ich jetzt einen bestimmten 
Akkord, beispielsweise das Abdrehen von Gulsstücken auf einer grolsen 
Plandrehbank. Der vereinbarte Akkordbetrag mag 120 M sein und der 
Lohnsatz des Drehers 40 Pf. die Stunde. Er macht die Arbeit in 200 
Stunden fertig und kommt also auf 60 Pf. Stundenverdienst, d. h. 50 vom 
Hundert mehr als seinen Lohnsatz. Er hätte aber die Arbeit ganz gut 
in kürzerer Zeit, beispielsweise schon in 150 Stunden erledigen können 
und würde dadurch auf 80 Pf. Stundenverdienst gekommen sein. 

Soweit die Lohnkosten. Dazu kommen ooch die Werkzeug- 
kosten, d.h. die Kosten, die durch die benutzten Werkzeuge, Werk- 
zeugmaschinen und sonstigen Werkstatteinrichtungen verursacht wer- 
den. Einige von diesen Kosten sind von der Arbeitszeit unabhängig, 
also reine „Leistungskosten‘‘, die der zu verrichtenden Leistung pro- 
portional sind; andere sind der verbrauchten Zeit proportional, also 
reine „Zeitkosten“. Die übrigen sind „gemischte Zeit- und Leistungs- 
kosten“, da bei einer gegebenen Leistung der absolute Kostenbetrag 
langsam wächst, je längere Zeit für die Verrichtung der feststehenden 
Leistung beansprucht wird. So lange die Werkzeuge und Werkzeug- 
maschinen ‘nicht überanstrengt werden, sind beispielsweise die Kosten 
für Werlseugebantenng hauptsächlich reine „Leistungskosten“. Da- 
gegen sind die Kosten für Amortisation und Verzinsung des Anlage- 
kapitals reine „Zeitkosten“, und ebenso die Kosten für den Raum, 
den der Arbeiter bezw. die Werkzeugmaschine im Gebäude bean- 
spruchen (und die ich kurz „Platzmiete‘“ nennen will). „Gemischte 
Zeit- und Leistungskosten“ sind dagegen beispielsweise die Kosten für 
den Antrieb bei Transmissionsübertragung. — Wenn man auf dieser 
Grundlage die einzelnen Werkzeugkosten prüft, so findet man, dafs 
sie zum weit überwiegenden Teil reine „Zeitkosten“ sind. 

Ich komme jetzt auf das gewählte Beispiel zurück. Die Plandreh- 
bank, auf der die Arbeit aus; führt wird, mag beispielsweise 22000 M 

‚ gekostet haben. Die jährlichen Kosten für Verzinsung und Amorti- 
sation sowie für Platzmiete wollen wir zu 3600 M annehmen, d. h. bei 
3000 Arbeitsstunden im Jahre 1,20 M die Stunde. 
Wir haben dann folgende Gegenüberstellung : 
1. Wenn der Arbeiter die betreffende Arbeit in 200 Stunden 
erledigt, so kostet sie der Fabrik: 
An vereinbartem Akkordpreis ...... 120 M 
An Zeitkosten für Werkzeuge 200xX1,20= 240 „ 
zusammen 360 M 
2. Gebraucht der Arbeiter dagegen nur 150 Stunden, so stellen 
sich die betreffenden Kosten der Fabrik wie folgt: 
An vereinbartem Akkordpreis . . . . . . 120M 
An Zeitkosten für Werkzeuge 150x1,20= 180 „ 
zusammen 300 M 

Man erkennt leicht, dafs die Ersparnis, die hiernach 60 M be- 
tragen würde, in der Tat gröfser ausfallen wird; denn ich habe nur 
einige, nicht alle ,,Zeitkosten“ berücksichtigt; aber auch so zeigen 
die Zahlen: 

360 M bei 200 Stunden Arbeitszeit und 

300 » » 150 ,, » 
in der überzeugendsten Weise, wie sehr die Fabriken ein Interesse 
daran haben, die bisherige „Politik der drohenden Akkordkiirzung“ 
aufzugeben, um den Arbeitern in weitestgehendem Malse eine dauernde 
Anregung zu geben, fleifsig zu arbeiten, so dafs die Werkstatteinrich- 
tungen möglichst intensiv ausgenützt werden. 

Die gewählten Zahlenverhältnisse sollten nur erläuterungshalber 
als Beispiel dienen. Die absoluten Beträge wechseln selbstverständ- 
lich von Fall zu Fall. Überall bleibt es indessen richtig, dafs die 
Fabrik um so billiger arbeitet, je intensiver die Werkstatteinrichtungen 
ausgenutzt werden, und dafs deshalb die Politik der drohenden Akkord- 
kürzung verfehlt ist; denn sie bewirkt, dafs die Arbeiter, und zwar 


ganz besonders die fleifsigsten und tüchtigsten, davon abgehalten wer- 
len, das zu leisten, was sie zu leisten im stande sind. 

Dafs man an dieser falschen Politik so lange festgehalten hat, 
mag in erster Linie daran liegen, dais die dargelegten Verhältnisse bei 
der zumeist üblichen falschen Art der Selbstkostenberechnung nicht zum 
Ausdruck kommen. Ich will dies wieder an einem Zahlenbeispiel zeigen. 

Nach der Jahresaufstellung einer Fabrik mögen im vorhergehen- 
den Jahre die „Generalunkosten“ beispielsweise 200 vom Hundert der 
Löhne betragen ; also berechnet man die Selbstkosten nach dem Schema: 

1. Materialkosten, 

2. x% Aufschlag auf Materialkosten für Verluste, 

3. Löhne, 

4. 200°, Aufschlag auf die Löhne für Generalunkosten. 

Für eine bestimmte Arbeit mögen die Materialkosten 20 M und 
die Löhne 100 M betragen, und der Materialaufsctilag gleich 0 sein. 
Dann würden sich die Selbstkosten wie folgt ergeben: 


200%, der Löhne als Generalunko: 


zusammen 320 M 
Kürzt man nun den Akkordsatz auf 80 M, dann ergibt sich folgende 
Rechnung: 


200% der Löhne als Generalunkosten 160 „ 
zusammen 260 M 


Also sieht es aus, als wenn die Herstellungskosten der Fabrik 
durch die Akkordkürzung um 60 M niedriger geworden sind als vorher. 
Das ist aber eine Selbsttäuschung ; denn die Art und Weise, wie die 
Selbstkosten berechnet sind, ist falsch, weil gar keine Rücksicht darauf 
genommen worden ist, wie lange der Arbeiter die Werkstatteinrich- 
tung in Anspruch genommen hat. Wenn man nicht etwa durch die 
Akkordkürzung den Arbeiter zur fleifsigeren Arbeit getrieben hat, so 
sind ‘im vorstehenden Beispiel die tatsächlichen Selbstkosten nur um 
20 M (die Kürzung des Akkordbetrages) verringert worden. 

Nun ist selbstverständlich ohne weiteres zuzugeben, dafs man die 
Arbeiter durch Kürzung der Akkordsätze allmählich dazu treiben kann, 
alles zu leisten, was sie zu leisten im stande sind, und in dem Falle 
erzielt man natürlich mit Akkordkürzung auch weitgehende Erspar- 
nisse durch bessere Ausnutzung der Werkstatteinrichtung. Aber darauf 
kommt es hier nicht an. Das, worauf ich besonders Ginweisen will, 
ist, dafs die drohende Akkordkürzung den Arbeiter davon ab- 
hält, белар zu arbeiten. „Er hat ja nichts davon.“ Sobald ег auf einen 
höheren Verdienst kommt, wird dieser ihm wieder beschnitten, und 
dieses Bewulstsein des Arbeiters hat zur Folge, dafs die Fabrik Jahre 
hindurch gar nicht zur Klarheit kommt darüber, dafs die verschiedenen 
Akkordarbeiten viel schneller ausgeführt werden können, als es tat- 
sächlich geschieht. Ich greife einen Fall aus der Praxis heraus. Eine 
Fabrik, deren Verhältnisse ich genau kenne, hat Jahre hindurch für 
eine bestimmte Akkordarbeit 2,40 M das Stück bezahlt; es bestand 
dort die Vorschrift, dafs die Akkordsätze gekürzt werden sollen, 
sobald der Akkordverdienst den Lohnsatz um mehr als 50 vom 
Hundert überstieg. Die Folge war, dafs die Arbeiter fast ohne Aus- 
nahme auf einige 40 vom Hundert Akkordüberschufs kamen. Im 
Laufe der letzten 3—4 Jahre ist nun der angegebene Akkordsatz 
infolge fallender Absatzpreise allmählich von 2,40 M auf 2,20 M, 
2 М, 1,80 М, 1,60 М und schliefslich auf 1,40 M gekürzt worden, und 
ohne Ausnahme sind die Arbeiter diesen Kürzungen dauernd gefolgt, 
so dafs sie trotz der Kürzung ausnahmslos auf 35 bis 49 vom Hundert 
Akkordüberschuls gekommen sind. 

Dieses Beispiel zeigt klar und unzweideutig, dafs die Werkstatt- 
einrichtungen der betreffenden Fabrik Jahre hindurch unge- 
nügend ausgenutzt worden sind, weil fleifsige Arbeit mit Akkord- 
kürzung bedroht wurde. 

Es dürfte im Deutschen Reiche kaum eine einzige Fabrik geben, die 
nicht aus ihren Lohnbüchern zahlreiche ähnliche Beispiele anführen kann. 

Die Fabrik, von der ich eben gesprochen habe — es handelt sich 
um eine angesehene Spezialfabrik der Elektrotechnik —, hat sich auf 
Grund der Anregung, die ich in meiner Broschüre: „Hie Europa! Hie 
Amerika!“ in dieser Hinsicht gegeben habe, ihren Arbeitern gegen- 
über vor mehr als Jahresfrist verpflichtet, die Akkordsätze zwei Jahre 
lang nicht zu kürzen und ist bisher mit den erzielten Ergebnissen in 
jeder Hinsicht zufrieden gewesen. 

Zum Schlusse möchte ich das vorstehend gegen die Begrenzung 
des Akkordverdienstes Gesagte in folgende Sätze, die ich allen in 
Betracht kommenden Fabriken zur eingehenden Prüfung empfehle, 
zusammenfassen : 

1. Solange die Arbeitsmethoden und Werkstatt- 
einrichtungen unverändert bleiben, sollen die 
Akkordsätze im Laufe des Jahres nicht gekürzt 
werden. 

2. Alljährlich findet eine Prüfung der einzelnen 
Akkordsätze auf Grund der Aufzeichnungen über die 
erledigten Aufträge des abgelaufenen Jahres statt. Wenn 
diese Prüfung ergibt, dafs der Akkordverdienst den 
Lohnsatz der betreffenden Arbeiter, nach dem Durch- 
schnitt der im Laufe des Jahres wiederholten Aufträge be- 
rechnet, um mehr als 50 vom Hundert übersteigt, 
so wird der über 50 vom Hundert hinausgehende 
Teil um die Hälfte gekürzt. 
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Man wird vielleicht einwenden, dafs ein derartiges Vorgehen wohl 
bei alten, aber nicht bei neuen Akkorden möglich ist. Diese Einwen- 
dung kann ich nicht gelten lassen; sie hat nur eine Berechtigung dort, 
wo jede feste, suhlenmbisige Unterlage für das Einschätzen der Arbeit 
fehlt. Wo dies nicht der Fall ist — wo man also die Aufzeichnungen 
über erledigte Arbeitsaufträge sorgfältig bearbeitet —, dort besitzt 
man auch genügendes, zahlenmälsiges Material für eine sichere Ab- 
schätzung der Arbeit, also für eine genaue Vorausbestimmung einer 
angemessenen Entschädigung für neue Akkorde. Wo zahlenmälsige 
Unterlagen fehlen, da ist man allerdings auf vage Schätzung angewiesen, 
und das ist ein Verfahren, das so schnell wie möglich aufgegeben wer- 
den sollte. Überall streben Technik und Wissenschaft zusammen da- 
bin, für die Verwendung des Materials feste, zahlenmälsige Unterlagen 
zu gewinnen. Genau denselben Weg muls die Technik bei der Ver- 
wendung der Arbeitskräfte einschlagen, indem die Fabrikbuchführung 
derart eingerichtet wird und die Lohn-Aufzeichnungen derart be- 
arbeitet werden, dafs man die Leistungsfabigkeiten der einzelnen Ma- 
schinen und die Zeitdauer, die die verschiedenen Arbeiten erfordern, 
genau zahlenmafsig kennen lernt. 

Es ist vorauszusehen, dafs die oben aufgestellten beiden Grund- 
sätze für eine Neuregelung des Akkordwesens nicht ohne weiteres 
überall angenommen werden können; dazu sind die Verhältnisse von 
Fabrik zu Fabrik zu verschieden. Aber dort, wo man sich entschliefsen 
sollte, sie anzunehmen, dürfte es notwendig sein, eine solche Form 
zu wählen, dafs die darin enthaltene Zusage der Fabrik den Ar- 
beitern gegenüber rechtlich bindend wird. Dann werden 
die fleifsigen, tüchtigen deutschen Arbeiter auch wissen, zum eigenen 
Nutzen und zum Nutzen des Unternehmens die Konsequenz aus der 
erhaltenen Zusicherung zu ziehen. 


Verkehrswesen. 


Skizzen aus dem Londoner Verkehrsleben. 
Von W. Lohmann.*) 


Nachdruck verboten. 

Hotel oder Boardinghouse (Pension)? — das ist die Frage, 
die sich jeder fremd in London Ankommende bei oder besser schon vor 
seiner Ankunft vorzulegen hat. Wer wie ich nur kurze Zeit zu bleiben 
gedenkt, wird sich für ein Hotel entscheiden. Andererseits eignen 
sich die in England sehr verbreiteten und auch durchaus zu empfehlen- 
den Pensionen speziell für längere Aufenthalte, bei denen 
man zugleich Anschlufs an andere Pensionsbesucher gewinnen will, 
und auch die Pensionsbesitzer rechnen stets mit einem längeren Aufent- 
halt ihrer „zahlenden Gastfreunde“. Aus der Übersetzung des eng- 
lischen „Paying guest‘, welche Bezeichnung auch für Einzelpensio- 
näre in Familien Anwendung findet, geht schon hervor, dafs man sich 
nicht als Gast im geschäftlichen Sinne, sondern als ,,Gastfreund“ zu 
betrachten hat. Man kann daher auch nicht wie im Hotel „befehlen“, 
sondern nur sehr höfliche und sehr bescheidene Bitten aussprechen. 
Dafür lebt man aber auch in den Pensionen beträchtlich billiger als 
in den Hotels. Für 2 Pfd. Sterl. (ca. 40 М.) pro Woche findet man 
selbst in dem teuren London schon eine durchaus gute Pension, während 
man in einem der Klasse der Pension entsprechenden Hotel auf etwa 
das Doppelte rechnen muls. Solche Pensionen findet man z. В. zahl- 
reich in der unmittelbaren Nähe des „British Museum“, in der 
Montague street. Jedoch tut der Fremde am besten, sich für irgend 
eine dieser Pensionen eine Empfehlung zu verschaffen; denn wer nicht 
schon äufserlich einen sehr vertrauenerweckenden Eindruck macht, 
dürfte schwerlich Aufnahme finden, zumal diese besseren Pensionen 
fest immer sehr besetzt sind. 

Nachdem ich mich meinerseits in Anbetracht meines nur auf wenige 
Tage bemessenen Aufenthaltes für ein Hotel entschieden habe, bin ich 
nunmehr vor die Qual der Wahl unter so vielen Herbergen gestellt. 
Die „Swell“-Hotels (Luxus-Hotels oder Hotels für die „oberen 
Zehntausend‘‘) wie Metropole, Cecil, Savoy, Carlton, Hyde-Park, 
etc., eines immer moderner, prächtiger und — teurer als das andere, 
(Zimmerpreis inkl. Frühstück von 11.— bis 15.— M. aufwärts) 
sämtlich im Westend gelegen, stehen in schroffem Gegensatz zu den 
billigen Commercial-Hotels in der City, wie Manchester Hotel, 
Armfields Hotel oder das deutsche Bückers Hotel etc. (durchschnitt- 
licher Zimmerpreis inkl. Frühstück ca. 6.— bis 6.50 M.); letztere 
bieten keinen besonderen Komfort, sondern sind auf die mafsigen An- 
sprüche der Geschäftsreisenden zugeschnitten, von denen sie wegen 
ihrer Lage inmitten der grofsen Engrosgeschäftshäuser Londons auch 
hauptsächlich frequentiert werden. 

Meine Wahl fällt auf das eine Zwischenstufe einnehmende, alt- 
renommierte de Keysers RoyalHotel, das durch den vor einigen 
Jahren erfolgten Umbau sehr onnen hat. Auf der Grenze zwischen 
City und Westend, vis-a-vis dem St. Pauls Bahnhof und der Black- 
friars Brücke, am Anfang der prächtigen Themse-Uferstrafse, dem 
Victoria Embankment, gelegen, ist es nicht nur ein Familienhotel 
I. Ranges, sondern wird auch von einer exklusiveren Klasse deutscher 
und französischer Geschäftsreisenden stark besucht. Wer mit der 
Landessprache nicht vertraut ist, wird sich hier um so wohler fühlen, 


*) Dieser Aufsatz bildet inhaltlich gewissermafsen eine Fortsetzung zu 
der in Heft 1 und 2 veröffentlichten Reiseplauderei „Von Berlin nach 
London" desselben Verfassers. 


als sämtliche Beamte wie Kellner dieses Hotels beinahe besser deutsch 
und französisch als englisch verstehen. Die Preise halten sich ziem- 
lich in der Mitte, d. h. für englische Verhältnisse. Wir Deutschen 
finden natürlich den Preis der allerbilligsten Zimmer im obersten 
Stock mit M. 12.50 pro Tag, aber einschliefslich Frühstück und Diner 
(selbstredend ohne Getränke), immer noch sehr hoch; denn da für 
das ev. nicht eingenommene Diner nur 3 Mark zurückgerechnet wer- 
den, ergeben sich für das allerbilligste Zimmer inkl. Frühstück immer- 
hin noch 9.50 М, wobei allerdings in Betracht kommt, dafs das 
englische Frühstück einer reichlichen Mahlzeit von 4—5 Gängen gleich 
zu rechnen ist. 

Eine besondere Klasse bilden die englischen Eisenbahnhotels, 
die mit den Endstationen in London direkt verbunden sind und von 
den die betreffenden Linien besitzenden Eisenbahngesellschaften unter- 
halten werden, (bis auf das Holborn Viadukt Station Hotel, 
das der Hotel- und Restaurations-Betriebs-Aktiengesellschaft Spiers & 
Pond, zugleich auch Eigentümerin des gleichnamigen Warenhauses, 
gehört). ie in den City Endstationen wie Holborn Viadukt 
(Vlissingen Route), Liverpool street (Hook of Holland Route), 
Cannon street und Charing Cross (Dover Route) belegenen 
Hotels dienen gleichfalls vielfach Geschäftsreisenden zum vorüber- 
gehenden Aufenthalt, während das im N. W. gelegene St. Pancras 
Station Hotel (Midland Ry. Co.), wohl auch das Euston Sta- 
tion Hotel (London und North Western Ry. Co.), speziell aber das 
im Westend gelegene Zentral Hotel (für Paddingston Station der 
Great Western Ry. Co.) vornehmlich luxuriös ausgestattete Familien- 
hotels allerersten Ranges sind. р 

Diese Eisenbahnhotels, sämtlich ausschliefslich auf englische Ver- 
hältnisse zugeschnitten, sind sehr sauber, bequem, ruhig und durch- 
weg nur vom besten Publikum besucht. Die Preise bewegen sich dem- 
entsprechend zwischen der mittleren und höheren Preislage, wenn sie 
auch an die exorbitanten Preise der „Swell“ Hotels nicht ganz hinan- 
reichen. 

Hat man sich nun nach der langen Reise durch ein Bad im Hotel 
erfrischt, umgezogen und dann englisch gefrühstückt, d. h. seinen 
Magen durch eine Portion Kaffee oder Thee oder Какао mit Zugabe 
einer Eierspeise, dann eines gesottenen oder gebratenen Fisches, dann 
eines Beefsteaks oder eines Kotelettes und schlielslich noch einer 
Platte kalten Aufschnitts (von Butter, Brodchen, Gebäck und Frucht- 
gelee à la discretion gar nicht zu reden) gut und reichlich ge- 
stärkt, so kann man sich frischen Mutes in den Trubel der Welt- 
stadt stürzen. 

Und Angst und Bangen befällt wohl gar manchen, wenn er wochen- 
tags die Queen Viktoria street hinauf zur Bank of England 
Corner gelangt. In zwei, drei oder auch: vier Reihen, je nach der 
Strafsenbreite, halten auf jeder Hälfte der hier mündenden sieben 
Stralsenzüge dicht gedrängt schier unabsehbare Wagenburgen von 
Omnibussen, Droschken, Equipagen, Lastfuhrwerken, Fahrrädern, grofsen 
und kleinen Geschäftswagen, alles im bunten Durcheinander, um einen 
gleich mächtigen Strom von allerhand Vehikeln aus den anderen 
Stralsen wechselseitig an sich vorüberzulassen. Kaum hat aber die 
dichte Fülle des vorüberziehenden Wagenstromes abgenommen, во 
wird er auch schon wieder auf ein Zeichen des Policemen unterbunden 
und die bisher gesperrte Stralsenhälfte freigegeben, damit ja keine 
Sekunde kostbarer Zeit vergeudet wird. Sofort setzt sich die ganze 
ungeheure Wagenburg wie mit einem Ruck in Bewegung, und ehe 
man noch recht begriffen hat, wie es möglich ist, dals dieser wirre 
Knäuel scheinbar ganz ineinandergefahrener Fuhrwerke sich überhaupt 
weiter bewegen kann, ist er auch schon gerade aus, um die linke oder 
um die rechte Ecke verschwunden. Der gleiche Vorgang spielt sich 
an jeder der sieben Strafsenziige ab, und man weils hier nicht, was 
man mehr bewundern soll, die Ruhe der Fulsgänger, die jede von den 
Policemen zeitweilig geschaffene Passage, jede Lücke in dem Wagen- 
zug mit grolser Gewandtheit benutzen, um auf die gegenüberliegende 
Seite zu gelangen, oder die erstaunliche Gewandheit der Kutscher, die 
inmitten des sie umbrandenden Wagengetiimmels mit absoluter Sicher- 
heit haarscharf an den Nebengefährten vorbei- oder heranfahren, oder 
endlich die Ruhe und Umsicht der Policemen, welche durch blofses 
Aufheben der linken oder rechten Hand die linke oder rechte Seite 
des Fahrdammes sperren, und die so gar nicht schablonenhaft zusammen- 
arbeiten, sondern stets so, wie es die Verkehrsverhältnisse gerade bedingen. 
Und bei all diesem ungeheuren, sinnbetäubenden Durcheinander kein 
lautes Schreien oder gar Schimpfen; in einer gerade hier doppelt 
merkwürdigen, verhältnismäfsigen Stille, die nur zeitweilig darch das 
Gebrüll der Zeitungsjungen wirksam unterbrochen wird, spielt sich 
dieser ganze gewaltige Verkehr an diesem wohl belebtesten Strafsen- 
kreuzungpunkt unserer Erde ab. (Schlufs folgt.) 


Die Jungfraubahn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 119 + 120.) 
Nachdruck verboten. 
Wenige Monate nach dem Durchstich des Simplontunnels kommt 
aus der Schweiz die Nachricht von einem neuen Tunneldurchschlag 
zu uns, dem zwar nicht im entferntesten dieselbe Bedeutung für den 
Verkehr zuzumessen ist, wie dem erstgenannten, welcher jedoch erneut die 
Aufmerksamkeit der ganzen gebildeten Welt auf ein Meisterwerk der 
Technik lenkt, das nunmehr ein weiteres Stück seiner Vollendung ent- 
gegengeführt ist. Wir meinen die Jungfraubahn, wo am 17. Juni d. J. 
der Tunnel bis zur Station Eismeer durchgeschlagen wurde, 80 


dafs diese neue Strecke Eigerwand — Eismeer voraussichtlich schon 
Anfang August dem Betriebe übergeben werden kann. 

Unter den vielen berühmten Bergbahnen der Schweiz, welche den 
Reisenden mühelos das majestätische Hochgebirge und vorher unge- 
ahnte Naturschönheiten erschauen lassen, die sonst nur der geübte 
Alpinist mit Seil und Eispickel unter Lebensgefahr sich eroberte, 
nimmt wohl die Jungfraubahn den allerersten Platz ein, in gleicher 
Weise wegen der Schwierigkeit des Unternehmens wie im Hinblick 
auf die erhabenen Regionen, die es erschliefst, nämlich das prächtige 
Dreigestirn des Berner Oberlandes, Jungfrau, Mönch md Eiger. 

Der erste Gedanke,. nach erfolgreicher Schöpfung verschiedenen, 
Zahnrad- und Seilbahnen bis über 2000 m Meereshöhe auch den Gipfel 
der Jungfrau (4166 m) durch eine Bergbahn zugänglich zu machen, 
liegt schon ungefähr fünfzehn Jahre zurück. So hatten bereits im 
Jahre 18% zwei Entwürfe zu direkter Ersteigung des pyramidal ge- 
formten, von Gletschern rings umgürteten Bergkolosses unmittelbar 
von der etwa auf 800 m Höhe liegenden Talsohle bei Lauter- 
brunnen aus bestimmtere Gestalt gewonnen, beide auf die ganze 
Länge als Tunnel im Innern der Felsmasse gedacht. Der eine 
Entwurf (von Trautweiler) wollte das Ziel durch Seilbetrieb in 
mehreren Abteilungen erreichen; nach dem anderen (von Locher) 
sollte das Fahrzeug als geschlossener Zylinder das ganze Tunnelrohr 
mit nahezu luftdichtem Anschlufs ausfüllen und durch mäfsigen Luft- 
überdruck an der unteren Seite gehoben bezw. durch Nachlassen des 
Luftdruckes herabgelassen werden. 

Beide Projekte sind offenbar wegen ihrer immensen technischen 
Schwierigkeiten fallen gelassen worden, und erst, nachdem inzwischen 
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oberirdische Bahn 


Auch überkommt den Besucher hier gar nicht das Gefühl der 
Einsamkeit, das sonst den Bergsteiger zu beschleichen pflegt, weil 
dieht am Gletscher nicht nur ein vortreffliches Gasthaus (sogar mit 
dem unvermeidlichen Verkaufsstand für Reiseandenken und Ansichts- 
karten) zu finden ist, sondern auch zahlreiche Gebäude und Schuppen 
die Nähe des Menschen erkennen lassen. Es liegen hier nämlich die 
Betriebswerkstätten, Wohnhäuser und Vorratsspeicher der Jungfrau- 
bahngesellschaft, da unmittelbar hinter der Station Eigergletscher 
die Bahn in den grofsen Tunnel tritt, um ihn bis unter den 
Gipfel der Jungfrau nicht mehr zu verlassen. Die Höhe dieses Tunnels, 
dessen Profil unten rechteckig und oben durch eine halbkreisförmige 
Kalotte abgeschlossen ist, beträgt 4,35 m, seine Breite 3,7 m; er ist 
so berechnet, dafs neben den Wagen auf einer Seite noch ein ca. 
60 cm breiter Fulsweg, auf der anderen Seite ca. 42 om Raum bleiben. 

Die erste, seit August 1899 in Betrieb stehende Tunnelstation bildet 
nach 865 m, in einer Höhe von 2530 m, die „Rotstockwand“, 
wo ein Querschlag aus dem Tunnel herausführt, und von wo man auf 
einem von der Bahngesellschaft gebauten Wege den Gipfel des 100 m 
höher gelegenen Rotstocks besteigen kann. 

Wenn man hier aus schwindelnder Höhe, hoch über der Rotstock- 
schlucht stehend, bei Sonnenuntergang hinausblickt, zeigt sich ein un- 
vergleichlich herrliches Bild. Tief unter uns wogt wie schäumender 
Gischt das geheimnisvolle Nebelmeer, das der in ihm untertauchende 
Sonnenball mit feuriger Glut überschüttet, während die ersten Abend- 
schatten sich über die trutzig im Hintergrunde liegende Faulhorngruppe 
breiten. Und der trunkene Blick wandert hinüber zu den schneebedeckten 
Gipfeln des Lauberhorn, Tschuggen und Männlichen, die sich im grün- 
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Fig. 119. Z. A.: Die Jungfraubahn. 


die mit Dampf betriebene Zahnradbahn Lauterbrunnen-Wengern- 
alp-Grindelwald, die jedem Besucher des Berner Oberlandes be- 
kannt ist, erbaut und 1893 eröffnet war, tauchte von neuem ein Plan 
auf, von dem damit erreichten Punkte (2064 m) ausgehend, die Stein- 
und Gletscherwelt der Bergriesen durch eine elektrisch zu betreibende 
Zahnradbahn zu erreichen. Der geistige Vater dieses Entwurfes war 
der inzwischen leider verstorbene Züricher Grofsindustrielle Guyer- 
Zeller, damals Direktor der Schweizer Nordostbahn; ihm wurde 
auch seitens der Bundesregierung die Konzession zu einer solchen 
Bahn erteilt. . 

Wenn auch anfangs die Zahl derjenigen grob war, die da glaubten, 
die Allgewalt der Natur werde dem Wagnis gar bald ein frihzeitiges 
Ende setzen, und auch der urspriingliche Entwurf, weil Guyer-Zeller als 
Nichttechniker die Schwierigkeiten und Kosten des Unternehmens viel- 
fach unterschätzt hatte, im Laufe der Zeit verschiedene Änderungen 
erfahren hat, so ist doch bis heute der mutig in Angriff genommene 
Bau langsam und erfolgreich weitergeführt worden. Er bietet auch 
alle Gewähr für einen definitiven, glücklichen Abschlufs, den wohl 
weniger technische als höchstens finanzielle Schwierigkeiten noch eine 
Reihe von Jahren verzögern werden. 

Der geplante Verlauf der Bahn geht aus der Abbildung Fig. 119 
anschaulich hervor. Nachdem der Entwurf in den ersten Jahren 
(1896—1898) von dem Schweizer Ingenieur E. Strub ausgestattet und 
ausgeführt war, begann man im Sommer 1898 von der Station Kleine 
Scheidegg aus mit dem Bau der ersten, etwas über 2 km langen 
Strecke bis zur Station „Eigergletscher‘“ auf 2323 m Meeres- 
höhe. Diese bereits im September desselben Jahres eröffnete Linie 
iet mit Ausnahme eines kleinen, vollständig ausgemauerten und nur 
87,4 m langen Tunnels offen und führt zunächst über Wiesen, dann 
an der Pafshöhe entlang zu genannter Stetion, wo man zum ersten 
Male einen innigen Einblick in die starrende Gletscherwelt gewinnt. 
Nur wenige Schritte bringen uns an den Rand des mächtigen Eiger- 
gletschers, und man sieht die firngekrönten Massen von Eiger, Mönch 
und Jungfrau unmittelbar vor sich, vielleicht zu unmittelbar, als dafs 
das Gefühl der ungeheuren Mächtigkeit der Berge uns ganz über- 
wältigen könnte; man steht eben so nahe davor, dals ein Vergleichs. 
malsstab vollkommen fehlt. 


lichen Schein des aufsteigenden Mondes baden. Wer je die wunder- 
same Schönheit und Ruhe eines solchen Panoramas in den Regionen 
der Jungfrau durchkostet hat, wird nicht mehr von einer Entweihung 
dieser ewig thronenden Eiskönigin durch den immer höher strebenden 
Schienenweg reden, sondern nur dankbar die geniale Kunst des Tech- 
nikers bewundern, die diese zum Menschenherzen redenden Herrlich- 
keiten auch solchen zugänglich macht, die nicht gerade auf Nagelschuhe 
und Steigeisen geschworen haben.. 

Diese vorteilhafte Tatsache, dafs die Jungfraubahn schon unter- 
wegs eine Reihe von höchst anziehenden Aussichtspunkten durch 
Aussprengen von Felsengalerien erschliefst (was besonders noch von 
den nachfolgenden Stationen gilt), bietet auch für ihre Vollendung 
die besten Grundlagen, weil damit dem Unternehmen schon lange vor 
der vollen Durchführung regelmafsige Einnahmen zugeführt werden. 
Und selbst wenn in absehbarer Zeit der Gipfel der Jungfrau nicht er- 
reicht werden sollte, dürfte schon dieser dem Reisenden verstattete 
unmittelbare Einblick in die Welt des Hochgebirges den Bau dauernd 
zu einem lohnenden machen. 

Die dritte Station, Eigerwand, ist weitere 1520 m entfernt und 
liegt 2868 m hoch; sie ist am 18. Juni 1904 eröffnet worden und, wie 
auch für alle folgenden Stationen geplant wurde, als Felsenstation aus- 
geführt, deren Decke von 7m hohen und 5 m starken, stehengelassenen 
Felsensäulen getragen wird. Diese mächtigen, ausgesprengten Hallen 
(vgl. Fig. 120) sind nach Norden mit fensterartigen Öffnungen von 7m 
Höhe und 5---5,5m Breite versehen, die eine weite Fernsicht über 
den Jura und sogar bis zu den Vogesen und dem Schwarzwald gestatten. 
Die Gesamtbodenflache dieser interessanten Station beträgt 240 qm; 
der Bahnhofsperron, von dem man in die Stationsräume gelangt, ist 
25 m lang und 4m breit. 

Von der Station „Eigerwand‘“ wendet sich der Tunnel in einer 
Kurve von 550 m Halbmesser nach der. Südseite des Eiger, wo jetzt, 
wie eingangs erwähnt, in einer Höhe von 3156 m die Station Eismeer 
durchgeschlagen wurde; sie liegt 1560 m von der vorhergehenden oder 
5660 m vom Ausgangspunkt der Bahn entfernt. 

Von hier aus wird sich dann später die Bahnstrecke in gerader 
Linie nach Westen ziehen bis zur Station Jungfraujoch (vgl. Fig. 119), 


welche weitere 3560 m entfernt und 3421 m ü. M. gelegen sein wird. 
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Vom Jungfraujoch führt die Bahn nach 2980 m zur Felsenstation 
„Jungfrau“ (4093 m ü. M.), von der aus mittels eines elektrisch 
betriebenen Aufzuges der „Gipfel der Jungfrau‘ (4166 m a. М.) 
erreicht werden soll. 

Mit Ausnahme der Strecke „Eismeer-Jungfranjoch‘‘, welche eine 
Steigung von nur 6,7%, und der Strecke „Kleine Soheidegg- Eiger- 
gletscher“, welche eine Steigung von 24,1°/, aufweisen, ist Же Bahn 
durchweg mit einer Steigung von 25%, gebaut. Die Hohe des Auf- 
zuges bis zum Gipfel wird 73 m betragen. 

Von den technischen, speziell elektrotechnischen Details der 
Jungfraubahn dürften noch nachstehende Angaben interessieren, für 
die als Quelle eine Schrift „Die Jungfraubahn“ von Ingenieur Sieg- 
fried Herzog in Zürioh sowie ein Aufsatz „Die Jungfraubahn und 
der Bau ihres Tunnels“ von Dipl.-Ingenieur Paul Möller in Berlin 
aus der „Z. d. V. D. Ing.“ benutzt wurden; Fachleute seien auf diese 
rein technischen Publikationen ausdrücklich verwiesen. 

Zur Erzeugung des für den Bahnbetrieb und für den Tunnelbau 
erforderlichen Stromes hat die Jungfraubahngesellschaft zwei Wasser- 
kräfte erworben, die sogen. Weilse Lütschine bei Lauterbrunnen 
und die Schwarze Lütschine bei Burglauen in Grindelwald, von 
denen aber nur die erstgenannte zur Zeit ausgenützt wird. Das vom 
Wehr rund 1315 m entfernte Kraftwerk, Tem die einer Leistung 
von 2650 PS entsprechende Wasserkraft mittels Rohrleitung zugeführt 
wird, liegt in Lauterbrunnen und enthält drei Turbinengruppen von 
je zwei Turbinen, und zwar zwei kleinere Radialturbinen von je 25 PS, 
zwei Girard-Doppelturbinen von je 500 PS und zwei Francisturbinen 
von je 800 PS. 

Jede der vier grofsen Tur- 
binen ist mit einer Drehstrom- 
dynamo gekuppelt; sie liefern 
sämtlich Dreketrom von 7000 
Volt verketteter Spannung. Zur 
Erregung dienen zwei Gleich- 
strommaschinen, die mit den 
kleinen Turbinen gekuppelt 
sind und Strom von 65 V und 
250 Amp. liefern. Die 500 pfer- 
digen Dynamos arbeiten nur 
auf die Sammelschienen für die 
Kraftübertragung, während die 
800 pferdigen sowohl auf diese 
wie auf die Sammelschienen 
für Beleuchtung geschaltet wer- 
den können. 

Als Hochspannung: 
leitung sind drei Hartkupfer- 
drähte von 7,5 mm Durchmesser 
verwendet, die im Freien von 
imprägnierten, 12 m hohen 
Holzmasten in Abständen von 
je 30 m getragen werden. Im 
Tunnel sind bis km 3,8 eben- 
falls blanke Drähte verwendet, 
die in einer in der Seitenwand 
ausgehauenen Nische, geschützt 
durch ein Drahtgitter, angebracht sind. spater hat man sich entschlossen, 
Einzelkabel von je 70 qmm Kupferquerschnitt zu verwenden, und hat 
sie auf eisernen, in die Felswände eingelassenen Armen befestigt. 

Bei jeder Bahnstation sind ein oder zwei Transformatoren von 
je 200 KW aufgestellt, welche die Spannung auf 200 Volt vermindern. 
Auf den Stationen Scheidegg und Eigergletscher sind die Transfor- 
matoren in Kellerräumen, auf Rotstock und Eigerwand in Felskammern 
untergebracht; auf Scheidegg und Eigerwand sind auch noch kleinere 
Transformatoren von 30 KW für Beleuchtung und Heizung vorhanden. 

Mit Rücksicht auf die durch die Witterungsverhältnisse bedingte 
kleine Zahl von Betriebstagen und auf die gewünschte grofse Leistungs- 
fähigkeit der Bahn bei weitgehendster Wirtschaftlichkeit entschlofs 
man sich für schwere Züge, und diese erforderten natürlich einen 
kräftigen Oberbau, für den das System von Ingenieur E. Strub 
gewählt wurde. Dieser Oberbau zeigt flufseiserne Querschwellen in 
Abständen von 1 m, auf denen die Laufschienen von 10 om Höhe be- 
festigt sind und zwischen ihnen die Zahnstange, die, ebenfalls von 
Strub, als selbständige, sehr hohe Breitfufsschiene gebildet ist, aus 
Kopf die Zahnlücken ausgefräfst sind. Die Spurweite der Bahn 

eträ m. 

Der bisherige Wagenpark enthält u.a. sechs elektrische Loko- 
motiven, deren normale Fahrgeschwindigkeit in der Stunde 8,1 km 
beträgt, und deren verschiedenartige Konstruktion für den Fachmann 
viel des Interessanten bietet. 

Ein normaler Zug setzt sich zusammen aus einer solchen Loko- 
motive, einem Anhängewagen, der mit der ersteren eigentlich ein vier- 
achsiges Fahrzeug bildet, und einem Beiwagen. 

Ein Anhängewagen enthält vier Abteilungen mit zusammen 
40 Sitzplätzen. Sämtliche Fenster haben doppelte Verglasung zum 
Schutze gegen die Abkühlung. Die Lattenbänke sind der Steigung 
entsprechend geformt und mit dünnen Filzkissen mit Plüschüberzug 
versehen. Die Sitze des einen für Nichtraucher dienenden Abteils 
lassen sich aufklappen, wodurch ein Gepäckraum gewonnen werden 
kann. Die drei Raucherabteile bilden einen einzigen Raum mit grofsen 
Seitenfenstern. 

Der geschobene Beiwagen ist zweiachsig und hat ebenfalls 


Fig. 120. Station Eigerwand. 


vier Abteilungen mit seitlichen Türen für je 10 Personen; beide Wagen 
haben aufserdem am oberen Ende je einen geschlossenen Führerstand 
und nebst der Lokomotive natürlich elektrische Beleuchtung. 

Über den Betrieb der Bahn, der sich sehr einfach gestaltet, 
sind noch folgende Daten interessant: Die gewöhnlichen Züge ver- 
kehren in den Sommermonaten regelmäfsig im Anschluls an die Züge 
der Wengernalpbahn; von morgens gegen 9 bis nachmittags gegen 6 Uhr 
gehen so von der Kleinen Scheidegg 7—8 Züge bis Eigerwand ab, 
die alsg jetzt vom August ab auch bis zur Station Eismeer weiterfahren 
werden. Die Züge begegnen sich an den Haltestellen, wo Ausweich- 
geleise angelegt sind; ein besonderes Signalsystem ist nicht erforderlich. 

Die Fahrpreise betragen für Hin- und Rückfahrt bis zum Eiger- 
gletscher 3 fros., bis zur Station Rotstock 5 und bis zur Eigerwand 
10 fres.; die ze Strecke bis zur jetzt erreichten Station Eismeer 
wird voraussichtlich 18 fros. kosten, während man seiner Zeit für die 
ganze Route bis zum Jungfraugipfel 40 fres. berechnet hat. Schon im 
Jahre 1903 betrug die Anzahl der beförderten Personen 29013 und 
erbrachte eine Einnahme von ca. 165 000 fros., zu denen noch an 
weiteren Einnahmen für Pacht, Stromabgabe und dgl. 28217 fres. hin- 
zutraten. Die Betriebsausgaben in demselben Jahre betrugen 
nach Abzug der einmaligen, nicht wiederkehrenden Kosten 67 759 fres. 
Bedeutend stärker war die Benutzung der Jungfraubahn noch im ver- 
gangenen Jahre 1904, was schon aus der — übrigens recht zeitgemafsen — 
Tatsache erhellt, dafs auf der neueröffneten Station Eigerwand, die hoch 
im Felsenmeer gleich einem Adlerhorst thront, vom Juli 1903 bis 
Juli 1904 nicht weniger als 35000 Postkarten abgestempelt wurden. 

Während im Jahre 1903 
diese Station im Juli und August 
beinahe jeden zweiten Tag aus 
riesigen Schneeverwehungen 
ausgeschanfelt werden mulste, 
ist im Jahre 1904 während der 
Reisezeit die Temperatur nur 
einmal (im Juni) auf den Ge- 
frierpunkt gesunken; -meist er- 
reichte sie während der Mit- 
tagszeit 10 — 12° Wärme. Von 
der jetzt erreichten Station 
„Eismeer‘“ aus wird man nun- 
mehr leicht einen Pfad in den 
Felsen hauen können, um Wege 
za den umliegenden Gipfeln 
herzustellen. Auch der Gipfel 
der Jungfrau dürfte schon jetzt 
für schwindelfreie, tüchtige 
Fufsgänger weniger schwierig 
erreichbar sein. 

Die Baukosten bis zur 
Station Eismeer werden auf un- 
gefähr 6 Mill. fros. geschätzt, 
во dafs also durch die erwähn- 
teu Einnahmen bereits ein be- 
trächtlicher Teil der Bauzinsen 
gedeckt wird. Es ist über- 
haupt kennzeichnend für das 
ganze_Unternehmen, dafs Betrieb und Bau fortdauernd Hand in Hand 
gehen, und dieser gliicklicke Umstand ist es vor allen Dingen, der 
den ganzen Plan in wirtschaftlicher Beziehung lebensfähig gestaltet 
und erhalten hat. So darf man angesichts dessen, was Menschen- 
wille und Menschenkraft bisher an diesem schwierigen Werke erreicht 
haben, nicht ohne Grund Zutrauen haben zu der Versicherung, die der 

egenwartig an der Spitze der Jungfraubahngesellschaft stehende Pro- 
fessor von Salis anläßlich der Eröffnung der Station Eigerwand 
abgegeben hat, nämlich, „dafs die Erben Guyer-Zellers, im Sinne und 
nach dem Wunsche des Erblassers, den Ausbau der Jungfraubahn bis 
auf den Gipfel der Königin der Berner Alpen vollziehen werden.“ 


D.M. 


Das Telephon-Netz der Vereinigten Staaten. 


Von О. Sperber in New-York. 
Nachdruck verboten. 

Das Fernsprechnetz in den Vereinigten Staaten von 
Nordamerika gehört unstreitig zu den ausgedehntesten und um- 
fangreichsten der alten und neuen Welt. Man kann sich kaum an- 
nähernd ein Bild von dem riesigen Umfange dieses Telephonnetzes 
machen, von dem heute das ganze Land mit Ausnahme einiger unbe- 
wohnten Gegenden, wie die grofsen Wüsten und rauhen unwirtlichen 
Felsengebirge, durchzogen ist. Verfügt doch die Bell-Gesellschaft — 
dasgrölste Unternehmen für Telephonanlagen — allein über einFernsprech- 
netz von rund vier Millonen Meilen, wodurch über 20000 Ortschaften 
und Städte miteinander verbunden sind. Nebenher giebt es noch eine 
ganze Reihe ähnlicher Gesellschaften, deren Netzausdehnung sich nicht 
einmal annähernd abschätzen läfst, da diese keinerlei Statistik führen. 

Die Einrichtung von Fernsprechlinien ist natürlich in dem riesigen 
Lande bedeutend schwieriger als in Europa, und es bedarf sehr häufig 
ganz besonderer Schutzmafsregeln, um die Verbindungen aufrechthalten 
zu können. 

In erster Linie müssen die verschiedenen Klimate der Gegenden, 
welche die Linien durchlaufen, in Betracht gezogen werden; denn die 
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eisigen Winter- und Schneestürme im Norden und das tropisch heifse 
Klima im Süden en häufig genug allen schönen theoretischen Be- 
rechnungen ein schnelles Ende. Im Norden rufen die schlimmsten 
Störungen die grofeen Schneemassen des Winters hervor, deren Druck 
häufig so stark ist, dafs die Drähte brechen oder durch den Schnee 
miteinander verbunden werden. In den dichten Wäldern des Westens 
und Südens hingegen zerstören Waldbrände, Fallholz u. s. w. häufig 
grofse Strecken der Leitung. Um letzteres nach Möglichkeit zu ver- 
meiden, wird meist ein etwa 8—10 m breiter Streifen entholzt, und 
ale Drahtträger werden Bäume benutzt, welche für diesen Zweck in 
der Mitte des abgeholzten Streifens stehen gelassen werden. Diese 
Methode hat sich bei Waldbränden sowie gegen Fallholz recht gut 
bewährt. Werden aber gewöhnliche hölzerne Telephonstangen als 
Drahtträger benutzt, so müssen diese gut mit Kreosot getränkt wer- 
den, da im anderen Falle ein Käfer — Toredo genannt — sie derartig 
durchbohrt, dafs sie in kürzester Zeit vernichtet und unbrauchbar sind. 

Sehr schwierig ist ferner die Errichtung von Telephonlinien in 
den ausgedehnten ‘Sampfen des Südens, wo der Boden das Aufstellen 
von einfachen Stangen nicht gestattet, so dafs in jenen Gegenden die 
Drähte meist an Dreifüfsen befestigt werden. In den westlichen grofsen 
Prärien erfordern wiederum die Anlagen ganz andere Vorarbeiten. Zuerst 
wird eine Pfadfinderkolonne ausgesandt, welche den kürzesten Weg 
auszukundschaften hat. Dieser folgt dann eine zweite Kolonne, die 
Wegerechtskommission, welche die diesbezüglichen Privilegien von den 
Ortsbehörden und Privatleuten zu erwerben hat. Ist auch diese Vor- 
arbeit endlich erledigt, dann erst folgt der Haupttrupp der Konstruk- 
tionsarbeiter, welehe den Verhältnissen und dem oft mörderischen 
Klima entsprechend mit Küchenwagen, Zelten, Ärzten sowie speziell 
für diese Zwecke geeigneten Lazarettwagen und Einrichtungen ausge- 
rüstet sind. 

Eine sehr ausgedehnte Verwendung findet in den Vereinigten Staa- 
ten auch das Telephonkabel, sowohl unter Wasser wie unter 
der Erde. So wird z. B. der Mosquitopals, welcher ob seiner starken 
Stürme freistehende Telephonleitungen unmöglich macht, heute eben- 
falls mit einer unterirdischen Kabelleitung übergangen. Auch hoch 
in der Luft schwebend kommt das Kabel zur Anwendung, und es wird 
in diesen Fällen meist in Bogen von 1600—1800 Fuls Länge etwa 
200 Fufs hoch über der Erde auf solide konstruierten Stahltürmen 
aufgehängt. Auf diese Weise wird z. В. auch der Connecticutflufs 
überbrückt. 

Wie ausgedehnt die Benutzung von freischwebenden Kabeln im 
Telephonverkehre ist, ersieht man am besten daraus, dafs die Bell- 
Gesellschaft allein nicht weniger als 6538 Meilen solcher Telephon- 
kabel benutzt. Diese Luftkabel besitzen nicht nur den bekannten Blei- 
überzug, sondern sind auch noch in Zellulosepapier eingebettet, wo- 
durch sich ein Loch, dafs etwa in die Umhüllung gestofsen wird, 
selbsttätig wieder schliefst. 

In den Hafenbuchten und Flufsmündungen sind die Unterseekabel 
ganz besonders häufig grofsen Beschädigungen ausgesetzt, die zumeist 

urch die Anker der verschiedenen Fahrzeuge verursacht werden. 
Eine Hebung solcher demolierten Kabel wird in Nordamerika nur selten 
vorgenommen, da sie sich kostspieliger als eine Neulegung stellen 
würde, weil die Kabel meistens tief im zähen Schlamm eingebettet 
sind. Anderseits passiert es allerdings auch sehr häufig, namentlich 
am unteren Mississippi, dafs das Kabel sich fester als die Ankerkette 
zeigt und diese zerreifst. 

Die Fabrikation der Kabel dürfte sich wohl nicht allzusehr 
von der in Europa üblichen unterscheiden. Es werden hier heute bis 
600 Drähte zu einem Kabel vereinigt, welches in diesem Falle einen 
Durchmesser von 2, Zoll erhält; selbstverständlich ist jeder ein- 
zelne Draht durch eine Isolierschicht von den übrigen getrennt. Wäh- 
rend des Fabrikationsprozesses werden die für das Kabel bestimmten 
Drähte in speziell für diese Zwecke erbauten Öfen erhitzt, so dals jede 
Spur von Feuchtigkeit verschwinden mufs, worauf sie mit einem voll- 
ständig luftdichten Überzuge versehen werden. Das Zusammenfügen 
der Kabelenden aufserhalb der Fabrik geschieht derartig, dafs die 
Spliefsung vor dem Verpacken mit einer gehörigen Portion kochenden 
Parafins übergossen wird, worauf die hermetische Verpackung folgt. 

Die Tatsache, dafs das Telephon in Nordamerika so weitgehende 
Verbreitung und Benutzung gefunden hat (jeder besser situierte 
Farmer besitzt heute bereits sein Telephon), ist in erster Linie auf 
den langsamen und unregelmafsigen Postdienst zurückzuführen, der 
leider noch immer aufserordentlich viel zu wünschen übrig läfst. 
Anderenteils aber trägt die Bequemlichkeit und Neugierde der nord- 
amerikanischen Landbevölkerung zur Verbreitung des Telephons eben- 
falls sehr viel bei. In Fachkreisen ist man daher der Ansicht, dafs 
der Zeitpunkt gar nicht mehr so fern sei, wo der Fernsprechapparat 
als Bee unentbehrliches Requisit in jedem Haushälte zu finden sein 
wird. 

Erleichterung im Telegrammverkehr. Auf eine Anregung des 
Bundes der Industriellen hat der Staatssekretär des Reichepostamtes 
Kraotke jetzt die Taxpflicht für zusammengesetzte Ortsbezeich- 
nungen in den Telegrammen beseitigt. Bisher waren Zusätze, die der Ab. 
sender etwa zur näheren Bezeichnung anderer Anstalten als der im Orte 
befindlichen Hauptanstalt in der Telegrammadresse niederschrieb, ohne Aus- 
nahme taxpflichtig. Fortan werden im inneren deutschen Verkehr 
auch zusammengesetzte Ortsbezeichnungen, wie Leipzig-Gohlis, Barmen- 
Bittershausen u. в, w., in der Telegrammadresse als ein Wort taxiert werden. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Der Postanweisungsverkehr im Lichte neuerer 
Rechtsprechung. 


Von Dr. jur. Biberfeld in Berlin. 
Nachdruck verboten. 


Im nachfolgenden sollen zwei obergerichtliche Entscheidungen er- 
örtert werden, denen zwar ganz verschiedene Streitfälle zugrunde 
liegen, die aber eine weittragende Bedeutung für den Postanweisungs- 
verkehr gemeinsam haben. 

Der erste Fall betrifft ein Urteil des 4. Strafsenats beim Reichs- 
gericht vom 10. Juni 1904, in dem der wichtige Grundsatz ausge- 
sprochen ist, dafs das Geld, welches dem Empfänger auf 
eine Postanweisung hin ausgezahlt wird, dann nicht in 
sein Eigentum übergeht, wenn es ihm zur Verwendung 
für einen bestimmten Zweck überschickt wurde. 

Der Sachverhalt selbst war folgender: Eine Firma hatte an ihren 
Agenten die Summe von 50M mittels Postanweisung geschickt, nach- 
dem sie ihm das Eintreffen des Geldes schon vorher angekündigt und 
ihn zugleich beauftragt hatte, diesen Betrag sofort nach Eingang als 
Kostenvorschufs an ihren dortigen Rechtsanwalt zu entrichten. Der 
Agent unterliefs dies jedoch, verwendete das Geld vielmehr zur Be- 
gleichung einer eigenen Rechnung, schrieb aber den Betrag seinem 

use gut und verständigte dieses auch hiervon. Später kam es zum 
Bruche zwischen beiden, und da sich jetzt der Agent nicht in der 
Lage befand, seinen Verbindlichkeiten gegen den früheren Geschäfts- 
herrn gerecht zu werden (er war inzwischen vollstäudig in Vermögens- 
verfall geraten), so erstattete dieser gegen ihn Strafanzeige wegen 
Unterschlagung, die er an jenen 50 M begangen haben sollte. 

Zu seiner Verteidigung führte der Agent, nachdem Anklage gegen 
ibn erhoben worden war, aus, dafs dieses Geld, indem es von der Post an 
ihn ausgezahlt wurde, in sein Eigentum übergegangen sei, so dafs be- 
grifflich schon die Möglichkeit einer Unterschlagung an dieser Summe 
ausgeschlossen war. Für ihn habe sich, indem er des Geld entgegen- 
nahm, nur die zivilrechtliche Verpflichtung ergeben, einen gleich hohen 
Betrag an den Rechtsvertreter seiner Firma zu zahlen, und wenn er mit 
der Erfüllung dieser Verbindlichkeit in Rückstand geblieben sei, so stehe 
der Gläubigerin nur der Weg. offen, zivilreohtlich gegen ihn klag- 
bar zu werden, und falls sie zu ihrer Befriedigung nicht gelangen könne, 
weil er sich im Zustande der Insolvenz befinde, so müsse sie diesen 
Ausfall hinnehmen, wie jeder Gläubiger, der mit seiner Forderung aus- 
fällt, sich in dieses Mifsgeschick zu fügen habe. 

Das Reichsgericht ist jedoch anderer Ansicht gewesen und hat 
den Agenten durch das bereits erwähnte Erkenntnis wegen Unter- 
schlagung verurteilt. Als ihm sein Haus die 50 М übersandte, 

ing die Absicht nicht dahin, es solle dieses Geld zunächst in sein 
üigentum übergehen, damit ег dann wiederum 50 М an den Anwalt 
zahle, sondern der Wille der Absenderin, so wie ihn der Angeklagte 
auch verstehen mufste, war darauf gerichtet, dafs das Geld sofort, 
ohne erst jenes Durchgangsstadium durchzumachen, seiner Bestimmung 
gemäfs verwendet werde. Die 50 М blieben demnach, nachdem sie dem 
Angeklagten von der Post ausgezahlt worden waren, immer noch im 
Eigentume der Firma; der Angeklagte war nur Verwahrer 
des Geldes, und indem er es für seine eigenen Zwecke ausgab, machte 
er sich eben der Unterschlagung schuldig. 

Harmloser gestaltet, aber für die Praxis von nicht minder hoher 
Bedeutung, ist der zweite Fall, welcher in letzter Instanz der Urteils- 
fällung des Oberlandesgerichts zu Hamburg unterlag: Hier 
hatte der Kläger an eine Firma, von der er Waren bezogen hatte, un- 
gefähr 200 М zu zahlen, und es war ihm ein Skonto von 2%, für den 
Fall zugestanden worden, dafs er dieser Verbindlichkeit binnen Monats- 
frist genügen würde. Er schickte demgemafs auch noch innerhalb 
dieses Zeitraumes, nämlich am 14. Mai 1903 das Geld per Postan- 
weisung an die Verkäuferin; das Formular ging aber unterwegs ver- 
loren, und so gelani das Geld zunächst nicht in die Hände der 
Adressatin. Dies stellte sich erst heraus, als sie den Kläger wegen 
Zahlung mahnte und er darauf entgegnete, er sei seiner Verpflichtung 
schon längst nachgekommen. Nun reklamierte er natürlich sofort bei 
der Post, und da er sich über die Richtigkeit seiner Angabe durch 
Vorlegung der Postquittung auszaweisen vermochte, so nahm die Ver- 
waltung auch keinen Anstand, das Geld an jene Firma auszuzahlen. 
Dies geschah indes erst am 30. Juli 1903, also längst nachdem die vier 
Wochen verstrichen waren, innerhalb derer der Kläger den Zahlungs- 
skonto geniefsen sollte. Seine Gläubigerin lehnte es ab, ihm jetzt noch, 
nachdem das Geld mit einer so grofsen Verspätung eingetroffen war, 
die fragliche Vergünstigung zuzubilligen, und da er bei Absendung 
des Geldes den Skonto schon in Abzug gebracht hatte, so verlangte 
sie jetzt noch Nachzahlung der 2°, in Höhe von 3,85 М. Diesen Be- 
trag verlangte der Kläger im Zivilverfahren von der Kaiserlichen Ober- 
postdirektion zu Hamburg erstattet, weil das verspätete Eintreffen der 
Geldsendung auf deren Verschulden zurückzuführen sei. Das Hansea- 
tische Oberlandesgericht hat jedoch durch Erkenntnis vom 20. Okt. 1904 
dieee Klage als unberechtigt zurückgewiesen, und zwar in 
Übereinstimmung mit der Vorinstanz. 

Das Klagebegehren selbst stützte sich auf die Vorschrift des $6 
Abs. 4 des Postgesetzes vom 28. Okt. 1871, wo es heilst: 

„Für die auf Postanweisungen eingezahlten Beträge leistet die 

Postverwaltung Garantie.‘ 
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Der Kläger war. der Meinung, die Post übernehme damit die 
Gewähr nicht nur dafür, dafs die volle Geldsamme in die Hände 
des Adressaten gelange, sondern auch dafür, dafs dies rechtzeitig 
geschehe. Das Gericht ist aber der Meinung gewesen, dafs die Haft- 
pflicht der Post sich nur auf das Eintreffen des Geldes überhaupt er- 
strecke, einerlei, zu welcher Zeit dies geschehe. Zur Anwendung komme 
vielmehr der Abs. 5 derselben Gesetzesstelle, wo u.a. auch die Ver- 
pflichtung der Розі хог Schadloshaltung ausgeschlossen 
wird „im Falle einer verzögerten Beförderung oder Be- 
stellung“. А ' 

Nun hat der Klager geltend gemacht, dafs es sich hier gar nicht 
um eine Beförderung oder Bestellung im eigentlichen Sinne handele, 
denn das Geld, das er an seinem Wohnorte eingezahlt habe, werde ja 
gar nicht befördert; es bleibe in der ‘Kasse des dortigen Postamtes 
liegen, und das des Bestimmungsortes erhalte nur den Auftrag, eine 
Summe von gleicher Höhe an den Adressaten auszuzahlen. Indes auch 
damit vermochte er nicht durchzudringen, denn das Gericht war der 
Meinung, es finde immerhin eine Beförderung statt, da ja das Formular 
der Postanweisung von dem Orte der Absendung an den der Bestimmung 
geschafft werde. К 

1а diesem letzterwähnten Falle handelte es sich zwar nur um 
ein verhältuismäfsig geringfügiges Interesse, um den Betrag von noch 
nicht ganz 4M. Allein dadurch verliert die Entscheidung selbst an 
Wichtigkeit für den Verkehr nicht das mindeste. Man denke sich nur 
einmal den Fall, dafs das Geld nicht etwa zur Begleichung einer 
Rechnung, sondern zur Deckung eines Wechsels hätte dienen 
sollen. Kam es zu spät dort an, wo der Wechsel zahlbar war, so ging 
dieser letztere za Protest, und der Schaden, den der Verpflichtete 
davontrug, bestand nicht nur in den Unkosten, die ihm erwuchsen, 
sondern er biifste auch an seinem geschäftlichen Renommee erheblich ein, 
indem er in den Ruf kam, selbst seinen Wechselverbindlichkeiten nicht 
prompt nachzukommen. Auch hierfür könnte er sich — also gemafs der 
obigen Entscheidung — durch Rückgriff auf die Post keine Genugtuung 
verschaffen, und das Bedeukliche dabei ist der Umstand, dafs es völlig 
gleichgültig bleibt, auf welche Ursachen ein so unliebsames Vorkommnis 
zurückzuführen ist. Dafs ein Postanweisungsformular plötzlich ver- 
schwindet, kann die Folge eines vorsätzlichen Handelns oder einer 
groben Fahrläfsigkeit sein; für beides aber wird ebensowenig die Haf- 
tung übernommen, wie für ein Versehen, das an und für sich wohl 
entschuldbar sein könnte. 


Abholung der Postsendungen von der Post. Nachdr. verb. Bekannt- 
lich kann man davon absehen, seine Postsendungen sich ins Haus senden zu 
lassen, und man ist befugt, entweder selbst sie von der Post abzuholen 
oder aie von einem andern abholen zu lassen; man mufs zu diesem Zwecke nar 
eine dahin lautende schriftliche Erklärung gegenüber der Post abgeben und die 
Erklärung bei ihr niederlegen. Von dieser Befugnis machen viele Geschäfts- 
leute aus Zweckmäfsigkeitsgründen Gebrauch. Es ist jedoch hierbei zu berück- 
sichtigen, dafs in solchen Fällen die Post für die richtige Bestellung 
nicht verantwortlich ist. Sie ist auch nicht verpflichtet, die 
Legitimation dessen, der sich zur Abholung meldet, zu prüfen. 

Die Paketadressen, die Ablieferungsscheine und die Postanweisungen 
werden zunächst an denjenigen verabfolgt, der sich als Adreasat oder als 
der mit Postvollmacht für den Adressaten versehene Beauftragte auswelst, 
Sodann werden die abzubolenden Sendungen an denjenigen verabfolgt, der 


sich zur Abholung meldet und bei gewöhnlichen Paketen die Postpaketadresse,' 


bei Einschreibsendungen, Sendungen mit Wertangabe und Postanweisungs- 
betragen, die mit dem Namen des Empfangsberechtigten unterschriebene 
Empfangsbescheinigung (Ablieferungsschein, Postpaketadresse, Postanweisung) 
abgibt. Ob die Unterschrift und das etwa ihr hinzugefügte Siegel anf der 
Empfangsbescheinigung echt sind, ob im übrigen überhaupt derjenige, der 
den Schein überbringt, zar Empfangnahme berechtigt ist, braucht die Post nicht 
zu prüfen. Wenn daher irgend welche dritten Personen unbefugterweise 
die Empfangsbescheinigung abholen und auf Grund einer Unterschrift, auch 
wenn diese gefälscht ist, die Sendungen sich aushändigen lassen, so steht 
dem Empfangsberechtigten, der hierdurch geschädigt wird, kein Ersatz- 
anspruch gegen die Post zu. 

Non kann aber mit der Post ein besonderes Abkommen dahin ge- 
troffen werden, dafs sie die Legitimation dessen, der sich zur Abholung meldet, 
prüfen solle. Geschicht das, so ist die Post zur Prüfung auch ver. 
pflichtet, und sie macht sich ersatzpflichtig, wenn sie trotzdem eine 
solche Prüfung unterläfst. Um sich daher nach Möglichkeit vor Schaden zu 
schützen, ist allen, die sich ihre Sendungen von der Post abholen lassen, 
dringend zu empfehlen, durch ein besonderes Abkommen die Post zur 
Legitimationsprüfong zu verpflichten. (T. u. G.) 

Bestechungsgelder. Zu diesem Thema (vgl. den Aufsatz in Heft 5, 
8. 79, dieser Zeitschrift) schreibt jetzt die offiziöse „Berliner Correspondenz“: 
Seit einiger Zeit sind Bestrebungen hervorgetreten, die den Erlafs beson- 
derer strafgesetzlicher Bestimmungen gegen die Bestechung 
der Angestellten kaufmännischer und indastrieller Betriebe durch Liefe- 
ranten zum Ziele haben. Es wird behauptet, dafs die Gewährung von Ge- 
schenken und sonstigen Vorteilen an die Angestellten zu dem Zwecke, diese 
zu einer Bevorzugung der Waren des Gescheokgebers vor den Waren anderer 
zu bestimmen, mehr und mehr Verbreitung ünde, dafe Lieferanten nicht 
selten mit den Angestellten ihrer Abnehmer in festem Abrechnungaverbält- 
nisse stehen, und dafs solche Vorteile sogar öffentlich in Zeitungsannoncen 
angeboten werden. 

Auf der anderen Seite wird die Auffassung vertreten, dafs zo einem 
Einsobreiten der Gesetzgebung zur Zeit eine ausreichende Ver- 
anlassung nicht vorliege, da bereite das geltende Recht Handhaben biete, 


einem unlanteren Verhalten sowohl des Geschenkgebers wie dea Angestellten, 
entgegenzutreten, im übrigen aber zunächat zu versuchen sei, der Mifsstände im 
Жеке der Selbsthilfe Herrza werden. Zugleich weist man auf die Schwierig- 
keiten hin, die sich bei der Mannigfaltigkeit der in Betracht kommenden 
Verhältnisse einer sicheren Abgrenzung des strafgesetzliohen Tatbestandes 
sowie einer wirksamen Durchführung der Strafvorschrift entgegenstellen 
würden, und gibt der Besorgnis Ausdruck, dafs das Gesetz zu nutzlosem 
Eingreifen in die inneren gewerblichen Verhältnisse und zu häfslichen An- 
gebereien führen werde. 

Die Angelegenheit ist bei der dierjährigen Etatsberatung such im Reichs- 
tage zur Sprache gekommen. Die von einzelnen Seiten gestellten bestimmten 
Anträge haben zwar bei der Abstimmung eine Mehrheit nicht gefunden, 
jedoch lassen die Verhandlangen keinen Zweifel darüber, dafs das Bestehen 
schwerer Mifsstände vom Reichstag anerkannt wird. Angesichts der Ver- 
schiedenheit der Auffassungen wird aber der weiteren Entschliefsung zunächst 
eine eingehende Untersuchung über den Umfang dieser Mifsstände und über 
die Rätliohkeit gesetzgeberischer Mafanahmen vorangehen müssen. 

Vom Staatssekretär des Innern aus sind deshalb die Bundesregierungen 
ersucht worden, in dieser Richtung Ermittlungen anzustellen. In erster 
Linie wird die Anhörung der Handelskammern in Betracht kommen; in Orten, 
wo geeignete Vertretungen von Angestellten bestehen, soll auch letzteren 
Gelegenheit gegeben werden, über die betreffenden Fragen sich zu äufsern. 


Kunstgewerbe. 


Die Kunst des Instrumentenbaues. 


Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

„Ist es nicht wunderbar, dafs soviel Seele aus einem einfachen 
Stück Holz kommt?“ fragte mich dieser Tage jemand. „Ich denke 
nicht“, erwiderte ich, „vorausgesetzt, dafs der, welcher spielt, Seele 
hat“. „Oh ja, das glaube ich schon, ich verstehe nur nicht, wie er 
die Seele in das Instrument bringt.“ „Hier liegt auch wirklich die 
Schwierigkeit“, entgegnete ich ihm. „Aber nehmen wir an, dafs das 
Instrument ein Teil von ihm wird; dann muls es natürlich auch Teil 
nehmen an seinem Fühlen und Seelenleben.“ — 

Und so verhält es sich in der Tat. Der Sänger hat keine be- 
sondere Schwierigkeit, seine Seele in sein Instrument zu legen, weil 
sein Instrument seine Stimme ist; deshalb ist die Stimme das 
höchststehende musikalische Instrument. Alle anderen musikalischen 
Instrumente ahmen die Stimme nach. Je besser sie dies tun, einen 
desto höheren Rang nehmen sie ein, und es ist kein Zweifel, dafs die 
Streichinstrumente sich der menschlichen Stimme am meisten 
nähern, die Violine dem Sopran, das Cello dem Baryton. Sie ahmen 
die Stimme als Organ der Seele nach, und sie können das tun, sobald 
sie zu einem Teil des Spielers geworden sind. Wie aber können sie 
dies werden? Auf diese Frage kommt es an. 

Es ist bekannt, dafs man, wenn man eine Taschenuhr auf das 
eine Ende eines langen Balkens legt und sein Ohr an das andere Ende 
hält, das Ticken der Uhr deutlich hört; denn durch das Holz pflanzt 
sich der Ton bis auf grofse Entfernungen leicht fort, und zwar um 
so leichter, je trockener das Holz ist, weil es dann nämlich um so 
mebr vibriert, auf dem Wege der Vibration aber der Ton sich leicht 
fortpflanzt. Trockenes Holz- ist von der gröfsten Sensibilität; jede 
Berührung erschüttert es durch und durch, jede Beunruhigung der 
Luft teilt sich ihm mit. Holz und Luft haben wichtige Beziehungen: 
Ein Ton ist die Wahrnehmung gewisser Wellenbewegungen der Luft. 
Diese Wellenbewegungen bewirken eine Vibration des Holzes, und jede 
Vibration des Holzes bewirkt umgekehrt eine gewisse Wellenbewegung 
der Luft. Jetzt wird es schon leichter sein, sich vorzustellen, wie 
der Spieler eines Streichinstrumentes Töne von so verschiedener Qua- 
lität seinem Instrument entlocken kann. Sobald er seine Saite be- 
rührt, gerät diese in Vibration; letztere überträgt sich auf das Holz 
und bewirkt bestimmte Wellenbewegungen der Luft, welche, wenn 
sie unser Ohr berühren, als Ton gehört werden. Aber wie verhält es 
sich nun mit der Seele? 

Nicht nur auf dem Wege der Phrasierungskunst kommt die Seele 
des Spielenden in der Musik zum Ausdruck. Dies betrifft eine Sache, 
welche oft behandelt ist und hier nicht wiederholt zu werden braucht. 
Ich möchte auf etwas anderes aufmerksam machen, was man häufig 
übersehen hat. Das Holz pflanzt nicht nur den Ton fort, sondern 
auch den menschlichen Magnetismus. Ев wird affiziert nicht 
nur vom Klang und von der Wellenbowerung, der Luft, sondern von 
dem Gefühl selbst, vom Herzschlag, von der Vitalkraft, von der Seele 
des Spielenden. Und diese Teilnahme des Holzinstrumentes ist um so 
leichter verständlich, als das Holz ja an verschiedenen Stellen von 
verschiedenen Teilen des Körpers berührt wird. So kommt es, dafs 
das Instrument ein Teil des Spielenden wird. Sein Herz schlägt ge- 
wissermalsen durch sein Instrument. Das Zittern seiner Seele lälst 
sein Instrument in gleicher Weise erzittern, Die Elektrizität seines 
Körpers pflanzt sich fort durch das Instrument. Nicht mehr ein ein- 
faches Stück Holz ist dieses, sondern etwas Lebendiges ist es, ein 
Stück seines eigenen Lebens. Es ist, als ob sein Blut durch die 
Adern des Holzes fliefse, als ob seine Seele ihren Sitz in dem Instru- 
ment genommen habe und nun von dort aus zu uns spreche. 

So allein wird es verständlich, wie einige Virtuosen eine ganze 
Zuhörerschaft faseinieren konnten. Das beste Beispiel ist Paganini. 
Er scheint in дег Tat einen ganz aufserordentlichen Magnetismus be- 
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sessen zu haben, nnd seine Violine nahm teil daran und pflanzte ihn 
auf dem Wege des musikalischen Klanges fort, vermittelte ihn der 
Zuhörerschaft und wirkte wie Elektrizität. Je mehr eia Künstler von 
diesem menschlichen Magnetismus besitzt, deste gréfser wird die 
Wirkung sein, die er ausübt. Und jeder Künstler muls etwas davon 
haben, sonst ist er nur eine Maschine. Er kann dann im besten Falle 
seine Zuhörerschaft staunen machen über seine Geschicklichkeit, aber 
er wird sie niemals rühren. Und doch gibt es viele berühmte Künstler, 
denen dieser Magnetismus abgeht. Ihr Instrument klingt, aber es lebt 
nicht; es ist kein Blut, kein Leben, kein Herz, keine Seele darin. 

Dabei ist es um so leichter, unser Instrument teilnehmen zu lassen 
an diesem Magnetismus, als die Saiten, welche darauf gespannt sind, 
Darme sind; und wenn ein Künstler wie Paganini Violine spielte, schien 
es, als ob die Darmsaiten seines Instrumentes zitterten und vibrierten 
zusammen mit den Nerven und Venen seines Körpers. 

Wir können auch die Erfahrung machen, dafs unser Instrument, 
wenn wir nicht gut disponiert sind, nicht so gut klingt. Denn wir 
haben alsdann weniger Magnetismus zur Verfügung und können folg- 
lich auch weniger davon übertragen. Viele Künstler sind besser bei 
zunehmendem Mond disponiert als bei abnehmendem. Das ist nur 
natürlich, denn der Mond ist selbst eine Quelle der magnetischen Kraft, 
und jeder kann beobachten, dafs sein Haar am meisten Elektrizität 
hat, wenn Vollmond ist, wie ja auck die Springflut, die bei Vollmond 
eintritt, hierauf beruht. 

Es ist leicht verständlich, dafs alle diese Wirkungen weit leichter 
mit Hilfe eines alten, z. B. eines altitalienischen Instrumentes erreicht 
werden können als mit Hilfe eines neuen, denn das Holz vibriert 
desto mehr und wird desto empfanglicher, je älter und trockener es 1st. 
Desto wichtiger ist aber die Einsicht in die berührten Verhältnisse und 
ihre Nutzbarmachung für den Instramentenbau überhaupt. Viel kommt 
auch auf den Lack an. Der Lack, wie ihn die alten Geigenbauer 
anwendeten, hinderte nicht das Holz an der Ausdünstung und Venti- 
lation; das ist sehr wichtig. Der heute vielfach angewendete Lack 
verstopft die Poren des Holzes und erschwert es somit, dals sich die 
Wellenbewegungen der Luft, wie sie durch die Vibration der Saite 
bewirkt werden, auf das Holz übertragen. Die Empfänglichkeit des 
Holzes ist alsdann zerstört, und ein solches totes, für Luft unzugäng- 
liches Stück Holz zu magnetisieren, ist eine Unmöglichkeit. Der Lack 
hat gleichsam alle Fenster, durch die die Tonwellen eindringen könn- 
ten, geschlossen und das Holz damit unempfindlich gemacht. 

Je mehr auf der anderen Seite ein Instrument gespielt ist, desto 
leichter und schneller gerät das Holz in Vibration und desto besser 
klingt es infolgedessen. Und obwohl es eine Grenze hierfür gibt, 
sehen viele alte Instrumente weit besser aus, als sie klingen, weil sie 
nicht genügend gespielt sind. Ganz gewifs hat auch Wetter und 
Klima einen grofsen Einflufs. Die Güte der alten italienischen Instru- 
mente ist zu einem nicht geringen Teil in dem italienischen Klima 
und der italienischen Luft begründet, und wenn die deutschen Geigen- 
bauer ihre Werkstätten in Italien aufschlagen würden, würde es ihnen 
vielleicht eher gelingen, den alten italienischen Geigen gleichwertige 
Instrumente zy schaffen. Das englische Klima ist z. B. sehr ungünstig 
für die musikalischen Instrumente und für den Instramentenbau. Wir 
können, was das Wetter betrifft, selbst beobachten, dafs unser Instru- 
ment manchmal nicht klingt, weil die Luft zu feucht ist. Denn dieses 
alte Holz ist nur, wenn es trocken ist, so ungeheuer aufnahmefähig 
für die Tonwellen und magnetischen Strömungen; wenn dagegen die 
Luft viel Feuchtigkeit enthält, dringt letztere in die Poren des Holzes 
ein und vertreibt daraus die Luft, wodurch die Vibrationsfähigkeit des 
Holzes gemindert wird. Man mufs sich immer wieder daran erinnern, 
dafs der Ton durch Luftwellen entsteht, dafs also nur da, wo durch 
die offenen Poren die Luft eindringen kann, Töne und Vibrationen 
möglich sind, und je weniger Feuchtigkeit die in die Poren des Holzes 
eindringende Luft enthält, desto vibrationsfähiger wird das Instrument 
sein. Luft ist leichter als Wasser (Feuchtigkeit), trockenes Holz da- 
her leichter als feuchtes, so dafs man die Brauchbarkeit des Holzes 
für den Instramentenbau und die Güte eines Instrumentes bis zu einem 
gewissen Grade nach dem Gewicht bestimmen kann. Was man dann 
bei einer Violine „leicht ansprechenden Ton“ nennt, kommt daher, 
dafs sich die durch die Erschütterung der Saiten erzeugten Wellen- 
bewegungen der Luft leicht auf das Holz der Instrumente übertragen 
und es vermöge seiner Trockenheit (also Luftfülle) schnell in ent- 
sprechende Vibrationen (Luftwellen) versetzen können. 

Was das Klavier betrifft, so ist es gewifs noch schwieriger, 
unsere Seelen hineinzutragen, als bei der Violine oder beim Cello, 
weil wir, indem wir die letzteren spielen, die Saiten mit unseren 
Fingern berühren ‚während die Rippen des Instrumentes von unseren 
Armen oder Beinen berührt werden. Beim Klavier dagegen berührt 
der Spieler nicht die Saiten selbst, sondern die Tasten. Er ist nicht 
in so naher Berührung mit dem Instrument, wie bei der Violine bezw. 
beim Cello. Und doch haben es einige grolse Klaviervirtuosen ver- 
standen, ihren Magnetismus dem Klavier mitzuteilen. So war es mit 
Liszt und Rubinstein, und so ist es mit der Careüo. Aber 
das sind Ausnahmen. Und leider wird häufig sogar von Seiten des 
Spielers nicht einmal versucht, sein Lebensfeuer auf das Klavier zu 
übertragen, welches doch ohne diese Übertragung nur ein lebloser, 
mit Saiten gefütterter Holzkasten ist. Die meisten Klavierspieler 
streben nach Geläufigkeit, ohne die letztere als Mittel zu dem Zwecke, 
Nervenstimmungen zum Ausdruck zu bringen, zu betrachten. Der An- 
schlag ist es, welcher das Klavierspiel zu einer Kunst macht. Und 
der Anschlag mufs von einer Seele kommen. Dann, mit einem grofsen 
Reichtum an magnetischer Kraft, ist es möglich, diese, indem man 


die Tasten berührt, auf die Saiten und auf das alte Holz, aus dem 
das Klavier gebaut ist, zu übertragen, und, indem nun der Klang in 
Erscheinung tritt und die Gehörnerven der Zuhörer erschüttert, eine 
ganze Zuhörerschaft in seinen Bann zu ziehen und sich untertan zu 
machen. Das mufs dann wirken wie hypnotische Suggerierung. 

Gewifs hängt von dem Klavier selbst viel ab. Wir brauchen da- 
fiir dasselbe trockene Holz wie fiir die Violine und lassen es, ehe wir 
es verwenden, jahrelang in solchen Räumen lagern, denen auf künst- 
lichem Wege alle Feuchtigkeit der Luft entzogen wird. Nichtfach- 
leute wollen es häufig nicht glauben, dafs das Holz bei dem Klavier 
eine so wichtige Rolle spielt, aber man braucht ihnen nur, wenn sie 
spielen, einen Teller auf das Klavier zu setzen, um sie zu überzeugen, 
wie das Holz durch die Vibration der Saiten in allen seinen Fasern 
erschüttert wird und in Schwingung gerät. Die kunstvollsten Instru- 
mente in obigem Sinne sind unzweifelhaft diejenigen, welche den 
besten Anschlag ermöglichen ; sie sind die sensibelsten und delikatesten. 
Bechstein, Ibach, Perzina, Römhildt in erster Linie haben 
es verstanden, solche Klaviere zu bauen. ` 

Aber wie nun mit dem Orchester? Hier haben wir ein Instra- 
ment, bestehend aus ungefähr hundert Seelen, welche alle auf Befehl 
des einen Dirigenten sprechen. Hier hängt alles von dem letzteren 
ab. Er mufs soviel magnetische Kraft besitzen, dafe er sie in der 
Seele eines jeden der Spielenden entzünden und vereinend auf die 
Zuhörerschaft übertragen kann. Bülow hatte diese magnetische 
Kraft bis zu einem hohen Grade. Dann aber ist nichts zu vergleichen 
mit dem Orchester. Es kann eine Nation entzünden, es kann Massen 
erheben. Es kann wecken, erziehen, regenerieren, gesunden. Es ist 
das wunderbarste Instrument; es ist das Instrument. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Handschreibapparat 


von Jaan Jaakson in Riga. 


(Mit Abbildungen, Fig. 121 u. 122.) 
Nachdruck verboten. 

Bis jetzt sind die bedeutenden Vorzüge der Schreibmaschinen 
wegen ihres relativ hohen Preises dem grofsen Publikum ziemlich un- 
zugänglich geblieben. Um so mehr Beachtung verdient daher ein Appa- 
rat wie der in Fig. 121 dargestellte, der wenigstens einen Teil der An- 
nehmlichkeit der Schreibmaschinenschrift den weitesten Kreisen er- 
schliefst. Es handelt sich um einen Jaan Jaakson inRiga durch 
D. R. P. Nr. 148981 geschützte Erfindung, deren Gegenstand wegen seiner 
höchst einfachen Konstruktion im Gegensatz zu den heutigen komplizierten 
Schreibmaschinen den Namen „Handschreibapparat‘ erhalten hat. 
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Fig. 121. 


Handschreibapparat System J. Jaakson. 


Dieser Apparat ist nur ca. 20 g schwer und nur 665 cm 
grofs; er hat, wie Fig. 121 zeigt, die Form einer durchsichtigen Kappe 
und besteht eigentlich nur aus einem Satz Typen, am besten aus Stahl, 
die an flache, Ersishogentormige Rippen in geeigneten Abständen von- 
einander derartig befestigt sind, dafs die nach aufsen gerichteten 
Druckseiten der Typen einen Teil einer Kugeloberfläche oder ein Kugel- 
segment darstellen und jede Type einzeln abgedruckt werden kann. 
Diese Rippen vereinigen alle Typen zu einem Ganzen und haben auf 
der Seite entsprechende Aufschriften zum Auffinden der Typen. Fast 
im Zentrum der Kugelfläche befindet sich ein geriffelter Handgriff 
weloher mit dem Rippennetz, resp. dessen rechtem Rande an zwei 
gegenüberliegenden Stellen fest verbunden ist. Mittels dieses Griffes 
werden die Typen in die Druckstellung gebracht und können unmittelbar 
oder durch die Spalte einer Führungsplatte (vgl. Fig. 121) in gerader Linie 
sauber abgedruckt werden. Infolge der unbedingten Durchsichtigkeit des 
Typennetzes kann man den Abdruck einer jeden Type leicht verfolgen. 

Im einzelnen geht die Konstruktion des Apparates aus Fig. 122 
hervor, und zwar zeigt: Skz. 1 eine Draufsicht des Apparates, Skz. 2 
einen senkrechten Querschnitt durch dessen Mitte nach А-А der Skz. 1, 
und Skz. 3 einen vertikalen Längenschnitt nach B-B der Skz. 1. 

Die Typen а (Skz. 1, 2 und 3)/sind, wie schon erwähnt, auf der 
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Rückseite mit entsprechenden Aufschriften versehen und bilden mit 
ihren in radialer Richtung nach aufsen gerichteten Druckseiten, wie 
ersichtlich, eine kappenartig gewölbte Fläche. Zur Bequemlichkeit 
sind die Buchstaben, Zahlen und Zeichen auf dem Apparate in solcher 
Ordnung angebracht, dafs die öfter gebräuchlichen von ihnen in der 
Mittedes Kappchens liegen 
und die öfter nebenein- 
ander stehenden auch auf 
dem Apparate möglichst 
unweit voneinanderstehen. 

Oben im Mittelpunkte 
der Krümmung ist der mit 
rauher Oberfläche ver- 
sehene Griff d angeordnet, 
welcher mit den Rippchen 
an zwei Stellen verbun- 
den ist. 

Die Gebrauchs- 
weise des Apparates ist 
folgende: 8 

Man nimmt den Арра- 
rat am Griff, versieht 
durch einen Aufdrack auf 
ein Farbkissen, das ent- 
sprechend der Wölbung 
der Typenfläche konkave 
Form hat, alle Typen mit 
Farbe, bringt dann durch schwingende Bew. des Apparates die be- 
treffenden in die Druckstellung (d. h. in die tiefste Lage) und drückt 
sie ab. Infolge der Anordnung der Typen auf einer in beiden Rich- 
tungen gewölbten Fläche erhält man jedesmal den Abdruck nur einer 
Type, wobei die benachbarten Typen das Papier nicht berühren dürfen. 

Werden auf diese Weise die 
Buchstaben einer nach dem ande- 
ren abgedruckt, so bekommt man 
schon bei ganz geringer Ubung eine 
gute und deutliche Schrift, be- 
sonders auf liniiertem Papier oder 


Fig. 122. Z. A.: Handschreibapparat con Jaan 
Jaakson in Riga. 


Sorgfalt der Bearbeitung ausgezeichneten Goldfüllfedern der Firma 
bereichert ist. 

Diese neuen Füllfederhalter sind so konstruiert, dafs sie in be- 
liebiger Lage getragen werden können, also auch mit der Feder nach 
unten, ohne dafs ein Auefliefsen der Tinte zu befürchten wäre, da der 
Tintenbehälter, wenn aufser Gebrauch, durch eine Kappe völlig dicht 
verschlossen ist. 

Unter den verschiedenen neuen Sorten ist eine sehr kurze Gold- 
füllfeder Nr. 583 (Fig. 123) bemerkenswert, die zusammengeschoben die 
Länge von nur 10cm hat, so dafs sie besonders von Damen und 
Offizieren besser mitgeführt werden kann als die langen Halter. Ein 
aufsergewöhnlich grofser Halter, der viel Tinte fafst, Nr. 582 (Fig. 125), 
dient hauptsächlich Reisenden, die lange Zeit unterwegs sind. Ein 
fünfkantiger Halter Nr. 581 (Fig. 124) wird allen denjenigen willkommen 
sein, die vom gewöhnlichen Federhalter her daran gewöhnt sind, einen 
Halter mit Auflageflächen für die Finger zu gebrauchen. 

Zu allen Sorten dieser Füllfederhalter, die je nach Wunsch schlicht 
schwarz oder mit verzierten Goldbändern versehen sind, liefert die Firma 
Soennecken auch praktische Fillflaschen für den Schreibtisch 
(Nr. 898) und für die Reise (Nr. 349); die letzteren gestatten ein 
sicheres und bequemes Mitführen einer für lange Zeit ausreichen- 
den, speziell für Füllfedern brauchbaren Tinte. 


Eine weitere wertvolle Neuheit für Bureau- und Taschengebrauch 
bilden Soenneckens Ringbicher, von deren erstem Erscheinen wir 
bereits vor einem Jahre an dieser Stelle berichten konnten, die aber 
nunmehr infolge ihrer günstigen Aufnahme zu einer ganzen Serie aus- 
gestaltet und den verschiedensten Zwecken dienstbar zu machen sind. 
Diese Riugbücher kennzeichnen sich, wie ihr Name sagt und auch Fig. 
127 veranschaulicht, dadurch, dafs die einzelnen Blätter durchlooht 
und auf zwei bezw. vier Haibringen aufgereiht sind. Diese Halbringe 
ergänzen sich, wenn das Buch geschlossen ist, zu Vollringen und halten 

ett so alle Blätter buchartig zusam- 
men; biegt man jedoch die Ein- 
banddecken ganz zurück, sower- 
den dadurch die Halbringe mittels 
zweierFedern auseinandergespannt, 
und es können nun bequem die er- 


Fig. 124. 
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Fig. 135. 
Soenneckens Goldfüllfedern. 


Fig. 123+ 135. 


mit Hilfe eines untergelegten Linienblattes. Um vollständig gleich- 
mäfsige und saubere Schrift zu haben und auch beim Anfang 
empfiehlt es sich, eine Führungsplatte zu benutzen, wie sie aus 
Fig. 121 ersichtlich ist. 

Diese dünne Platte besitzt für jeden Buchstaben der Zeile eine 
besondere, trichterformige Öffnung, welche der Gröfse der Type genau 
entspricht. Das Schreiben selbst geschieht dann in der Weise, dafs 
das Papier auf ein dünnes Kautschukblatt unter die Führungsplatte 
gelegt wird und mit dem Schreibapparate die betreffenden Buchstaben 
einer nach dem anderen durch die Öffnungen der Platte auf das Papier ab- 
gedruckt werden. Diese Manipulation zeigt deutlich die Abbildung Fig.121. 

Ein kleines zylindrisches Kästchen von nur 7 cm Durchmesser 
und 6 om Höhe mit halbrundem Deckel gestattet es, den Schreib- 
apparat bequem in der Tasche bei sich zu führen, und schützt gleich- 
zeitig das Parbkissen vor Staub. 

enn der beschriebene Apparat nun auch nicht ernstlich daran 
denken kann, mit den komplizierten Schreibmaschinen, besonders für 
Bureau- und Geschäftszweoke, in Konkurrenz zu treten, so bietet er 
doch infolge seiner Einfachheit und Billigkeit für den Privatgebrauch 
den grofsen Vorzug, dafs jedermann Briefe und sonstige schriftliche Ar- 
beiten in schöner und leicht leserlicher Typenschrift anfertigen kann. 
Nach einiger Übung wird man mit dem Apparat wohl auch schneller 
schreiben können als mit der Feder, jedenfalls aber unvergleichlich 
deutlicher, so dafs die interessante Erfindung zu ihrem Teile dazu 
beitragen dürfte, die heutzutage nur zu berechtigten Klagen über 
schlechte und unleserliche Handschriften und die damit oft verbundenen 
Irrtümer aus der Welt zu schaffen. 


Neuheiten für Schreibtisch und Kontor 


von F. Soennecken iu Bonn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 123--127.) 
Nachdruck verboten. 
Die bekannte Firma F. Soennecken in Bonn hat ihre zahl- 
reichen praktischen Utensilien für den Schreibbedarf durch einige 
empfehlenswerte Neuheiten vermehrt. Besonders sei hier auf eine 
Reihe eleganter und brauchbarer Füllfederhalter hingewiesen, 
durch die das Sortiment der übrigen, durch Güte des Materials und 


ledigten Blätter herausgenommen und neue eingefügt werden, ein Vor- 
teil, der gebundenen Notizbüchern gegenüber ganz wesentlich ist. Das 
leichte Wiederfinden aller Eintragungen ist durch ihre alphabetische 
Folge ermöglicht, indem ähnlich wie bei den meisten Buchordnerz, 
zwanzig dünne andersfarbige Registerblätter eingefügt sind, die am 
überragenden Rande fortlaufend de Buchstaben des Alphabetes zeigen. 
Die Ringbücher erhalten је 
100 liniierte Einlagen aus kräf- z 
tigem Hanfpapier und werden 
in vier Formaten: 9 X< 12, 10X 
151, 11x17 und 18 X 23 cm 
eliefert. Sie sind also für die 
asche wie für den Bureau- 
und Privatgebrauch geeignet 
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Fig. 127. 
Soenneckens Ringbücher. 


Fig. 136 u. 127. 


und lassen sich als Notizbücher, Kommissionsbücher, zu Vormerkung von 
Adressen, Bezugsquellen, Preisen u. dergl. verwenden. Besonders brauch- 
bar sind sie auch als Hauptbücher für die Reise, zu welchem Zweck die 
Einlageblätter mit besonderem Kontovordruck versehen sind. 

Die äufsere Ausstattung der Ringbücher (vgl. Fig.126) ist gediegen 
und dauerhaft; die Einbände werden in echtem Leder und in Pegamoid 
(feinem Kaliko) geliefert. Je nach dem Einband und der Gröfse schwankt 
der Preis der Bücher zwischen 2 und 8,50 M; sie sind durch jede 
bessere Schreibwarenhandlung zu beziehen, wo auch stets die Einlage- 
blätter in Paketen zu је 100/Stück nachgeliefert werden. 
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Hervorragende Männer 
der Industrie nnd Technik. 


Friedrich Wegmann, 
ein Reformator des Müllereiwesens. 
(Mit Bildnis.) Nachdruck verboten. 


Mit dem am 14. April d. J. zu Zürich verstorbenen Friedrich 
Wegmann ist nicht nur „eine der hervorragendsten Persönlichkeiten 
schweizerischer Industrie und Energie“ dahingeschieden — wie einer 
der Angesehensten im Schweizerlande sich anläfslich der Bestattung 
ausdriickte —, sondern auch ein Mann, dessen reformatorische 
Tätigkeit auf dem Gebiete des Müllereiwesens, besonders 
durch die erste Verwendung und Einführung der Mahlwalzen, für 
alle Länder Bedeutung gewonnen hat. Sein Lebensgang, der im fol- 


genden kurz skizziert werden soll, hat aber auch aus dem Grunde für die 
Allgemeinheit grölseres Interesse, weil der Ver- 
storbene einer von den „Männern eigener Kraft“ 
war, der durch eisernen Fleifs und unermüdliches 
Weiterbilden seiner intelligenten Veranlagung zu 
Wissen und Erfolg gelangte. 

Friedrich Wegmann wurde am 30. August 
1832 in Illnau (Kanton Zürich) geboren. In 
früher Jugend verlor er die Eltern und bekam 
seine erste Erziehung im Hause von zwei Oheimen, 
welche in Würgeln eine Mühle betrieben. Wäl- 
rend der Knabe die Primarschule besuchte, mufste 
er in der freien Zeit anstrengend im Familien- 
geschäfte mitarbeiten und wurde so mit der 
Müllerei vertraut. 

Nach Absolvierung der Sekundarschule und 
einer kurzen Lehrzeit in Zürich ging Wegmann, 
kaum 16 Jahr alt, in die weite Welt. In einem 

‚ Konstruktionshause Südfrankreichs erhielt er 
eine zwar untergeordnete Beschäftigung, aber 
eine solche, die für ihn, den angelernten Müller, 
besonders anziehend war. Er kam mit den 
Maschinen in Berührung und liefs es sich ganz 
besonders angelegen sein, den Mechanismus alles 
dessen, was er zu sehen bekam, gründlich kennen 
zu lernen. Oft hat er erzählt, wie er in jenen 
Jahren, wenn die anderen nach Schlufs des Ge- 
schäftes der Erholung nachgingen, unter den 
gröfsten Anstrengungen und Entbehrungen noch 
gearbeitet habe, und wie er sich bemüht, im 
bescheidensten Kämmerlein seine primitive Schul- 
bildung durch Selbststudium zu ergänzen. е 

Spätere Wanderschaft führte ihn dann durch ganz Italien. Uber- 
all, wo sich eine Mühle zeigte, machte er Halt und lernte dabei, 
bei gereiftem Verstande und mit dem nunmehr ausgebildeten Sinn 
für das Maschinentechnische auch die Mängel der bestehenden Mühlen- 
einrichtungen kennen und beurteilen. Die Anstellung, die er suchte, 
fand er jedoch nicht in einer Mühle. Eine Spinnerei „Fehr“ bei Sca- 
fati gab ihm Stellung, und wie er sich in dieser geltend zu machen 
wulste, mag man daraus ersehen, dafs der Besitzer der Firma, wel- 
cher den praktischen Sinn und die Energie des jungen Mannes zu 
schätzen wufste, ihn zum Direktor des Etablissements bestellte; da- 
mals war er 26 Jahr alt. Als aber der Chef wenige Jahre darauf 
verstarb, regte sich in Wegmann das Bedürfnis nach Selbständig- 
keit, und er mufste in seiner Jugend nicht die Müllerei kennen ge- 
lernt haben, wenn er an etwas anderes dachte, als in diesem Gewerbe 
seine Zukunft zu suchen. In einem Heimatsgenossen, dem Sohn der 
wohlhabenden Züricher Familie Bodmer fand er einen bereiten 
Kompagnon. Sie erwarben die Mühle in Teano bei Neapel, die 
Wegmann nach seinen Ideen und Erfahrungen einrichtete. 

Es war, was erwähnenswert ist, zur Zeit der Italienischen Ein- 
heitsbestrebungen, der Freischarenzüge Garibaldis, der französischen 
Okkupation, zu einer Zeit, wo das Brigantenwesen in Blüte stand 
und dazu noch die Cholera über die südliche Halbinsel hinzog, als 
dieses Selbstringen des strebsamen jungen Mannes seinen Anfang nahm. 


Friedrich Wegmann }. 


Einquartierungen, Brandschatzungen, Belagerungen durch die Brigan- 
ten, alles erging über die Mühle in Teano. Und überall sehen wir 
Wegmann unerschrocken, mit Temperament und gesundem Humor sich 
in die Verhältnisse finden, sich wehren und sich behaupten. Das 
kleine Unternehmen war denn auch geschäftlich von gutem Erfolg, so 
dafs sich die Partner bald entschlossen, eine bessergelegene und weit 
gröfsere Mühle in Neapel zu banen. 

Der Mühlenbetrieb in Neapel hatte schwere Zeiten durchzumachen. 
So vervollkommnet auch die technischen Einrichtungen, die Ökonomie 
der Ausbeute und die Güte des gewonnenen Mebles waren, so traten 
durch Zusammenbruch grolser Kreditinstitute, durch enorme Schwan- 
kungen der Getreide- und Mehlpreise Verhältnisse ein, welche zu 
überwinden es viel Entsagung und äufserste Anspannung aller Kräfte 
erforderte. Dies entsprach aber ganz dem Charakter Wegmanns. 
Bei der technischen Leitung wurde Wegmann das, was er für 
die gesamte Müllerei geworden, ihr genialster Vorkämpfer, „unbe- 
hindert“ wie eın bedeutender Gelehrter über ibn urteilte, „durch 
die vorgezeichneten Bahnen, in welche jedes systematische Fachstu- 
dium unbewulst unseren Geist bannt“. Er ging seine eigenen Wege. 

t Unbefriedigt durch das, was das althergebrachte 
Mühlenhandwerk leistete, wurde er ein Grübler, 
um alles anders, alles besser zu machen. Zunächst 
nur für sich, für seine Mühle, dann als das, 
was er ersonnen, bekannt wurde, auch für andere. 
Aber diese anderen waren schwer zugänglich. 
Dem Althergebrachten und dem Vorurteil vor 
dem Neuen gegenüber fand er lange Zeit keinen 
Glauben. 

Von manchem, das er ersonnen, ist noch 
bis heute seine Urheberschaft kaum bekannt ge- 
worden. So z.B., dafs er es gewesen ist, der 
die erste Getreidewaschmaschine ge- 
baut und benutzt hat. Er hatte das Getreide- 
waschen den kleinen Müllern abgesehen, die die 
unreine Frucht mit dem Besen in der Wasch- 
wanne behandelten und dann an der Luft trock- 
neten. So konnte er es für den grofsen Bedarf 
allerdings nicht machen; wie er es aber machte, 
war es nicht anders, als wie es heutzutage 

eschieht, ohne dafs man auf ihn als den Er- 
nder hinweist. 

Auch was er versucht hat, um den Mahl- 
gang leistungsfähiger zu machen, der als solcher 
in Italien besteuert wurde, indem er ihm heilse 
Luft durch das Steinauge zuführte, ist in den 
Lehrbüchern der Müllerei ein unbeschriebenes 
vi Blatt. Und dann kam, was ihn der ganzen Mülle- 
rei schliefslich näher geführt hat: die Idee, das, 
was dieser Mahlgang, dieses Ungetüm von Werk- 
zeug nicht befriedigend schaffen konnte, durch 
Walzen zu erreichen. Warum, fragte er sich, mufs man, um die 
kleinen Griefskérner zu zerreiben, immer 30-:-50 Zentner Steinmasse 
herumschleudern? Warum mufs man dabei so viel Kraft verschwenden, 
dafs diese Steinmassen heifs werden? Warum setzt man das Mehl, das 
dabei erzeugt werden soll, der Gefahr aus, zu verbrennen, zu ver- 
schleifen, zu verkleistern, und in seiner Kraft, die wir zum Backen 
brauchen, zerstört zu werden? Warum Griefse und Schalen unter 
gleichen Einwirkungen vermahlen und beide so fein zerreiben, dafs 
sie nur schwer voneinander getrennt werden können? Und der so 

übelte, fand eine Lösung dieses Problems; er erfand seinen, den 
egmannschen Walzenstuhl, und diese Erfindung war es, 
welche die Müllerei von Grund aus umgestaltet hat. 

Die Erfolge, die Wegmann durch die Verwendung von Walzen in 
der Müllerei erzielt hat, sind bekannt. Am meisten bekannt ist, dafs 
er für diese Walzen, speziell um Griefse zu vermahlen, im Por- 
zellan ein neues, bis dahin nicht beachtetes Material zur Verwen- 
dung brachte. Aber nicht dieses Material allein ist es, was seine 
Walzenstühle in die Müllerei eingeführt hat, wie man vielfach glaubt, 
und was ihn zu deren bedeutendstem Vorkämpfer gemacht hat. Wich- 
tiger war und seine Walzenstühle und überbaupt Walzenstühle in der 
Müllerei unentbehrlich gemacht hat deren eigenartige Konstruktion 
und die von ihm damit ersonnene, durchprobierte und vorgeschriebene 
Vermahlungsweise. Diese, der sogen. selbsttätige Andruck 
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und die dadurch zur Wirkung kommende lockere Vermahlung, die 
nach jedem Durchgange auch abzusichten er empfahl, liefs es zu, 
dafs auch Walzen aus weniger mahlfähigem, aber dafür leichter zu 
beschaffenden Material als Porzellan zur Verwendung kamen und in 
den Walzenstühlen mit Hartgufswalzen auf der ganzen 
Welt in der Müllerei verwendet werden. 

Eine Reise nach Wien zur Weltausstellung im Jahre 1873 und 
von da nach Pest gab den Anlafs zu diesem nachmaligen Erfolg. 
Seine Mitteilung in einer dortigen Mühle, dafs er seine Griefse nicht 
putzte, wie es damals mit grofser Umständlichkeit geschah, sondern 
mit Porzellanwalzen vermahle, erregte unter den Pester Müllern das 
grölste Aufsehen. Er wurde von wohlgesinnten Freunden veranlalst, 
sofort ein Patent auf seine Erfindung zu nehmen, und schlofs mit der 
Pester Firma Ganz & Co. einen Vertrag zu ihrer Ausnutzung. Um 
dieser neuen Arbeitsstätte näher zu sein und auch sich seiner Erfin- 
dungsidee nunmehr womöglich ganz zu widmen, verlegte Wegmann 
seinen Wohnsitz nach seiner Heimat Zürich. Indessen nahm das 
geschäftliche Interesse in Pest nicht den erwarteten Verlauf. Die 
Schwierigkeit, so viel Porzellanwalzen zu beschaffen, wie verlangt 
wurden, und solche auch in grölseren Dimensionen zu fertigen, als 
bisher von ihm in Neapel verwendet, brachte eine Stockung herbei. 
Diese hatte eine nicht vorausgesehene Folge. Die Firma Ganz & Co., 
ungeduldig, auf die Porzellanwalzen warten zu sollen, versuchte an 
deren Stelle Walzen aus Hartgufs in den mittlerweile fertiggestellten 
Stuhlungen zu verwenden, und dank dem erwähnten Konstruktions- 
prinzip des „selbsttätigen Andruckes‘“ wurde, wie schon bemerkt, auch 
damit ein Mahlerfolg erreicht, den die genannte Firma auszunützen 
sich schleunigst angelegen sein liefe. Nicht etwa um Wegmann ge- 
schäftlich zu benachteiligen, — im Gegenteil, sie brachte auch diese 
Walzenstuhlungen für die Griefsvermahlung unter dem Namen Weg- 
mann, als „Wegmannstüble‘“ und nach „Patent Wegmann und unter 
Einhaltung der verabredeten Verbindlichkeiten in den Verkehr. So 
war Wegmann unfreiwillig zu einem Geschäftsinteresse gekommen, 
das er nicht gerade angestrebt hatte, aber nach den obwaltenden Um- 
ständen eine Zeit lang über sich ergehen lassen mulste, bis er sich 
davon unabhängig und wieder selbständig machen konnte. Hiernach 
zu streben wurde er auch nicht dadarch abgehalten, dafs er der Firma 
Ganz & Co. aufserdem noch zum Schroten (Grielserzeugung) einen 
Musterstuhl als Vorbild lieferte und nach einem darauf ebenfalls er- 
haltenen Patent vertragsgemäls zur geschäftlichen Ausnutzung überliels. 
Es war dies ebenfalls eine Porzellanwalzenstuhlung, die jedoch, um für 
die Schrotung scherenartig zu wirken, mit schrägen Riffeln versehen 
war und eine Räderübersetzung für ungleiche Geschwindigkeit hatte. 
Die Stuhlung war von Neapel herbeigeschafft und in der Viktoria- 
mihle lange Zeit mit bestem Erfolg in Betrieb gehalten. Die erste 
Schrotstuhlung von Hartgufswalzen mit gleicher Riffelung wurde von 
Ganz & Co. erst nach langen Versuchen, solche Riffeln herzustellen, 
ein Jahr später in Verkehr gebracht. Wie auch diese geriffelten 
Schrotwalzen mit der von Wegmann ersonnenen, richtigen Riffelung, 
durch Ganz & Co. und andere nachgeahmt, heutzutage verbreitet sind, 
ist bekennt, weniger, dafs die geistige Urheberschaft daran keinem 
anderen als Wegmann zuzuschreiben ist. 

Sobald Wegmann in der Lage war, brauchbare Porzellanzylinder 
für seine Walzen zu erhalten, löste er die Geschäftsverbindung mit 
der Pester Firma, da diese sich weigerte, nunmehr auch Porzellan- 
walzen za verwenden, und ging, sich seines Zieles voll bewulst, wieder 
seine eigenen Wege, nicht ohne sich die Gegnerschaft seines bis- 
herigen Partners zugezogen zu haben. Indessen ist diese Firma sich 
stets der Verdienste Wegmanns bewulst geblieben und hat solche 

erne anerkannt. Noch im Jahre 1898 bezeugte die Leitung dieser 
abrik einem Geschäftsfreunde, dafs sie Wegmann als denjenigen be- 
trachte und ehre, der die Müllerei aus einem halbhundertjährigen 
Schlafe aufgerüttelt und den Maschinenfabriken neue Beschäftigung 
zugeführt habe. „Wir wären ohne die Initiative Wegmanns“, schreibt 
sie weiter, „vielleicht nie auf den Gedanken gekommen, Walzenstühle 
ür die Müllerei zu bauen. Wir halten es für eine Ehrenpflicht, an- 
zuerkennen, dafs die enormen Vorteile, die die Müllerei durch dieses 
neue Verfahren errungen hat, aber auch die Vorteile, die die Maschinen- 
industrie durch die Einbürgerung dieses ganz neuen Industriezweiges 
gefunden, sicherlich dem Verdienste des Herrn Wegmann anzurechnen 
sind. Und dieses Anerkenntnis dürfte von allen, welche heutzutage 
Walzenstühle für die Müllerei bauen und in ihrem Getriebe verwenden, 
bestätigt werden“. 

Nachdem sich Wegmann mit Ganz & Co. auseinandergesetzt hatte, 
fand er eine für seine Bestrebungen zusagende Arbeitsstätte in der 
damals kleinen Maschinenfabrik Oerlikon bei Zürich. Es sind im 
Laufe der Jahre aus dieser Werkstatt wohl über 17000 Porzellan- 
walzenstühle hervorgegangen und von Fr. Wegmann in alle Welt ver- 
sandt, anfangs in kleinen Dimensionen der Walzen — solche waren nur 
300 mm lang und 220 mm stark — heute aber in Mafsen bis zu 1000 mm 
Länge und 350 mm Stärke. Wiederholt sind die Stuhlungen konstruktiv 
geändert worden, teils nach eigenem Ermessen, teils nach zeitgemäfsen 
Anforderungen. Die neueste Konstruktion ist gegenwärtig auf der 
Ausstellung in Lüttich in zwei Exemplaren vorgeführt und von der 
60000sten Porzellanwalze, die bisher zur Verwendung gekommen, 
begleitet. 

Wegmann war lange Zeit Miteigentümer der Maschinenfabrik 
Oerlikon, und gerade sein Walzenstuhl resp. dessen Herstellung bis zu 
5--6 Exemplaren pro Tag war der Anlafs, der nicht nur einen aus- 
gedehnten Ausbau der Oerlikoner Werkstätten erlaubte, sondern auch 
später ein ansehnliches Aktienkapital herbeiführte und zu zahlreichen 


Experimenten auf anderen Gebieten die Grundlage darbot. Wenn 
heute die Maschinenfabrik Oerlikon auch auf diesen anderen Gebieten 
einen grofsen Namen erlangt hat, so dürfte dieses für die schweize- 
rische Volkswirtschaft bedeutsame Etablissement kaum во grofe ge- 
worden sein ohne Wegmann und seine Maschinen. 

Die Erfolge von Wegmanns Arbeit, welche sich im Laufe der 
Jahre einstellten, übertrafen weit seine eigenen Erwartungen. Höchste 
Auszeichnungen auf Weltausstellungen, Ehrungen durch Kongresse, 
neidlose Anerkennung seiner Verdienste im In- und Auslande, ökono- 
mischer Erfolg waren ihm, wie nicht allen Erfindern, beschieden. 
Auch darauf darf hingewiesen werden, dafs zufolge seiner Ideen 
zahlreiche Fabriken und Mühlen entstanden und grofs geworden 
sind, welche die Früchte von Wegmanns Aussaat mitgeerntet haben, 
zum Teil in höherem Grade als der Erfinder selber. In der eignen 
Beurteilung dieses Umstandes zeigte sich die Grölse seines Charakters. 
Wie er Engherzigkeit, Ehrsucht und Ungeradheit verabscheute, so 
achtete er jederlei ehrliche Arbeit, freute sich neidlos ihres Erfolges 
und hat viele, in denen er ein richtiges Streben erkannte, mit Rat 
und Tat unterstützt. 

Allezeit besafs Wegmann für neue Erscheinungen auf technischem 
Gebiete das regste Interesse, und mancher Erfindung oder jungen Unter- 
nehmung hat er mit ins Leben geholfen. Wenn auch keineswegs jedes 
Beginnen zu dem erwarteten Erfolge führte, so hat er doch niemals 
ein Geschäft spekulationsmalsig an die Hand genommen, um es bei Mifs- 
erfolg rasch beiseite zu setzen. Er besafs den Mut, zu einer Sache, 
so lange er ihren Kern für gesund hielt, ernst und in freigebiger 
Weise zu stehen. 

Wegmann hat sich nie politisch betätigt noch ist er im Vereinsleben 
hervorgetreten. In sozialen Dingen hörte er, der ursprüngliche Indivi- 
dualist und Mann aus eigener Kraft, gern die Ansicht der in neueren 
Ideen Aufgewachsenen und stand der Arbeiterversicherung sympathisch 
gegenüber, wie denn Wohlwollen ein Grundzug seines Wesens war 
und in seinen edien Zügen geschrieben stand. So wenig auch ihn 
seine Jugend die verfeinerten Lebensgenüsse gelehrt hatte, so besafs 
der schlichte Mann doch ein merkwürdig treffendes Empfinden für 
das Schöne auf den Gebieten der Kunst, für das Schickliche und wahr- 
haft.Vornehme im Umgang. 

Seit einigen Jahren Tiets sich schmerzlich erkennen, dafs ein 
inneres Leiden an der früher so eisernen Gesundheit nagte. Immer 
mehr mufste sich Wegmann vom laufenden Geschäfte zurückziehen, 
aber stets begleiteten ibn seine Skizzen und Modelle, und darin liegt 
etwas Erschütterndes im Heimgang dieser machtvollen Persönlichkeit, 
dafs, als der Tod seine Hand an sie legte, Wegmann an eine Genesung 
glaubte und von ganzem Herzen hoffte, ein grofses Problem , das ihn 
seit Jahren beschäftigte, noch lösen zu können. 

Am 14. April 1905 ist dieses Leben voll Arbeit und Fruchtbarkeit, 
von unauslöschlicher Bedeutung für die Entwicklung eines Gewerbes 
des täglichen Brotes, für die Müllerei, zu Ende gegangen. Tatkraft, 
Mensohenkenntnis, Grofsherzigkeit und Güte kennzeichneten den Ver- 
blichenen, dessen Heimgang für die Fachwelt wie für die Allgemein- 
heit einen schmerzlichen Verlust bedeutet. 


Fortschritte der Indnstrie nnd Technik. 


Die Fabrikation der Auer-Os-Lampei 
der Deutschen Gasglühlicht Aktiengesellschaft (Auer- 
gesellschaft) in Berlin SW. 
(Mit Abbildungen, Fig. 128--130.) 
Nachdruck verboten. 

Die vielseitigen Bestrebungen nach Verbilligung des elektrischen 
Lichtes, hervorgerufen durch die stetige Zunahme des Lichtbedürf- 
nisses im Geschäfts- und Verkehrsleben, waren einerseits darauf ge- 
richtet, die Ökonomie und Leuchtkraft der Kohlenfaden-Glühlampen 
zu erhöhen, anderseits aber auch wurde nach Körpern gesucht, die sich 
besser als die Kohle zur Lichtgebung eignen. 

Die heutige Kohlenfaden-Glühlampe braucht pro Normalkerze ca. 
3,5 Watt; alle Versuche, diesen Stromverbrauch noch weiter zu redu- 
zieren, waren vergebens, und alle Verbesserungen der letzten Zeit be- 
zogen sich lediglich auf die Fabrikation, die jetzt entschieden als 
vollkommen bezeichnet werden mufs. Der Hauptnachteil der Kohle 
besteht darin, dafs sie beim Glühen im Vakuum zerstäubt, wobei sich 
die Glaswand der Birnen mit Kohlenstoff beschlägt, der die von dem 
Kohlenfaden ausgesandten Lichtstrahlen absorbiert. Bei längerem, 
normalen Brennen einer Glühlampe findet demzufolge eine erhebliche 
Abnalıme der Lichtstärke statt, und es weisen diese Lampen vielfach 
eine eng begrenzte „Lebensdauer“ auf. Diese ist in erster Linie von 
der Temperatur abhängig, auf welche der Kohlenfaden erhitzt wird, 
indem höhere Temperaturen und höhere Spannungen, mit welchen die 
Lampen betrieben werden, deren Lebensdauer einschränken. 

Ein für die Verwendung in Glühlampen geeigneter Körper mufs 
also in erster Linie hohen Temperaturen widerstehen können, ohne zu 
schmelzen oder im Vakuum zu zerstäuben, und aufserdem im stande sein, 
einen möglichst grofsen Teil der ihm zugeführten elektrischen Energie 
in Licht umzusetzen. Beiden Bedingungen entspricht die Kohle nur 
wenig, denn aufser dem hinsichtlich des Zerstäubens bereits erwähnten 
Mifsstand kommt noch in Betracht, dafs die Kohle einen sebr grofsen 
Teil der ibr zugeführten Energie in Wärmestrahlen aussendet und 
nicht in Licht verwandelt. Bei den Temperaturen aber, bei welchen 
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entsprechend dem Gesetz, dafs, je höher die Temperatur eines Körpers | 
steigt, um so weniger Wirmestrahlen bezw. um so mehr Lichtstrahlen 
ausgesendet werden, auch bei der Kohle eine für die Lichtausbeute 
günstige Strahlung zu erzielen wäre, ist diese nicht mehr genügend 
widerstandsfähig. 
Wesentlich verschieden hiervon ist das Verhalten der Metalle, die 
bei der Erhitzung einen grölseren Teil der zugeführten Energie in 
Lichtstrahlen 
umsetzen, und 
esist bekannt, 
dafs die ersten 
Edisonschen 
Glühlampen 
keine Kohlen- 
faden, воп- 
dern Drähte 
aus Platin ent- 
hielten, das 
jedoch den 
Temperatu- 
ren, bei denen 
die günstige 
Lichtausbeute 
eintritt, noch 
weniger als 
die Koble zu 
widersteben 
vermochte 
unddaherdem 
hitzebestandi- 
geren Kohlen- 
faden weichen 
mulste. Dieser 
beherrschte 
denn auch 
durch zwei 
Jahrzehnte 
hindurch die 
Glühlampen- 
fabrikation ; 
erst vor ca. 
sechs Jahren 
waren Ver- 
suche für die 
Verwendung 
von Metallen 
von Erfolg, in- 
dem es Auer 
von Wels- 
bach, be- 
kannt durch 
die Erfindung 
des Glüh- 
strumpfes, ge- 
lang, das Os- 
mium in die 
für Glühlam- 
pen geeignete 
Drahtform zu 
bringen, wäh- 
rend zugleich 
Nernst die 
feuerfesten 
Oxyde der 
Glühlampen- 
technik dienst- 
bar machte. 
Das Os- 
mium ist in 
Form von Os- 
mium-Iridium 
stetsin Platin- 
erz enthalten, 
und es bildet 


Um die Glühfäden aus Osmium herzustellen, geht man jetzt von 
Osmium feinster Verteilung aus. Dieses wird gemischt mit organischen 
Bindemitteln, so dafs eine dicke, zähe Paste entsteht, welche durch 
Düsen aus Diamanten oder Saphiren unter hohem Druck ausgeprelst 
wird, wodurch ein Strang einer im wesentlichen Osmium und verkohl- 
bares Material enthaltenden Masse erhalten wird. Indem man eine 
flache Pappscheibe unter dem austretenden Strang hin- und herschiebt, 
gewinnt man 
die Osmium- 

paste als 
bügelförmige 
Fäden. 

Diese Fä- 
den werden 
getrocknet, 
bei Abschluls 
von Luft ge- 
glüht, um das 
Bindemittel 
zu verkohlen, 
und hierauf 
dem wichtig- 
sten Prozefs 
der Fabri- 
kation, der 
als Formie- 
rung be- 
zeichnet wird, 
unterworfen, 
Dieser be- 
steht darin, 
dafs die stark 
kohlenhal- 
tigen, porösen 
Rohosmium- 
fäden in einer 
Atmosphäre, 
die sehr viel 
Wasserdampf 
enthält und 
daneben klei- 
nere oder 
grölsere Men- 
gen reduzie- 
render Gase, 
durch einen 
elektrischen 
Strom unter 
allmählich 
fortschreiten- 
der Erhitzung 
schliefslich 
längere Zeit 
zur Weilsglut 
erhitzt wer- 

den, 

Die For- 
mierungs- 
Abteilung 
der Deut- 
schen Gas- 
glihlicht- 
gesellschaft 
in Berlin ist 
inFig.128 dar- 
gestellt, In 
diesem Raum 
findet dasFor- 
mieren, die 
Kontrolle und 

Montierung 
der Osmium- 
fäden statt. 
Diese müssen 


der bei der einer genauen 
Lösung des Kontrolle hin- 
Platins in sichtlich des 
Königswasser Durchmessers 

bleibende und Leitungs- 
Rückstand das widerstandes 
Hauptmate- unterworfen 
rial für die Fig. 129. Pumpensaal. (Z. A.: Die Fabrikation der Auer- 0s- Lampen.) und dann, wie 
Osmiumge- die Kohlen- 
winnung. Dieser im wesentlichen aus Osmium- Iridium bestehende fäden, mit Platinzuleitungen versehen werden. Die Befestigung der 


Rückstand wird mit Metallen, wie Zink, Blei oder Zinn legiert, wobei 
er in einen feinverteilten Zustand übergeht und durch Erhitzen im 
Sauerstoffstrom mit nachfolgender Anwendung beliebiger Reduktions- 
mittel das Osmiummetall gewonnen werden kan 
_ „Über die Herstellung der Osmiumglühfäden führte Е. Blau 
in einem im „Elektrotechnischen Verein“ in Berlin gehaltenen Vortrag 
etwa folgendes aus: 


Fäden an den Zuleitungsdrähten geschah anfangs mittels eines Kittes, 
der im wesentlichen aus feinst verteiltem Osmium bestand; das ergab 
gewisse Schwierigkeiten beim Pumpen der Lampen, da der Kitt nicht 
weilsglühend gemacht werden kann und hartnäckig Gase okkludiert ent- 
hält. Man begnügte sich später damit, die Osmiumfäden einfach in 
Hülsen, die am Ende der aus Platin bestehenden Stromzuführungsdrähte 
sich befinden, festzuquetschen. Dies gab bisweilen ungenügenden Kon- 
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takt und nennenswerten Bruch. Jetzt wird der Osmiumfaden in die 
Enden der Zuleitungsdrähte, die durch den elektrischen Flammenbogen 
zum Schmelzen gebracht werden, eingeschmolzen. Dieser Kontakt ist 
absolut sicher. 

Im Pumpensaal (Fig. 129) vollzieht sich dann die Evakuierung 
der Lampen in der auch bei Koblenfadenlampen üblichen Weise. Im 
Photometrierraum wird dann jede einzelne Lampe photometrisch ge- 
prüft, worauf, wie aus Fig. 130 ersichtlich, die Sockel aufgegipst 
werden. 

Als die Deutsche Gasglühlicht Aktiengesellschaft 
die Fabrikation der Lampen aufnahm, hatten die höchstvoltigen Lam- 
pen 27 Volt. Nach Erreichung einer Spannung von 37 Volt wurde 
mit dem Verkaufe begonnen. Bald kam die Lampe von 44 Volt in 
den Handel, und in letzter Zeit wurde eine sehr bedeutende Zahl von 
Lampen für 55 und 73 Volt, letztere, um zu dritt bei 220 Volt zu 
brennen, in Verkehr gebracht. 

Es ist schliefslich auch gelungen, Lampen von 110 Volt her- 
zustellen, mit derselben, einen Hauptvorzug der Osmiumlampen 
bildenden Lichtkonstanz wie die niedervoltigen Lampen. 

Die Osmiumfäden einer Lampe von 37 Volt und 25 Kerzen bei 
einem Energieverbrauch von 1!, Watt pro Kerze haben bei 
einem Durchmesser von rd. 0,087 mm, eine Länge von ca. 280 mm. 

Das Osmiumlicht zeichnet sich dadurch aus, dafs es dem Tageslicht 
am meisten 
gleichkommt. 
„Zahlreiche 
Arzte und Ge- 
schäftsleute, 
die auf die Un- 
terscheidung 
der feinsten 
Farbennüan- 
cen bei der 

künstlichen 
Beleuchtung 
den gröfsten 
Wert legen 
müssen, haben 
sich sehr be- 
friedigt über 
das Osmium- 

licht ge- 
äufsert. 

Als Nutz- 

brenndauer 
einer elektri- 


Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. . 
[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 131 u. 132.) 


Die Bemühungen der Fabrikanten, die Lautstärke der Sprech- 
maschinen zu erhöhen, hat zu mancherlei mehr oder weniger ge- 
lungenen Versuchen geführt. Der Weg, den die Deutsche Gram- 
mophon-Aktiengesellschaft zur Erreichung dieses Zweceks 
eingeschlagen hatte, verfolgte zunächst die bekannte Richtung, durch 
Verwendung gröfserer und besonders wirksamer Schalldosen sowie 
durch Vergröfserung der Schalltrichter den Ton zu verstärken, wo- 
mit auch bekanntlich gute Resultate erzielt wurden. Damit aber nicht 
zufrieden, konstruierte die Grammophon -Gesellschaft eine höchst 
originelle Sprechmaschine (vgl. Fig. 131), bei der durch ein gemein- 
schaftliches Uhrwerk angetrieben, drei Schallplatten überein- 
ander gelegt sind, deren jede mit einer eigenen Schalldose und zu- 
gehörigem Schalltrichter ausgestattet ist. Es wurde also bezweckt, 
durch eine Addition, im vorliegenden Fall eine Verdreifachung der 
Lautwiedergabe den Effekt der Sprechmaschine zu verdreifachen. Ist 
dies scheinbar auch nicht vollständig gelungen, so ist doch eine 
wesentliche Verstärkung und damit ein Vorteil erreicht, der in vielen 
Fällensehr er- 
wünscht ist. 

Für den 

Laien er- 
scheint diese 
dreifache 
Sprechma- 
schine der 

Deutschen 
Grammophon- 
Gesellschaft 
als etwas 
leicht Aus- 
führbares, ge- 
wissermalsen 
Selbstver- 
ständliches, 
ungefäbr ähn- 
lich, wie wenn 
man, neuer- 
dings drei 

Schalltrichter 

nebeneinander 


schen Glüh- legt, die den 
lampebezeich- Ton von einer 
net man die- gemeinschaft- 
jenige Zeit, lichen Schall- 
innerhalb dose aufneh- 
welcher die men. Der 
Leuchtkraft Fachmann 
um 20%, gegen wird aber ein 
die ursprüng- ganz anderes 
liche abge- Urteil fällen, 
Би der Kee Fig. 130. Das Eingipsen der Lampen. (Z. A.: Die Fabrikation der Auer-Os-Lampen.) de е Е 
miumlampe keiten abzu- 


fällt die sogen. Nutzbrenndauer, da das Licht erst in ca. 2000 Stunden 
um 20%, abnimmt, mit der Lebensdauer praktisch zusammen. 

Die Lebensdauer ist sebr hoch. Das erreichbare Maximum kann 
nicht genau angegeben werden; nach F. Blau ist aber sicher, dals 
5000 Stunden überschritten werden können. Diese aufserordentliche 


Lebensdauer ist nicht etwa nur in vereinzelten Fällen erzielt worden, - 


sondern recht häufig, obwohl der Versuch, sie zu erreichen, aus be- 
greiflichen Gründeh nicht sehr oft gemacht wurde; denn ein solches 
Experiment, mit nur 10 Lampen angestellt, kostet allein an Strom 
mehrere hundert Mark. In der Reichsanstalt brannten sieben Lampen 
2000 Stunden lang und wurden bis auf eine noch brauchbar ausge- 
setzt. Prof. у. Wedding hat Brenndauern von 4000 -- 6000 Stunden 
konstatiert. 

Dafs die Osmiumlampe für Akkumulatorenbetrieb besonders gute 
Dienste leisten muls, ist begreiflich. Sie kann bis zu 2 Volt herab 
mit guter Ökonomie hergestellt werden, und speziell die 2 Volt-Lampe 
findet ausgedehnte Verwendung als Sicherheitslampe. 

Der Umstand, dafs sie bei Gleichstrom von 110 Volt und mehr 
in Hintereinanderschaltung brennen mufs, ist ein Nachteil, der aber 
in der Mehrzahl der Fälle wenig in Betracht kommt. Wenn wir uns 
die zahlreichen Geschäfte, Schaufenster, Restaurationen und Kaffees, 
Theater und Konzertsäle betrachten, wo die Lampen oft zu hunderten 
brennen, wird man wohl sagen dürfen, dafs das Schalten in abhängige, 
kleine Gruppen in solchen Fällen kaum ein grofser Nachteil ist. Im 
übrigen kann bei Wechselstromnetzen die vorhandene Netzspannung 
der Lampenspannung durch Einschalten von Divisoren angepalst wer- 
den, so dafs jede Lampe einzeln gelöscht werden kann. 


schätzen versteht, die bei der gleichzeitigen Anwendung dreier Schall- 
platten zu überwinden sind. Eine derartige Konstruktion kann nur 
von einer Fabrik ausgeführt werden, die an äulserst genaue Arbeit 
gewöhnt ist und Präzisionsmaschinen ersten Ranges liefert, weil selbst- 
verständlich die drei Platten so genau eingestellt werden müssen, dafs 
die Anfänge der eingegrabenen Tonrillen haarscharf übereinanderstehen. 
Noch schwieriger ist es, die Nadeln der Schalldosen so genau in die 
Rillen einzustellen, dafs die gleichartigen Töne von jeder Platte im 
gleichen Moment erzeugt werden. Diese Schwierigkeiten hat die 
Deutsche Grammophon-Gesellschaft glänzend überwunden und damit 
einen Beweis aufsergewöhnlicher Leistungsfähigkeit geliefert. 

Da diese Gesellschaft unablässig bemüht ist, ihre Apparate weiter 
zu vervollkommnen, darf man wohl annehmen, dafs die erwähnte neue 
und eigenartige Konstruktion die Grundlage für weitere Verbesserungen 
bildet und in nicht ferner Zeit ein Apparat auf den Markt gebracht 
wird, der auch, was die Lautstärke und die Tragweite des Lautes 
betrifft, mit dem stärksten Orchester erfolgreich konkurrieren kann. 

Eines der wichtigsten Organe einer Sprechmaschine ist das Trieb- 
werk, meistens ein Federmotor, der in der Regel als „Uhrwerk“ 
bezeichnet wird. Von der guten Konstruktion und exakten Ausführung 
des Uhrwerkes hängt zum grofsen Teil die Leistung der Sprechmaschine 
ab. Ist die Bewegung der Platte nicht eine ganz gleichmälsige, und 
läfst sich die Geschwindigkeit nicht genau auf den gleichen Grad ein- 
stellen, den die Platte bei der Aufnahme gehabt hat, so werden Ande- 
rungen des Tones eintreten, die den Effekt nachteilig beeinflussen. 
Die von der Grammophon - Gesellschaft angewendeten Uhrwerke, die 
in dem Gehäuse der Plattensprechmaschine untergebracht werden, 
sind kräftig konstruiert, und ірге Geschwindigkeit läfst sich gut 
regulieren. Der ganze Mechanismus ist an eine gufseiserne Platte an- 
geschraubt, die ihrerseits wieder mit dem Deckel des Sprechmaschinen- 
gehäuses verbunden ist. Die durch den Impuls einer Doppelfeder er- 
zeugte Bewegung wird durch eine Zahnradübersetzung mittels Stirn- 
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und konischer Radchen auf die senkrechte Achse übertragen, die als 
Trager der Plattenscheibe dient. Ein auf dieser Achse sitzendes 
Schneckenradchen setzt durch eine Schnecke den zum Antriebmecha- 
nismus schiefgelegten Regulator in Bewegung, dessen Ausschlag und 
damit die Umdrehungszahl der Plattenscheibenachse durch einen Hebel 
verändert werden kann, der mit einer Stellschraube oberhalb des Ge- 
häusedeckels in Verbindung steht. Zum Abstellen des Uhrwerkes ist 
eine Bremsvorrichtung ebenfalls oberhalb des Gehäusedeckels ange- 
bracht, die direkt auf die Plattenscheibe wirkt und infolgedessen vor- 
teilhafter funktioniert, als wenn die Abstellvorrichtung mit einer der 
horizontalen Triebwellen in Verbindung gesetzt würde, wie dies bei 
anderen Uhrwerken öfters der Fall ist. 

Wie bekannt, hängt die Vollkommenheit der Leistung einer Sprech- 
maschine hauptsächlich von der Konstruktion der Schalldose ab. 
Es war deshalb auch von jeher und ist noch heute das Augenmerk 
aller Sprechmaschinenfabriken darauf gerichtet, die Schalldose so zu 
verbessern, dals sie auf die leisesten 
Lautschwingungen reagiert resp. 
die feinsten Bewegungen der Nadel 
durch entsprechende Schwingungen 
der Membrane als Schallwellen 
weitergibt. Die früher teilweise 
recht komplizierten Schalldosen 
mufsten den gegenwärtig fast all- 

emein angewandten, einfacheren, 
Gennoch aber viel wirksameren 
Konstruktionen weichen, die aber 
trotz ihrer Einfachheit viel em- 
pfindlicher sind als die älteren 
komplizierten Ausführungen. Zu 
den leistungsfähigsten und gleich- 
zeitig dauerhaftesten Schalldosen 
gehört die von der Deutschen 
Grammophon - Aktiengesellschaft 
angewendete, von der wir in 
Fig. 132 nochmals eine Ab- 
bildung geben. Diese Schalldose 
trägt zwischen zwei Gummiringen 
eingezwängt, ein als Membrane 
dienendes Glimmerplättchen, das 
höchst sorgfältig bearbeitet ist, um überall gleiche 
Stärke zu haben und infolgedessen gleichmälsig 
ausschwingen zu können. Die Übertragung der Be- 
wegung von der Nadel auf die Membrane erfolgt 
durch einen Doppelwinkelhebel, dessen inneres 
Ende auf der Membrane befestigt ist, während 
das nach unten stehende Ende des Hebels den 
Kopf bildet, in den die Nadel eingesetzt wird. 
Damit der Hebel den feinsten Vertiefungen und 
Erhöhungen der auf der Schallplatte befindlichen 
Rillen folgen und diese auf die Membrane über- 
tragen kann, mufs er leicht schwingend gelagert 
sein, darf aber doch nicht andere Vibriationen aus- 
führen als die ihm von der Schallplatte mitge- 
teilten. Zu diesem Zweck sitzt die plattenförmig 
erweiterte Basis des Nadelkopfes ähnlich wie ein 
Wagebalken auf Metallschneiden, gegen die sie 
durch zwei kleinere, regulierbare Federn leicht an- 
drückt wird. Dafs eine solche Schalldose, was 
aterial und Arbeit betrifft, auf das sorgfältigste 
ausgeführt werden mufs, wenn sie ihrem Zweck 
genügen will, ist begreiflich. 

Diesen, wie erwähnt einfach aber sinnreich 
konstruierten und mit äufserster Sorgfalt herge- 
stellten Schalldosen verdanken die Plattensprech- 
maschinen der Deutschen Grammophon-Gesellschaft 
zu einem grolsen Teil ihre Beliebtheit infolge der 


Fig. 133. 
Fig. 131 u. 139. Z. A.: Die Sprechmaschinen 
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Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 
Үп. 
Das Spezifikationsbureau. 

Eine der neuesten in die Maschinenbranche eingeführten Abteilungen 
ist das Spezifikationsbureau. Der Name sagt bereits, dafs 
diese Abteilung es im besonderen mit der Spezifizierung zu tun hat, 
und zwar wird es sich in der Hauptsache um die Eingliederung und 
Benennung der Materialien, der einzelnen Produkte handeln, sowohl 
von rohen als auch von fertigen Normalien. Alle wissenswerten Daten 
und Aufzeichnungen über Norma- 
lien und Normalienmaterial sind 
in klarer und zweckmälsiger Weise 
zu veröffentlichen, so. dafs Zeich- 
ner, Besteller, Einkäufer, Lager- 
verwalter u. s. w. stets im stande 
sind, ohne weiteres alle einschlä- 
gigen Auskünfte aufzufinden. 

Nach dieser Einleitung wird 
es verständlich sein, dafs in der 
modernen Naschinenwerkstatt das 
Spezifikationsbureaun eine schr 
wichtige Rolle spielt, und dals zu 
seiner fachgemälsen Leitung ein 
Mann mit klaren und praktischen 
Anschauungen von Nöten ist. 

Die Anlage der Norma- 
lienbücher, von denen schon 
im vorigen Kapitel (Heft 7 d. Z.) 
die Rede war, geschieht am besten 
auf Pausleinewand, so dafs dann 
beliebig viele Lichtpausen ange- 
fertigt werden können; eine Seiten- 
grölse von 300x200 mm ist am 
häufigsten. Die einzelnen Blätter können dann an 
einem Rande perforiert werden, um mittels Metall- 
klemmen oder Schnüre in einem steifen Umschlage 
eingebunden zu werden. Machen sich späterhin 
Änderungen oder Ergänzungen nötig, so sind ab- 
geänderte Seiten mit Leichtigkeit durch neue zu er- 
setzen. Die einzelnen Seiten sind natürlich laufend 
zu numerieren, und auf der einen Seite des Um- 
schlages oder auf den ersten Seiten ist ein Index 
vorzusehen. Für den Beginn wird es genügen, die 
wichtigsten Normalstücke einzusetzen, die auf 
Lager gehalten werden, als Schrauben, Bolzen, 
Muttern, Federn, Keile, konische Stifte, Unterleg- 
scheiben, Stellringe, Packungsverbindungen, Kupp- 
lungen, Verbindungsflanschen, Nieten; ferner eine 
Materialien-Abkürzungstabelle, Tabellen für Lehren, 
Mefsinstrumente, Tabellen für Whiteworth- und 
metrische Schrauben, dann Tabellen für Festigkeits- 
berechnungen von Zahnrädern, Wellen, Scheiben 
und anderen Transmissionsteilen unter Bezugnahme 
auf die Festigkeitskoeffizienten des spezifizierten 
Materiales. 

Eine andere Aufgabe des Spezifikationsbureaus 
ist die Anfertigung einer Kopie aller Zeichnungs- 
Materiallisten (vgl. Schema 1), die dann zu Be- 
stellungszwecken benutzt werden. Es ist hier be- 
sonders darauf Rücksicht zu nehmen, dafs die ein- 


Nachdruck verboten. 


damit erzielten naturgetreuen Wiedergabe. der Gegenwart. zelnen Materialien nach ihrer Beschaffenheit und 
(Fortsetzung folgt.) nach ihren Herstellungsweisen zusammengestellt 
ee Se werden. So werden in solchen Materialienlisten z. B. alle Gesenk- 


Aluminiumpapier wird seit einiger Zeit in Deutschland angefertigt 
und für die Benutzung an Stelle des alten Stanniol empfohlen. Es han- 
delt sich nicht um das sogen. Blattaluminium, sondern um wirkliches Pa- 
pier, das mit Aluminiompulver überzogen wird und besonders günstige 
Eigenschaften für die Haltbarkeit von Nahrungsmitteln besitzen soll, zu 
deren Einwicklung es benutzt wird. Der Grundstoff ist ein künstliches Per- 
gament, das durch Behandlung von Papier mit Schwefelsäure erhalten wird. 
Die Blätter werden ausgebreitet und auf der einen Seite mit einer dünnen 
Schicht einer Lösung von Harz in Alkohol oder Äther versehen. Die Ver- 
dunstang wird darch einen Luftstrom beschleunigt und dann das Papier 
erwärmt, bis sich das Harz wieder etwas erweicht hat. Dann wird das 
Aluminiumpulver aufgestreut und das Ganze unter starken Druck gebracht, 
damit das Pulver auf dem Papier festgeprefst wird. Der so geschaffene me- 
tallische Überzug wird weder von der Luft noch von fettigen Körpern an- 
gegriffen. Das Alaminiumpapier ist weit billiger als Stanniol und wird letz- 
terem jedenfalls ein sehr ernster Nebenbuhler werden, wenn es nicht brüchig 
ist und den Flächen der Gegenstände, zu deren Packung es benutzt werden 
soll, genau folgt. Der deutschen Aluminiumindustrie wird dadurch eine er- 
wünschte nene Gelegenheit gegeben werden, das sonst etwas aus der Mode 
gekommene Aluminium praktisch und in erheblichen Mengen zu verwerten. 


schmiedestücke, ferner alle Schmiedestücke, alle Gulseisenstücke u. в. w. 
auf einem Blatte zusammengebracht, was für Bestellungszwecke von 
grofsem Nutzen ist. Bestellungen werden in der Regel in Werken, die 
komplette Maschinen fabrizieren, für die kompletten Maschinen aus- 
gegeben, und das Spezifikationsbureau mufs dementsprechend eine 
Liste aufstellen, die in sich alle weiteren Einzelheiten für die Be- 
stellung und Fabrizierung der gewünschten Maschine enthält. Um 


Material - Liste. 


Bestandteil Material 


SC auch | Beschreibung | Material 


Spezifikation | Anzahl 


| 


Schema {. 
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dieses zu erreichen, ist aufser einer exakten Kopierang der Zeichnungs- 
listen noch nötig, dafs in die Spezifikations-Materialliste auch die 
Quantität und die rohen Aufsendimensionen für Wellen etc. angegeben 
sind. Ferner ist die [Beschaffenheit, Legierung und Festigkeit der 
einzelnen Materialien zu vermerken. Mit einer derartigen Liste können 
besonders das Bestellungsbureau, das Einkaufsbureau und das Lager- 
führungsbureau grolse Vorteile erzielen. Das Lagerführungsbureau 
vermag an Hand dieser Listen genauer zu berechnen, ob im Lager ge- 
nügend Material vorhanden ist, um einer ausgegebenen Bestellung zu 
genügen, und wenn dieses nicht der Fall ist, welche Quantität neu be- 
stellt werden mufs. Das Einkaufsbureau kann desgleichen an Hand 
dieser Listen eine ziemlich genaue Aufstellung machen, wieviel für 
eine zu Grunde gelegte Produktion von den einzelnen Materialien 
während eines Jabres gebraucht werden wird, und dann leichter Ein- 
käufe und Kontrakte für gröfsere Quantitäten zu günstigen Bedingungen 
abschliefsen. Das Bestellungsbureau endlich bat es am ein- 
fachsten; es braucht nur die einzelnen Listen zu kopieren und mit 
der Bestellungsnummer verseben den einzelnen Abteilungen einzu- 
senden. 

In grölseren Werken, wo Maschinen verschiedener Gattung und 
verschiedener Type gebaut werden, ist es höchst praktisch, die einzelnen 
Maschinen in einzelne Type zu zerlegen und diese wiederum in einzelne 
Bestandteile und weiter dann die einzelnen Bestandteile in einzelne 
Stücke. Diese Einteilung der kompletten Maschine, die ebenfalls 
Sache des Spezifikationsbureaus ist, wird zweckmalsig in der durch die 
Schemas 2 und 3 veranschaulichten Weise erfolgen. Schema 2 zeigt 
eine sogen. Sammelliste, in welcher alle Zeichnungslisten der 
einzelnen Type vereint sind, Schema 3 eine Zeichnungsliste, in der 
alle notwendigen Zeichnungen oder vielmehr deren Nummern einge- 
tragen sind. Die abgebildeten Schemas sind beispielsweise für eine 
Firma, die Autom obile baut, angenommen worden, und die Sammel- 
liste zeigt ganz deutlich, aus welchen einzelnen Hauptbestandteilen 
ein Automobil besteht. 

Die Herstellung dieser einzelnen Blätter geschieht wiederum in 
Lichtpausenform, die dann mit laufenden Nummern versehen und alle 
vereint in Buchform eingebunden werden. Der Vorteil, den eine Ein- 
gliederung der einzeluen Produkte in Type und letzterer wiederum 
in Bestandteile mit sich bringt, kommt besonders bei den Werkstatts- 
bestellungen zur Geltung, da in solchen Fällen bei Bestellung einzelner 


Sammelliste Nr. 11. 


Typ: D. Klasse 18—8 Form: A 
Bestandteil Zeichnung: | Typ Klasse Form 
iste | 
Rahmen 2751 WS 8 A 
Achsen 2752 5 18 С 
Wagenfedern 2753 G 18 A 
Hinterrader 2754 A 34 >< 12 A 
Vorderrader | 2755 A 34510 А 
Steuerung N 2785 W.S 18 B 
Motor j 2758 D.M |4—18—800 A 
Zündung | 9197 S.G 2 A 
Pumpe | 9759 с.с 13 B 
Motorhaube | 2760 D 18 A 
Ventilator | 2761 B.D 18 A 
Getriebekasten | 2762 D 4—18 А 
Kupplung н 2764 с 18 — 8 А 
Kontrollhebel | 2198 р 18—8 А 
Handbremse | 2788 B 18— 8 A 
Fulsbremse | 2787 B 18—8 A 
Kübler 2767 D. V 18 A 
Benzinbehälter | 2768 D 18 A 
Schalldämpfer | 2769 D 18 A 
Iverteiler | 2971 u 3 A 
Spritzbrett 3151 D.C 18 B 
Schmutzbleche | 3154 A 34 A 
Zubehörteile 3152 D 18 A 
Schema 2. 
Zeichnungliste 2758 
Typ D. M. 
Klasse 4 — 18 — 800 
Motor Form A 
Beschreibung Zeichnung | Gruppe | Bemerkungen 
Zylinder | e658 | т | 
Motorgehause 3043 1 | 
Lager 2698 18 1] 
Schwungrad 2707 Т. | 
Details der Ventilwelle 2729 Il 
Kurbel und Pleuelstange 2699 І | 
Details der Ventile 2932 Пп | 
Auspuffrohr 3324 | Ш | 
Gesamtanordnung 2735 р =” 
i 
Schema 3. 


Bestandteile nur die Nummer der Zeichnungsliste anzugeben ist oder bei 
Bestellung ganzer Maschinen eto. die kennzeichnenden Marken der einzel- 
nen Type zu vermerken sind. Um ein Beispiel zu geben, so würde für 
eine Automobilfabrik eine Bestellung für einen normalen Wagen ungefähr 
lauten: „Baut einen Motorwagen Тур Т. D. 30“ wodurch dann jedermann 
in der Werkstatt gesagt ist, dafs dieser Wagen nach der für diesen Typ 
aufgestellten Sammelliste, nach den in der Sammelliste angegebenen 
Zeichnungslisten und nach den in den einzelnen Zeichnungslisten ver- 
merkten Zeichnungen zu bauen ist. Oftmals kommt es auch vor, dafs 
ein Produkt teilweise verbessert oder anderweitig verändert werden 
soll, z. B. ein bestehender Motorwagen soll durch Einbauung eines 
neuen Motors in einen neuen Typ umgearbeitet werden. In solchen 
Fällen ist es nur notwendig, eine neue Sammelliste aufzustellen, die 
bis auf den Motor der alten vollständig ähnlich ist. Für den Motor 
würde dann eine neue Zeichnungsliste anzufertigen sein, worauf alles 
für die Bestellung des neuen Typs wieder geregelt ist. Es kommt 
dadurch oft vor, dafs einzelne Zeichnungslisten bei den verschieden- 
sten Typen wiederzufinden sind; doch darf dies nur geschehen, wenn 
keinerlei Veränderungen in den einzelnen Zeichnungen oder deren 
Dimensionen notwendig werden. Sind irgend welche Abänderungen 
vorzunehmen, so mufs eine neue Zeichnungsliste ausgemacht werden, 
die dann wohl dieselben Zeichnungen aufweisen wird, aber für alle 
Fälle, wo irgend eine Abänderung nötig war, eine neue Zeichnungs- 
Gruppennummer zeigt. Nur durch strenge Aufrechterhaltung der 
Unveränderlichkeit der einzelnen Zeichnungslisten ist es möglich, stets 
einen genauen Rekord aller gelieferten Type etc. zu erhalten. 

Das beschriebene Eingliederungssystem ist auch noch von grofser 
Bedeutung für die Anlage von Katalogen, was in einem späteren Ab- 
schnitt unter Katalogabteilung näher behandelt werden soll. 
Hier sei nur bemerkt, dals für Werke, deren Produkte sich jährlich 
oder wohl gar monatlich verändern, ein aus Bestandteilen zusammen- 
gestellter Katalog am zweckmäfsigsten und billigsten ist, am zweck- 
mälsigsten, indem ein solcher allen Verhältnissen und Typen ent- 
sprechend angelegt werden kann, wenn er aus einzelnen, losen Blättern 
zusammengebunden wird, und am billigsten insofern, als alle einzelnen 
für die einzelnen Bestandteile bestimmten Blätter von derselben Gröfse 
und demselben Stile, also alle Blätter untereinander auswechselbar 
sind. Dann ist es in den Fällen, wo ein neuer Typ gebaut wird, wel- 
cher sich von vorherigen vielleicht nur in einzelnen Verbesserungen 
unterscheidet, nur notwendig, neue Katalogblätter für die verbesserten 
Bestandteile anzufertigen, um sofort einen neuen Katalog zusammen- 
zustellen. 

In allen Werken kommt es ferner oftmals vor, dafs für den 
Einkauf einzelner Rohmaterialien, als z. B. für den Einkauf von 
Schmiedestücken aller Art, Skizzen einzusenden sind. Die Anfertigung 
dieser Skizzen von den Originalzeichnungen kann natürlich vom Zeichen- 
bureau vorgenommen werden, doch geschieht dies besser und vorteil- 
hafter vom Spezifikationsbureau. Die einzelnen Skizzen werden wieder 
mittels Lichtpausen vervielfältigt und sind in einheitlichen Gröfsen 
herzustellen. Eine Gröfse von 200x300 mm ist vorzuziehen, und die 
einzelnen Skizzen sind mit denselben Stücknummern zu versehen, wie 
die Originalzeichnungen. Alle Skizzen sind in laufender Reihenfolge 
in Buchform einzubinden, und es ist den verschiedenen Abteilungen ein 
komplettes Buch einzusenden; mehrere solcher Bücher sind dem 
Einkaufsbureau zu überlassen, für Einholung güustiger Preise von 
verschiedenen Firmen. 

Aus dem Gesagten geht hervor, dafs das Spezifikationsbureau eine 
ganz wichtige Abteilung des Gesamtwerkes bildet und dafs in Werken, 
wo die Gesamt- und Detailkonstruktion in richtiger und verständlicher 
Weise spezifiziert ist, die Aufgaben und Arbeiten der übrigen Abtei- 
langen wesentlich vereinfacht werden und namentlich Mifsverstand- 
nissen und Irrtümern zum guten Teile vorgebeugt ist. 


Verkehrswesen. 


Skizzen aus dem Londoner Verkehrsleben. 
Von W. Lohmann. 
[Schlufs.] Nachdruck verboten. 

Eigenartig sind auch die Londoner Fahrwerke. Als Lastwagen 
sieht man meistens die zweirädrigen Karren, vom kleinsten Ponyge- 
schirr bis zum schwerfälligen Frachtwagen. Dieser Typ des Karrens 
ist auch auf das Luxusfuhrwerk sehr ausgedehnt, und wohl nirgends 
sieht man die eleganten und flinken Dogkarts häufiger als in England. 
Selbst die englischen Droschken, gewöhnlich Cabs, genauer aber Han- 
som-Cabs genannt, insofern der Engländer unter Cab in der Regel 
eine vierrädrige Droschke — sonst auch „four wheeler“ (Vierrad ge- 
nannt) — nach Art unserer Coupés versteht, zeigen diese Grundform 
des Karrens. Zwischen zwei sehr grofsen, gummibereiften Rädern 
hängt das elegante halbooupcartige, nur zwei Personen fassende Ge- 
häuse, dessen Türen jedoch nicht seitlich, sondern vorn angebracht sind. 
Der Kutscherbock befindet sich an der Rückwand des Coupes, und 
zwar so hoch, dafs der ganze Oberkörper des Droschkenkutschers, hier- 
zulande kurzweg „Cabby‘ genannt, darüber hinwegragt. So kann der 
Kutscher bequem über das Verdeck hinwegsehen und hat das Pferd 
mittels der sehr langen, über das Verdeck reichenden und in einer Gabel 
ruhenden Zügel ebenso fest in seiner Gewalt, als wenn er vorn sälse. 
In der Decke des Coupes befindet sich eine Klappe, die man anhebt, 
wenn man dem Cabby während der Fahrt etwas mitteilen will. 


So wunderbar schön, bequem und geräuschlos es sich nun in 
einem solchen Hansom fährt, — das Ein- und Aussteigen ist höchst un- 


bequem. Nicht nur erfordert der Aufstieg mittels des ziemlich hoch 
angebrachten Trittes an und für sich schon eine gewisse Aufmerk- 
samkeit und Fertigkeit und mufs man sich mindestens einer Hand 
zum Festhalten an den Griffen bedienen, sondern auch die zweite 
Hand benötigt man dabei, um — zumal bei Regenwetter — Mantel oder 
Rock beim Aufsteigen vor der Berührung mit dem vorstehenden Rad- 
reifen zu schützen. Solange man noch zum Aufsteigen beide Hände 
frei hat, geht es ja noch, aber da man den in England sehr nötigen 
Regenschirm nicht gut missen kann, und man schliefslich auch hin und 
wieder ein Packet bei sich hat, so ist das Erklimmen eines Hansoms 
unter solchen erschwerenden, aber die Regel bildenden Umständen, 
wirklich keine Kleinigkeit. Denn nicht überall stehen, wie bei den 
grofsen Hotels und Warenhäusern, diensteifrige, mit Regenschirmen 
bewaffnete Portiers bereit, die beim Aus- und Einsteigen auch einen 
Radschutz aus Blech oder Korbgeflecht vor das Wagenrad halten. 
Endlich macht auch das Hineinsetzen in den Wagen selbst nicht 
ungewöhnliche Schwierigkeiten, so dafs z. B. derjenige wirklich 
nicht zu beneiden ist, der an einem Regentage viele Besuche per 
Hansom abstatten und sich also oftmals der beschwerlichen Prozedur 
des Ein- und -Aussteigens unterziehen mufs. Eine längere Spazierfahrt 
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Fig. 133. Hafen con Hamburg 1903 (nach dem Zollanschlu/s). 


im Hansom bei schönem Wetter gehört dagegen, wie ich gern zu geben 
will, zu- den angenehmeren Dingen des Lebens. 

Auffällig erscheint uns Deutschen das Fehlen jeglicher 
Uniformierung der Omnibus- oder Droschkenkutscher, die ja 
übrigens auch in den meisten anderen Ländern nicht Sitte ist. Cabby 
wie Omnibuskutscher kleiden sich, wie es ihnen gefällt, und es macht 
für Deutsche oft einen eigentümlich erheiternden Eindruck, wenn man 
diese Londoner Kutscher mit steifen schwarzen oder farbigen Filzhüten 
oder mit Strohhüten, in Paletots aller möglichen Schattierungen von 
schwarz bis hellgelb oder in karriertem Jacket oder einem abgelegten 
schwarzen Gehrock sieht. Bevorzugt auch bei den Kutschern ist der 
Zylinderhut; aber nicht etwa ein Lacklederhut, nein, ein veritabler 
Seidenhasrhut mufs es sein, dazu ein modefarbener Paletot mit Sammet- 
kragen, rote Glacéfahrhandschuhe, eine elegante Fahrpeitsche, und die 
Adjustierung des typischen Londoner Omnibuskutschers oder des Cabbys 
ist fertig. 

Eigentünlich berühren uns Deutsche auch die Londoner Om- 
nibusse. Bedeutend kleiner als die unserigen und daher weniger 
schwerfällig, mit zahlreichen, quergestellten Bänken auf dem Verdeck, 
sind sie ausnahmslos in schreiend grellen Farben gestrichen, und mit 
den unzähligen bunten Affichen aller möglichen Formen und Formate 
ringsherum an den Geländern und Schutzverkleidungen, ja sogar an 
den Treppenstufen behangen, gleichen sie eher Reklamewagen als einem 
öffentlichen Verkehrsmittel. 

Die Strafsenbahn sucht man vergeblich in London, sei es 
Pferdebahn, sei es elektrische Bahn, von ganz vereinzelten, unbedeuten- 
den Linien in einigen Vorstadtteilen abgesehen; sie ist in Lon- 
don, wie es scheint, bereits ein überwundener Standpunkt. In der 
City, mit ihren engen, verkehrsreichen Strafsen wie Poultry, Cheapside, 
Leadenhallstr., Cannonstr., Forestr., Jewinstr., Houndsditch, Liver- 
poolstr. etc. und deren ebenso überfüllten Nebengassen, wäre die auf 
ihren Schienenweg angewiesene Strafsenbahn allerdings ein Verkehrs- 
hindernis ersten Ranges. Aber auch in den breiteren und stilleren 
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Strafsen Grofs-Londons sieht man sich nach der elektrischen Strafsen- 
bahn vergeblich um. Der bewegliche zweispännige, und ziemlich 
rasch fahrende Omnibus scheint das Bedürfnis nach einer elektrischen 
Strafsenbahn in London nicht aufkommen zu lassen, erst recht nicht 
angesichts der neuesten Errungenschaft, des gummibereiften, geräusch- 
losen Automobilomnibusses. So sieht man denn auch den 
Omnibus in London durchschnittlich von einem weit besseren Publi- 
kum frequentiert als bei uns; auch die sonst so prüden englischen 
Damen verschmähen es nicht, sogar die Verdecksitze zu benutzen. 
Der Fahrpreis ist auch durchaus nicht etwa zu billig, (etwas zu 
billiges gibt es überhaupt in England nicht); für einen Penny, 
welche Münze bekanntlich etwa einem deutschen Zehnpfennigstück 
entspricht, kann man allerdings eine ganz respektable Strecke fahren, 
aber längere Touren auf derselben Linie kosten auch 15, 20 und 25 Pf. 
Das ist auch ganz gerechtfertigt, für die gröfsere Leistung mehr zu 
verlangen, und wenn solche lange Touren auch nicht sehr häufig vom 
Publikum per Omnibus gefahren werden, so liegt das nicht in dem 
höheren Fahrpreis, sondern einfach daran, dafs es mittels der Unter- 
grundbahn solche grofsen Strecken viel schneller zurücklegt. 

Von den Untergrundbahnen ist die älteste die als Dampfeisenbahn 
betriebene, welche, ähnlich wie die Berliner Stadtbahn als Hochbahn 
die Stadt durchzieht, durch mächtige Tunnels unterirdisch die Haupt- 
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Text siehe Seite 122. 


verkehrspunkte der City mit Grofs-London verbindet. Ob die Berliner 
Stadt- und Ringbahn oder jene ein gröfseres Wunderwerk der Technik ist, 
will ich dahingestellt sein lassen. Aber ein Fahren mit der Londoner 
„Underground“, in den fast ständig trotz zahlreicher Luftschächte stark 
verqualmten, mit beifsendem Rauch angefüllten Tunnels, ist für den 
Neuling eine wahre Tortur, die im Sommer noch durch eine schier 
unerträgliche, drückende Schwüle verstärkt wird. Diesem Gemisch von 
Rauch, Dampf, Kohlendunst und heifser, verbrauchter Atmosphäre ent- 
sprechend, sind auch die Eisenbahn- Coupés dieser „Underground“ der- 
artig eingeschmutzt und eingerulst, dafs man sich anfänglich geniert, 
darin Platz zu nehmen. 

Sehr viel angenehmer fährt es sich dagegen in der elek- 
trischen Untergrundbahn, der „Tube“ (Röhre), wie sie der 
Engländer kurzweg nennt und mit welchem Wort er das Charakte- 
ristische dieser Verkehrsanlage treffend bezeichnet. Allerdings zeichnet 
sich die Luft in diesen Röhren“ auch nicht gerade durch Rein- 
heit aus, denn trotz mächtiger Ventilatoren, die eine recht leb- 
hafte Zugluft hervorrufen, ist sie stets dumpfig und stickig; aber gleich- 
wobl ist die Fahrt in der „Tube“ mit ihren komfortablen, sauberen 
Waggons beinahe ein Vergnügen gegen eine Fahrt mit der „Underground“, 
zumal infolge der verhaltnismafsig sehr tiefen Lage der „Tube“ die 
Temperatur in ihr ziemlich gleichmälsig ist, im Winter warm, im 
Sommer kühl. Von diesen elektrischen Untergrundbahnen gibt es zwei, 
von verschiedenen Gesellschaften erbaut und betrieben, aber in ihrer 
Anlage nach dem gleichen Typ konstruiert. Zwei mächtige, kreisrunde 
Eisenrohre, die aus einzelnen Rohrstücken zusammengesetzt sind und 
reichlich 3 m Durchmesser haben, ziehen sich dicht nebeneinander 
etwa haustief unter dem Strafsenniveau von der City (Bank Station) 
aus in gerader Linie unter Strafsen und Häuserblocks hinweg nach 
dem Westen Londons und bilden sozusagen die westliche elektrische 
Vorortbahn Londons. Zwei gleichgrofse und gleichartige Rohre — 
in dem einen stets nur die ankommenden, in dem anderen die abgehenden 
Züge — kommen von London N., kreuzen die City bei Bank Station 
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und von dort unter der Themse fort nach Südosten führend, bilden 
sie die elektrische Nordsüd- Untergrundbahn. 

Entsprechend dem kreisförmigen Querschnitt der Rohre sind auch 
die langgestreckten Waggons des elektrischen Zuges gebaut, der aus 
3, oft auch bis aus 6 ons besteht und von einem Motorwagen 
gezogen wird. Von der Strafse aus, nach Passieren der im Erdge- 
schols eines Hauses oder in einer Unterpflasterhalle belegenen Billet- 
verkaufshalle, führt eine Wendeltreppe zu dem im Niveau der 
„Tube“ liegenden, langgestreckten, sauberen Bahnsteig, der mit 
weils glasierten Backsteinen ausgemauert und durch elektrisches Licht 
taghell erleuchtet ist; er liegt stets zwischen den beiden Rohren und 
dient zur Hälfte den ankommenden, zur Hälfte den abfahrenden Passa- 
gieren. Selten jedoch wird die Wendeltreppe benutzt, sondern mächtige, 
50 — 60 Personen fassende Fahrstühle, die wechselweise zu jedem 
ankommenden und abfahrenden Zug auf- und niedergehen, bewältigen 
fast ausschliefslich den ganzen Verkehr. An stark frequentierten 
Stationen wie Bank Station, Post-Office, Shephards Bush, London Bridge 
еіс. findet man sogar vier oder sechs solcher Riesen-Fahrstühle, во dafs 
auch dem stärksten Andrang sofort Genüge geleistet werden kann. 

Trotz des in der Siebenmillionenstadt so unendlich viel lebhafteren 


Fig. 134. Der Kaiser- Wilhelm- Hafen auf Kuhwärder. 


Verkehrs sieht man jedoch in der „Tube“ wie in der „Underground“ 
nur sehr selten derartig überfüllte Coupés wie beispielsweise so häufij 

auf der Berliner Stadtbahn, was einmal in der schnelleren Auf- 
einanderfolge der Züge und dann, speziell bei der „Underground“, in 
der Einrichtung der „Quick trains“ (Schnell- resp. durchfahrende 
Züge) zu liegen scheint, die zu gewissen Morgen- und Abendzeiten 
täglich von allen weiter entfernten Vororten oder kleinen, zur Haupt- 
sache von Londoner Geschäftsleuten bewohnten Städten ohne Zwischen- 
station direkt bis in die City fahren; ebenso bringen sie des Abends 
die Geschäftsleute ohne jeden weiteren Aufenthalt unterwegs nach ihren 
oft 4 und mehr deutsche Meilen entfernt liegenden Wohnorten zurück. 


Der Hamburger Hafen. 


(Mit Abbildungen, Fig. 133--138.)*) 
Nachdruck verboten. 
Wohl nirgends in Deutschland ist die Pulsader des ab- und zu- 
flutenden Weltverkehrs besser zu fühlen als am Hamburger 
Hafen. Hier laufen die zahllosen Fäden, welche den deutschen Handel 
mit den entlegensten Winkeln des Erdballs verbinden, wie in einem 


*) Die Abbildungen zu diesem Aufsatse wurden uns liebenswürdiger 
Weise sum gröfsten Teil von der Hamburg-Amerika-Linie zur Ver- 
fügung gestellt, während als textliche Unterlage, speziell für den ersten Teil, 
vorwiegend der von Herrn Schiller-Tietz in Kl. Flottbek bei Hamburg 
verfafate „Wegweiser durch Hamburg und Umgebung“ (4. verb. Aufl. 1905, 
Kap. XID mit gütiger Erlaubnis des Autors benutzt wurde. D. Red. 


Knotenpnnkt zusammen; hier weht Luft aus allen Zonen, Klang und 
Duft aus allen Längen und Breiten der Erde. 

Wer den Hamburger Hafen in seinem Sonntagskleide sehen und 
mit allen seinen Reizen und in seiner ganzen Eigenart geniefsen will, 
der mufs ihn an einem klaren, sonnigen Arbeitstage sehen — es gibt 
kein überwältigenderes Bild der Arbeit als dieses. Hier scheinen sich 
alle Geräusche der Welt zu vereinigen zu einer rollenden, surrenden, 
hammernden, pfeifenden, stöhnenden Symphonie der Arbeit. Auf die- 
sem grofsartigen Welthandelstheater, dessen Hintergrund die riesigen 
Speicher, dessen Kulissen die endlosen Kais der einzelnen Hafenbassins 
und die langen Schiffsreihen bilden, ändern sich die Szenen und 
wechseln die handelnden Personen von Stunde zu Stunde; doch der 
Schauplatz ist so ausgedehnt, dafs man stets nur einzelne Teile über- 
sehen kann, aber wo man auch hinblickt, stets ist die Handhabu;; 
neu und interessant. So ist der Hafen Hamburgs eines der gröfsten 
Zeugnisse des Welthandels, und tausende und abertausende Binnen- 
länder, welche den Zauber dieser höchst merkwürdigen, interessanten 
und eigenartigen Hafenwelt geniefsen konnten, verdanken diesem 
glücklichen Umstande ihre ersten konkreten Vorstellungen von der Grofs- 
artigkeit des deutschen Seehandels und Weltverkebrs überhaupt. Für 


(Z. A.: Der Hamburger Hafen.) 


diejenigen aber, welche noch nicht selbst unmittelbar die Suggestionen 
des Hamburger Hafens auf sich wirken lassen konnten, mag nachstehende 
Schilderung des umfangreichen Hafengebietes, deren Daten auf dem 
neuesten amtlichen Material berulien, einen kleinen Ersatz bieten: 
Am 15. Oktober 1888 wurde bekanntlich Hamburg, das bis dahin 
neben Altona und Wandsbeck Zoll-Ausland gewesen war, in das deut- 
sche Zollgebiet einbezogen. Um jedoch Schiffahrt, Handel und Indo- 
strie (speziell für Export) die weitgehendste und von keinerlei Zollein- 
schränkungen beengte Bewegungsfreiheit zu sichern, wurde ein Frei- 
hafengebiet (vgl. den Plan Fig. 133), von 1019 ha geschaffen; davon 
sind 504,2 ha Wasser, die sich zu 220 ha auf die Wasserfläche für See- 
schiffe, zu 99,3 ha auf die Wasserfläche für Flufeschiffe, zu 70 ha auf 
die Kanäle und Seitenarme und zu 114,9 ha auf die freie Elbe und 
die Hafenzugänge verteilen. Die Gesamtlänge der Kai- und Ufer- 
strecken beträgt jetzt für Seeschiffe 29,0 km, für Flufsschiffe 34,1 km. 
sie sind mit Kaischuppen von 12,5 km Länge besetzt. Die Kosten der 
seit 1883 ausgeführten, wahrhaft grofsartigen Hafen- und Kaianlage 
einschliefslich der dem Zollinteresse dienenden Anlagen belaufen sich 
auf mehr als 100 Mill. M. Die Grenze des Freibafengebietes nach der 
Stadt zu bilden der Niederhafen, der Binnenhafen, der Zollkanal, der 
Oberhafen und der Oberhafenkanal, sonst ist es durch hohe Planker 
und Gitter begrenzt; die Grenze wird zollamtlich bewacht, wie jek 
Auslandsgrenze. Ап den verschiedenen nach dem Freihafengebit 
führenden Brücken befinden sich Zollabfertigungsstellen. 
Überschreitet man den Zollkanal auf einer der verschiedenen 
Brücken, so gelangt man in eine grolse Speicherstadt (vgl. hierzu 
Fig. 137), imposante Gebäudeblocks, die mit Buchstaben nnd Nummer? 
versehen sind und die Lager und Kontorerder Kaffee-, Wein-, Таһаі- 


S — 123 — 


branchen u. s. w. enthalten, die hier ohne Zollerschwerungen ihre Waren 
lagern ‘und eventuell auch bearbeiten wollen und sie wieder ins Aus- 
land bringen. Die Speicher sind so angelegt, dafs sie mit einer Längs- 
front an einer Kaistrafse, mit der anderen am Wasser liegen; sie sind 
mit elektrischem Licht und nach allen Seiten mit bequemen Ein- 
richtungen zum Aufnehmen und zum Verladen von Gütern zu Wasser 
und zu Lande versehen. Mit Ausnahme einiger Steatespeicher sind 
diese Speicher für die Freihafen-Lagerhaus-Gesellschaft erbaut, und 
zwar auf einem Terrain, das erst durch Niederlegung eines enggebauten 
Stadtteiles mit 24000 Einwohnern gewonnen werden konnte. 

Über 26km Kaimauern umsäumen die einzelnen Häfen, die 
mit 10 festen und 631 beweglichen Kranen versehen sind, zum Be- 
frachten und Löschen der Schiffe; aufser diesen sind noch 111 Krane 
in und an Gebäuden vorhanden. Die Krane werden teils mit Dampf, 
zum gröfsten Teil aber elektrisch betrieben. Die letzteren wurden 
durchweg von der Allgemeinen Elektrisitäts-Gesellschaft 
in Berlin installiert (vgl. Fig. 135). Als Stromart wurde Gleichstrom 
gewählt, der für Kranbetrieb uud Beleuchtung gleich gut geeignet 
ist und gestattet, durch Parallelarbeiten des Primärdynamos mit Puffer- 
batterien Belastungsstölse auszugleichen. 

Für den Kranbetrieb bietet der Gleichstrommotor mit Hauptstrom- 
wicklung die Vorteile eines grofsen Anzugsmomentes, einfacher Schal- 
tung, bequemer Regulierbarkeit дег Umdrebungszahl in sehr weiten 


ingen 5409 zum Löschen oder Laden an die Kais, von 9,613 Millionen 
ettoregistertons 5,334 Millionen, das heifst reichlich 55%,. Ständig 
wächst die Benutzung der Kais mit der allgemeinen Zunahme des 
Hafenverkehrs. Die Nettoeinnahmen aus dem öffentlichen Kai- 
betriebe (Kai-, Lager-, Wiege- und Krangeld, Ladelöhne usw.) er- 
ben nach der hamburgischen Staatshaushaltabrechnung über das 
ahr 1903 2,87 Millionen Mark und aus der Verpachtung von Kai- 
strecken 832000 Mark, mithin zusammen 3,70 Millionen Mark, gegen- 
über 3,82 Millionen Mark im vorhergehenden Jahre. Für das Jahr 1904 
liegen noch keine amtlichen Daten vor; hier wird aber die Zunahme 
voraussichtlich noch erheblich grölser gewesen sein, da in den Ein- 
nahmen dieses Jahres zum ersten Male die von der Hamburg-Amerika 
Linie für Benutzung der neuen Kuhwärderhäfen (vgl. Fig. 134) 
gezahlte Pachtsamme von ca. 1,3 Millionen Mark voll enthalten ist. 
Man betritt den eigentlichen Freihafen vom Baumwall aus, 
wo schwimmende Palisaden die Grenze bilden. Zur Linken er- 
hebt sich hier an einem Lagerspeicher ein hoher Turm, welcher 
oben den Zeitball trägt. Dieser wird 10 Minuten vor 1 Uhr osha: 
zogen und fällt nach mitteleuropäischer Zeit genau um 1 Uhr; die 
Schiffer regeln hiernach ihre Chronometer. — Die am Turm befind- 
lichen Zifferblätter sind Wasserstandsanzeiger. Die Zifferblätter sind 
in 10 Teile geteilt; die beiden Zeiger geben den Wasserstand in Metern 
und Zentimetern an. i 


Fig. 135. Elektrische Krane am Amerikakai des Hamburger Hafens. 


Grenzen und selbsttätigen Einstellens der Umdrehungszahl nach der 
Belastung, indem leichte Lasten und besonders der leere Haken 
schneller gehoben werden als schwere. 

Bei den Hamburger Hafenkranen wickelt sich der Umladeverkehr 
zwischen Schiff und Schuppen oder Eisenbahnwagen ab. Um den 
freien Verkehr der Eisenbahnwagen nicht zu behindern, erhielten die 
Krane Portalform, nach Bedarf mit einer Durchfahrtsöffnung für 
ein oder zwei Gleise, die, dem Normalprofil entsprechend, eine lichte 
Höhe von mindestens 4,8 m und für jedes Gleis eine lichte Weite von 
ca. 4m hat. Je nach den Umständen wurden die Krane als Halb- 
portalkrane oder als Vollportalkrane ausgeführt. 

Fig. 135 gibt eine Abbildung der elektrischen Krane am Amerika- 
und O’Swaldkai, wo im ganzen 52 Halbportalkrane von 2500 kg Trag- 
kraft. 3250 kg Probelast und 11 m Ausladung aufgestellt sind. Schon 
wegen der groen Anzahl vollkommen gleicher Krane ist diese An- 
lage für andere Häfen vorbildlich geworden. Bestellt wurden die 
Krane vom Staate Hamburg in den Jahren 1897—1899; sie sind seit 
ihrer Aufstellung ununterbrochen im Betrieb. 

Mit Lasten von ca. 1000 kg, welche meistens aus Säcken oder 
Stückgütern bestehen, können bei gleichmälsigem Betriebe ca. 18, bei 
forziertem Betriebe 21—24 Kranspiele pro Stunde erfolgen. Lasten 
von ca. 1500 kg, welche sich schwerer befestigen lassen, gestatten 
15 Kranspiele pro Stunde. 3 

Zur vorübergehenden Lagerung von Waren sind mehr als 50 Schuppen 
vorhanden, die zasammen einen überdachten Lagerraum von 383000 qm 
haben. An der Hinterfront dieser Schuppen laufen normalspurige 
Gleise hin, die in direkter Verbindung mit den Eisenbahnen stehen, 
so dafs die auf der einen Seite aus den Schiffen kommenden Waren 
auf der anderen Seite des Schuppens sogleich wieder verfrachtet werden 
können. Diese oa. 21, Meilen langen Kaistrecken, die der hamburgische 
Staat dem internationalen Handel zur Verfügung hält, sind im Jahre 
1904 wieder ein imposantes Arbeitsfeld für die schwimmenden Schatz- 
kammern aller seefahrenden Nationen gewesen. Von 14861 Ozean- 
schiffen, die beladen oder leer den hamburgischen Hafen aufsuchten, 


Täglich zweimal 
treten Flut und 
Ebbe ein. Der mitt- 
lere Unterschied 

zwischen Hoch- und 
Niedrigwasser be- 
trägt 1,96 m; Sturm- 
fluten erheben den 
Wasserstand häufig 
bis 2m über das ge- 


wöhnliche Hoch- 
wasser. Esist jedoch 
kein Seewasser, wel- < 
ches die Flut bringt, 
sondern zurückge- Fig. 136. Der grofsé\Kran von 150% Tragkraft. 
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stautes Flufswasser. Bei normalem Hochwasser kénnen Seeschiffe mit 
8 m Tiefgang von der See aus den Hamburger Hafen erreichen, ohne 
vorher in Kuxhaven oder bei Brunshausen zu leichtern (d. h. einen 
Teil ihrer Ladung zu löschen). Die ungelenken oberelbischen Fracht- 
kähne können sich des häufig herrschenden kräftigen Seegangs wegen 
nicht auf die Unterelbe wagen. 

Die einzelnen Häfen sind so angelegt, dafs sie ähnlich wie Sack- 
gassen vom Hauptstrom der Elbe abgehen (vgl. Fig. 133). Die Schiffe 
liegen hier direkt an den Kais oder sind inmitten der Wasserflächen 
an mächtigen Pfahlbündeln (Dückdalben) vertäut. 

Wenn man vom Baumwall aus auf den Hafen blickt, so liegt 
gerade vor, noch im Zollinlande, der Niederhafen und dahinter der 
freie Elbstrom, wo an Dückdalben vertäut meist einige grofse Dampfer 
der Südamerika-Linie liegen, welche dem Passagier- und Frachtver- 
kehr nach Brasilien und Argentinien dienen. Links ist der Sandtor- 
hafen (eröffnet 1866) zur Aufnahme der Dampfschiffe nach dem 
Mittelmeer, nach England 
und anderen europäischen 
Häfen bestimmt. Begrenzt 
ister vomSandtor-und 
Kaiserk ai.(Fig.137.) Der 
Steatespeicher auf dem 
Kaiserkai hat eine Lager- 
fläche von 17400 qm. 

Es folgt der Gras- 
brookbafen (1872) mit 
dem Dalmann- und Hiibe- 
nerkai; am Strome selbst 
liegt der Strandhafen 

1879) mit dem Strandkai. 
'orüber an der Gasanstalt, 
deren Gasometer von 50000 
cbm zu den grölsten der 
Welt zählt, schneidet 
rechtwinklig derMagde- 
burger Hafen ein, be- 
grenzt von der Brooktor- 
strafse und dem Magde- 
burger’ Kai. er den 
Magdeburger Hafen führt 
eine hydraulisch zu be- 
wegende Drehbrücke im 
Gewicht von 400000 kg. 
Nun folgt der 1400 ш lange SS 
Baakenhafen (1887), een 
an dessen Eingang ein 
Dampfkran von 50000 kg Tragfähig- 


Fig. 131. Lagerh 


äuser am Sandtorkai. 


Weiter elbabwärts von den letzterwähnten Häfen steht gewisser- 
mafsen als ein Wahrzeichen des Hamburger Hafens der 150 Tonnen- 
Kran (vgl. Fig. 136) der ein Gewicht von 300000 Pfund hebt und 
als Gegengewicht mit einem Ballast von 5000 Zentnern beschwert ist. 

Gleich darauf folgt der Segelschiffhafen (1888 eröffnet; z. Т. aus 
Fig. 135 ersichtlich), der 1320 m lang ist und eine Wasserfläche von 
350000 qm hat. Mit seinem riesigen Mastenwald gewährt der Segel- 
schiffhafen einen imposanten Anblick. Zeitweilig löschen hier am Asia- 
kei und dem 1530 m langen Amerikakai 20 und mehr Getreideschiffe 
mit Ladungen von 50—100000 Zentnern. 

An den Segelschiffhafen, der übrigens auch Dampfer aufnimmt, 
schliefsen sich derHansa-undIndiahafen(1893); neben dem Eingang 
zu diesen liegt auch der Eingang zum Petroleumhafen (1876). Das 
ganze Gebiet des Petroleumshafens ist landseitig von einer 3 m hohen 

ellblechplanke umgrenzt, während der wasserseitige Zugang durch 

schwimmende Pontons verschlossen ist, die über Wasser mit feuer- 

festem Steinmaterial ver- 

A kleidet sind. Das Petro- 

leum lagert hier in Tanks 
und Fässern. 

Am Amerikahöft, der 
Spitze zwischen Segel- 
schiff- und Petroleum- 
hafen, liegt eine der ver- 
schiedenen im Gebiete des 
Freihafens vorhandenen 
Volks- Kaffee- und 
Speisehallen, wo die 
Arbeiter gegen ein Gerin- 
ges gutes Essen erhalten. 

eiterhin folgen am 
linken Ufer eine Reihe 
mittlerer Schiffswerften 
mit ihren Trocken- und 
Schwimmdocks (vgl. 


Fig 138), zuletzt die 
Schiffswerft von Blohm 
& Voss, die zweit- 


gröfste Werft Deutsch- 
lands mit dem gröfsten 
deutschen Schwimmdock, 
das Schiffe bis zu 17 500 
Tons aus dem Wasser 
heben kann, und einem 
Riesenkran von 150 Tons 
Tragfähigkeit. 


keit steht, mit dem Versmann- und 
Petersen-Kai. Den Petersen - Kai 
haben jetzt die Levante-Linie, die Woer- 
mann-Linie und die Deutsch-Ostafrika- 
Linie gepachtet; der auf dem linken 
Elbufer am Hansahafen liegende 
O’Swaldkai befindet sich im staat- 
lichen Betriebe der Kaiverwaltung. 
Beide letztgenannten Kais waren bis 
zum Jahre 1904 von der Hamburg- 
Amerika-Linie zur Abfertigung 
ihrer grofsen Post-, Passagier-, Aus- 
wanderer- und Frachtdampfer gepach- 
tet. Die jetzigen umfangreichen An- ` 
lagen dieser Gesellschaft befinden sich 
in den neuen Häfen auf Kuhwärder 
(vgl. Fig. 134) und sollen im zweiten 
Teile dieses Aufsatzes eingehend be- 
schrieben werden. 

Elbaufwärts gewahrt man die zwei 
mächtigen Elbbriicken; die erstere ist 
für den Eisenbahnverkehr bestimmt 
und viergleisig aufgebaut, die obere dient dem Strafsenverkehr. Die 
Eisenbahnbrücke ist zugleich die Zoll- grenze elbaufwärts. 

Wendet man sich dem gegenüberliegenden linken Ufer zu, so be- 
gegnet man hier dem Moldau-, Saale-, Spree- und Klütjenfelder - Hafen, 
welche zur Aufnahme der von der Oberelbe kommenden ungelenken 
Flufskahne bestimmt sind. Die Beachtung des Flufsschiffahrtsver- 
kehrs Hamburgs tritt angesichts seiner gewaltigen Bedeutung als See- 
hafen gewöhnlich mehr zurück, als es der Wichtigkeit und dem Umfange 
des ersteren eigentlich entspricht. Die Elbe ist die natürliche Straße, 
die Hamburg mit dem Herzen Deutschlands verbindet, und ihr Schiff- 
fahrtsverkehr der grofse Zubringer und Verteiler der Warenmengen, 
die ihren Weg über den Hauptstapelplatz des deutschen Seehandels 
nehmen. Beide, der Seeverkehr Hamburgs und der oberelbische 
Flulsschiffahrtsverkehr stehen also zu einander in engsten Wechsel- 
beziehungen; mit der steigenden Entwicklung des ersteren hat sich 
auch der letztere entsprechend vergröfsert. Im letzten Jahre 1904 
hat er allerdings infolge der ungünstigen Wasserverhältnisse, die 
zeitweilig eine völlige Unterbrechung der Elbschiffahrt herbeifihrten, 
die Ergebnisse des Vorjahres durchweg nicht zu erreichen vermocht, 
immerhin wurden insgesamt zu Berg gehend 16311 Fahrzeuge mit 5,44 
Mill. Tonnen, zu Tal gehend 16050 Fahrzeuge mit 5,34 Mill. Tonnen Trag- 
fähigkeit vom Hamburger Handelsstatistischen Bureau angeschrieben. 


Fig. 138. Trockendock der Hamburg- Amerika- Linie in Hamburg. 


(Schlufs folgt.) 


Automobilstrafsen. 


Von Werner Bleines, Ingenieur. 
Nachdruck verboten. 

Die Industrie der Kraftwagen und 
Selbstfahrer hat im Verlaufe eines Jahr- 
zehntes einen solchen Aufschwung ge- 
nommen, dafs die Heranbildung zuver- 
lässiger Führer nur lan nach- 
kommen kann. Es ist daher mit Freu- 
den zu begrüfsen, wenn diesen in ge- 
eigneten Lehranstalten grindlicher os. 
terricht zuteil wird. Während den 
Lokomotivführern und Lenkern elek- 
trischer Züge durch die Menge der 
ihnen anvertrauten Personen und Güter 
eine grölsere Verantwortung aufgeladen 
wird, werden von dem „Chauffeur“, 
namentlich dem eines Schnellfahrers, 
umfangreiche technische Kenntnisse 
und ein grofses Mafs von Geistesgegen- 
wart verlangt, da ihm der Weg nicht durch einen Schienens 
vorgezeichnet ist. Es gehört sicherer Blick und rascher Entschl: 
dazu, um im Getriebe des Verkehrs oder selbst auf einsamen Strafsen, 
die auch den Ansprüchen für eine geringe Fahrgeschwindigkeit nicht 
einmal entsprechen, das rasch dahinrollende Gefährt an allen Hinder- 
nissen vorbeizuführen. 

Um dem Lenker des Automobils seine Aufgabe zu erleichtern 
und eine Fahrgeschwindigkeit innerhalb der zulässigen Grenzen zu 
ermöglichen, werden vor allem unsere Strafsenverwaltungen den Be- 
dürfnissen schnellfahrender Fahrzeuge nachkommen müssen. Dem ge 
steigerten Verkehr mit Fahrrädern hat man vielfach durch besondere 
Radfahrwege Rechnung getragen. Die Kosten sind im Verhältnis zu 
anderen Strafsen gering, und der Vorteil für Fufsgänger und Radfahrer 
ist wesentlich. Berücksichtigt man einerseits, dafs mit der Ausbreitung 
des Eisenbahnnetzes viele Landstrafsen der Verödung verfallen wir 
den, wenn nicht durch die neuzeitlichen Gefährte neues Leben auf 
sie verpflanzt würde, und dafs dies durch Kraftwagen mehr als durch 
das Fahrrad geschieht, weil dieses doch mehr auf die Gunst der Witte 
rung angewiesen ist, und erwägt man anderseits, dafs unsere Strafsen 
gewöhnlich für schnellfahrende Wagen überhaupt nicht eingerichtet 
sind, so wird man finden, dafs hier noch ein reiches Feld zur Ве- 
tätigung ist. Besundere Strafsen für Automobile dürften 
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wegen der grofsen Kosten nur far einzelne Strecken їп Betracht 
kommen. Dagegen kann den Bedürfnissen eines mifsigen Sohnell- 
verkehrs ohne erhebliche Kosten Rechnung getragen werden. 

Ausdricklich sei hier betont: ein mälsiger Schnellver- 
kehr; denn die Fahrgeschwindigkeiten von 100 und 150 Kilometern 
in der Stunde gehören höchstens auf eine nach allen Regeln der Kunst 
und Technik hergerichtete Rennbahn. Wer so schnell reisen will, tut 
besser, einen Schnellzug zu benutzen, weil er sonst Leben und Ge- 
sundheit aufs Spiel setzt. Die Schnellfahrversuche auf der Militärbahn 
bei Berlin haben zur Genüge gezeigt, welche Vorsicht eine schnellere 
Fahrt erfordert, und die Eisenbahntechniker wissen, wie bedenklich 
es ist, auf ein und demselben Geleis mit gar zu verschiedener Ge- 
schwindigkeit zu fahren. Auf gerader Strecke sind Abweichungen der 
Einzelschiene von der Geraden schon hinderlich und werden bei zu- 
nehmender Fahrgeschwindigkeit gefährlich. Ungleich gröfser ist die 
Gefahr aber in den Krümmungen. Mit Millimetergenauigkeit wird 
hier der Bogen für das Gleis berechnet und sogar am Anfang und 
Ende, also als Übergang in die Gerade, eine Parabelkurve eingelegt. 

Um die Fliehkraft des heranbrausenden Zuges beim Passieren 
einer Gleiskrümmung aufzuheben, wird schon in der „Übergangskurve“ 
die äufsere Schiene erhöht und erreicht im Bogen, je nach dem Krüm- 
mungshalbmesser, dem Gefälle und der Fahrgeschwindigkeit, eine Höh- 
erlegung bis zu elf Zentimetern und oft noch darüber. Da auf ein 
und demselben Gleis meistens Züge verschiedener Schnelligkeit ver- 
kehren, wird den Berechnungen die mittlere Geschwindigkeit zugrunde 
gelegt. Über ein bestimmtes Mafs der Erhöhung gehen die Eisen- 
bahnverwaltungen aus Sicherheitsrücksichten nicht hinaus; denn es 
sind noch andere Faktoren, z. B. der seitliche Winddruck, zu berück- 
sichtigen. Man wendet dann noch Führungs- oder Zwangsschienen 
zwischen dem Gleis an. Der Überschufs an Fliehkraft macht sich 
aber deutlich durch starke Abnutzung des Schienenkopfes und Ver- 
schiebung des zu leichten Gleises bemerkbar. Eine Einzellokomotive 
kann bei grofser Geschwindigkeit nicht mit gleicher Sicherheit fahren 
wie ein Zug. Und nun vergleiche man all diese sorgfältigen Vorbe- 
reitungen und die langjährige Ausbildung des Personals mit der primi- 
tiven Art und der in der Regel grölseren Fahrgeschwindigkeit des 
Automobilverkehrs ! ў 

Ist es da zu verwundern, wenn die Unfälle sich (nicht allein im 
Verhältnis дег Verkehrszunahme) immer mehren und gegen diese nütz- 
lichen und bequemen Fahrzeuge Bedenken aufkommen? Wir können 
sie nur beseitigen, wenn wir die Hindernisse beseitigen und der neu- 
erblühten Industrie nach Möglichkeit die Wege ebnen, -— ebnen auch 
im engeren Sinne. Bei den Unfällen fällt es häufig auf, dafs sich der 
Wagen überschlagen hat. Die Ursache war dann eine Unebenheit des 
Weges oder ein Hindernis. Da es überflüssig ist, möglichste Sauber- 
keit und gute Beschaffenheit der Strafsen mit regem Verkehr noch be- 
sonders zu verlangen, weil es sich von selbst versteht, so sind noch 
insofern die zufälligen Hindernisse zu berücksichtigen, als der Autler 
bei derartigen Unfällen möglichst vor Schaden zu schützen ist. Es 
zeigt sich hier eine äbnliche Erscheinung wie bei dem Aufkommen 
des Radsportes. Für den Hochradfahrer genügte schon ein kleines 
Hindernis, um ihn kopfüber nach vorn aus dem Sattel zu werfen. 
Überschlägt sich also der Wagen, so ist ев ein Zeichen, dafs der 
Schwerpunkt zu weit nach vorn gelegt ist. Teilweise ist dies absicht- 
lich geschehen, weil man dadurch das Schleudern des Wagens beim 
Durchfahren der Krümmungen zu beseitigen glaubte. Damit ist man 
aber auf falschem Wege. Nicht durch Verlegen des Schwerpunktes 
über die Vorderräder, sondern durch seine Verschiebung über die 
Innenräder wird das Passieren eines Bogens erleichtert. Täglich können 
wir dies bei dem Radfahrer beobachten, am meisten auf der Rennbahn. 
Dort ist der gröfseren Fahrgeschwindigkeit noch durch Höberschüttung 
der Aufsenseite bei Kriimmungen Rechnung getragen; denn die Ver- 
schiebung des Schwerpunktes gegen den берш betragt bei der 
Fünfzigkilometergeschwindigkeit und in scharfen Bogen schon 25 Grad 
und mehr, wobei ein Ausgleiten auf ebener Fläche sehr leicht vor- 
kommt. 

Aller Schutz durch eine raube Oberfläche an den Automobilreifen 
ist nur ein mangelhafter Notbehelf. Die Hauptsache ist die Verlegung 
des Schwerpunktes nach der Mitte des Bogens. Das 
muls -einerseits angestrebt werden durch Verbesserung der Strafsen und 
dort, wo es angängig ist, dnrch Anschüttung der Aufsenseite, anderseits 
durch Verbesserung der Wagenkonstruktion. Hierbei sind Krümmung, 
Fahrgeschwindigkeit und Gefälle des Weges gebührend zu berück- 
sichtigen. Im Strafsenbau wird an Stelle der Beschotterung die Be- 
tonierung mehr als bisher Platz greifen müssen. Den höheren Anlage- 
kosten stehen geringere Ausgaben für Unterhaltung und Reinigung 
gegenüber. An städtischen Strafsen wird man inbezug auf den Auto- 
mobilverkehr wenig ändern können, dagegen dürfte sich vielfach eine 
Umgehungsstralse bei Dörfern empfehlen. 


Abschwächung der Schlingerbewegungen von 
Seeschiffen. 
(Mit Abbildungen Fig. 139 u. 140.) 
Nachdruck verboten. 


Alle an Schiffahrt und Seeverkehr interessierten Kreise werden 
vor kurzem mit Interesse von einer Erfindung des Ingenieurs Otto 
Schlick, Direktor des Germanischen Lloyd in Hamburg, vernommen 
haben, die das Leben an Bord der Seeschiffe angenehmer und sicherer 


` gestalten soll, nämlich dadurch, dafs sie die seitlichen Bewegungen 


des Schiffes, das sogen. Schlingern, wesentlich vermindert. Der 
Erfinder hat nun selbst über seine durch D. R.-P. 154567 geschützte 
Vorrichtung im „Hamburger Nautischen Verein‘ und in der „Institution 
of naval architects Vorträge gehalten, zu deren Erläuterung er Mo- 
delle und Experimente vorführte. 

Die Schlingerbewegungen, so führte ег u.a. aus, könnten den 
Fahrzeugen dann gefährlich werden, wenn die Periode des Schlin 
mit der Periode der Wellen zusammenfalle. Der Atlantische Ozean 
habe Wellenperioden von etwa 12 Sek. bei einer Wellenlänge von 500 
bis 700’, die Ozeanschiffe dagegen durchschnittlich eine Schlinger- 
periode von 15--17 Sek. Da in Nord- und Ostsee die Wellenperioden 
kürzer seien als im Ozean, könnte auch die Schlingerperiode der Schiffe 
kürzer sein. Treffen beide Perioden zusammen, so kann schon ein 
dreimaliges Zusammenfallen von Wellen- und Schlingerperiode das 
Schiff zum Kentern bringen, und es ist nicht ausgeschlossen, dafs 
einem solchen Zusammenfallen die zahlreichen Verluste deutscher Fisch- 
dampfer zum Opfer gefallen sind. 

Für die grofsen Passagier- und Ozeandampfer besteht diese Ge- 
fahr des Kenterns natürlich nur in der Theorie, aber dafür tragen 
die rollenden und stampfenden Bewegungen der Schiffe bei stark- 
bewegter See, denen durch die sogen. Schlinger- oder Bilgekiele nur 
teilweise vorgebeugt ist, dazu bei, den Schrecken der Seekrank- 
heit heraufzubeschwören, und dieses Gespenst zu bannen, wäre 
allein ein Verdienst, das alljährlich Tausenden zu gute kommen würde. 
Allerdings darf man hier nicht aufser Acht lassen, dafs die Ursachen 
der Seekrankheit durchaus nicht ausschliefslich in den unangenehmen 
unregelmäfsigen Bewegungen des Schiffes, speziell der seitlichen 
Schwankung liegen, sondern dafs das „mal de mer“ vor allem auch 
in der Einwirkung der scharfen Seeluft und dem ungewohnten An- 
blick des Wassers, nicht zuletzt auch in der — ,,Einbildung“ seinen 
Grund hat. Wenn also auch sämtliche Bewegungen des Schiffes auf 


Fig. 139. 


Z. A.: Abschwächung der Schlingerbewegungen von Seeschiffen, 


ein Minimum reduziert sein werden, wird man darum die Seekrank- 
heit nicht ganz aus der Welt schaffen können. 

Zur Paralysierung der Schlingerbewegungen will nun Schlick einen 
rotierenden, vertikal stehenden Kreisel einbauen, und zwar soll nach 
seiner Angabe für ein Schiff von 6000 t Deplazement schon ein solcher 
Kreisel von 4 m Durchmesser und 10 + Gewicht bei 200 m Geschwindig- 
keit an der Peripherie völlig ausreichen, um jedes stärkere Schlingern 
zu verhindern. 

Dio Schlicksche Erfindung, die durch Fig. 139, Skz. 1 u. 2 ver- 
anschaulicht wird, beruht auf der Naturerscheinung, dafs ein rotieren- 
der Körper jeder Neigung seiner Achse einen Widerstand entgegen- 
setzt, um so gröfser, je schneller er rotiert und je schwerer er.ist. 
Es werden deshalb ein oder mehrere kreisende Schwungkörper, sogen. 
Gyroskope, derart im Schifferaum eingelagert, dafs infolge der 
Schlingerbewegungen des Fahrzeuges durch den kreisenden Körper 
Kräfte ausgelöst werden, welche die Ausschwingungen des Fahrzeuges 
abschwächen. 

Im einzelnen ist die Anordnung die folgende: 

In einem Wasserfahrzeug ist ein grölserer Schwungkörper a in 
einer kardanischen Aufhängung untergebracht, und zwar in der Weise, 
dafs die Drehachse b des Schwungkörpers a in einem Rahmen c ge- 
lagert ist, welcher um eine festliegende, querschiffs gerichtete Achse 
dd drehbar ist, wie Fig. 139, Skz. 1 erkennen lafet. Wenn nun das 
Fahrzeug eine Schlingerbewegung macht, während der Schwung- 
körper a etwa durch einen Elektromotor in Rotation versetzt wird, 
so wird durch diese Neigung des Fahrzeuges, welche der Neigung 
des Tragbügels entspricht, durch den umlaufenden Schwungkörper 
eine Drehung des Rahmens с um die Achse dd veranlafst und so die 
vorhin erwähnten Kräfte ausgelöst, welche der die Neigung des Fahr- 
zeuges bewirkenden Kraft entgegenwirken. Es wird also die Neigung 
oder Schlingerbewegung des Schiffes gehemmt oder abgeschwächt. 

Um die gewöhnlichen Schlingerbewegungen grölserer Schiffe mög- 
lichst energisch zu dämpfen, können mehrere Schwungkörper längs- 
schiffs hintereinander angebracht sein, was noch den Vorteil hat, dafs 
jeder Körper nicht übermälsig grofs zu sein braucht. Die Körper 
können unabhängig voneinander oder in zweckmälsiger Weise mitein- 
ander verkuppelt sein. In Fig. 139, Skz. 2 ist eine Verkupplung der 
querschiffs liegenden Drehachsen d d dreier Schwungkörper durch ein 
Ketten- oder Seilradgetriebe angedeutet. Jede Achse dd trägt ein 
Ketten- oder Seilrad e, und die Räder sind durch endlose Ketten oder 
Seile f verbunden. Zweckmälsig befindet sich die Drehachse b des 
mittleren Drehkörpers a in vertikaler Lage, während die Achsen der 
beiden äufseren Drehkörper nach vorn und hinten etwas geneigt sind, 
solange sich das Schiff in normaler Lage befindet. Wenn alsdann 
eine Querneigung des Schiffes eintritt, werden sich alle drei Achsen b 
um die liegenden Achsen d gleichzeitig drehen. Durch die Verkupp- 
lung wird der stark geneigte Schwungkörper in seiner Aufrichtung 
von dem aufgerichteten Schwungkérper_unterstiitzt, wenn dieser sich 
infolge der Neigungsänderung des Schiffes, nachyder>anderen Seite 
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neigt. Der stark geneigte Körper wird also mit Sicherheit wieder in 
seine frühere Lage zurückgebracht. 

Der Umtrieb des Schwungkörpers a läfst sich zweckmälsig durch 
einen elektrischen Motor, eine Dampfmaschine oder Dampfturbine be- 
wirken, wobei ein Regulator für die Geschwindigkeit und eine Brems- 
vorrichtung zum schnellen Anhalten angebracht erscheinen. 

Der beschriebene Schlicksche Apparat ist bislang nur an Modellen 
ausgeführt worden. Um jedoch die vielversprechende Erfindung auch 
in gröfserem Mafsstabe auf. ihre Leistungsfähigkeit zu prüfen, hat 
die Hamburg-Amerika Linie, die natürlich mit ihrem riesigen 
Personenverkehr mit am meisten an der Neuheit interessiert ist, die 
erforderlichen Mittel zur Verfügung gestellt, um den Apparat in 
einen Dampfer einzubauen, den zu diesem Zweck die Firma H. C. 
Stüleken Sohn überlassen hat. Die Ausführung des maschinellen 
Teiles der geplanten Anlage ist dem Stettiner „Vulkan“ übertragen 
worden; die Versuchsfahrten sollen in nächster Zeit beginnen. 

Wie die neueren theoretischen Untersuchungen, u. a. durch den 
Mathematiker Prof. Päpp) in München, ergeben haben, verspricht 
der Apparat auch für Kriegsschiffe besonders wertvoll zu werden, da 
hier die Verminderung der Rollbewegung für die Treffsicherheit der 


leicht und geräuschlos regulieren zu können. Es geschah dies mittels 
eines hydraulischen Apparates, durch den die Schwingungen des 140 t 
wiegenden Salons leicht beherrscht wurden. Auch war Vorsorge ge- 
troffen, dafs bei einem Versagen des Apparates der Salon von selbst 
seine natürliche Lage einnshm und einen festen, unbeweglichen Teil 
des Schiffes bildete. 

Es wurde bereits erwähnt, dafs der „Bessemer“-Dampfer selbst 
seine Bestimmung nicht lange erfüllte. Spätere Versuche mit solchen 
„rolling chambers“ haben ebenfalls einen bemerkenswerten Erfolg 
nicht gehabt, weil derartige diffizile Konstruktionen eben eine über- 
aus sorgfältige Behandlung erfordern und darum stets ein wenig zu- 
verlässiges und schwer zu handhabendes Mittel bilden. Gleichwohl 
wird gerade jetzt wieder in England der Bau eines neuen Schiffes 
derselben Art geplant, welches als Raddampfer konstruiert und mit 
grofsen Seitenkielen in der Gillung des Schiffsbodens versehen, hinter 
dem ziemlich weit vorn liegenden Maschinenraum den Schaukelsalon 
für die Reisenden enthält. Ein mit Sitzgelegenheit versehenes Prome- 
nadendeck soll, ähnlich wie bei Bessemer, fest mit dem Salon 
verbunden sein und sich ebenso stabil verhalten wie dieser, 
während der übrige Schiffekérper allen Bewegungen der Wellen 


Geschütze selbstverständlich von grofser Wichtigkeit ist. folgen wird. 

Im Anschlufs an die Erfindung Schlicks ist es nicht ohne Interesse, Immerhin ist aber, bei der erwähnten Empfindlichkeit eines solchen 
festzustellen, Schwebesalons, 
dafs ähnliche dessen Bau die 
Versuche auf gesamte Kon- 
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Dampfers, wel- 
cher der Passa- 
gierbeförderung zwischen Dover und Calais dienen sollte, aber nach 
erfolgreichen Probefahrten leider schon auf der ersten eigentlichen 
Reise bei der Einfahrt in den Hafen von Calais Schiffbruch erlitt. 

Wir geben heute in Fig. 140 eine Verkleinerung einer unserer 
damaligen Abbildungen, in ‘der ein Querschnitt des Bessemerschen 
Schiffes eatellt ist. 

Der Erfinder ging in der Erkenntnis, dafs man das ganze Schiff 
nicht durch eine neue äufsere Gestalt von den schlingernden Einwir- 
kungen des Soeganges befreien könne, von der Absicht aus, wenigstens 
einen Teil des Schiffes vom Schwanken und Schaukeln auszunehmen 
und so dem Reisenden „inmitten der wogenden Elemente einen Hafen 
der Ruhe zu schaffen, wohin dieser vor den lästigen Unannehmlich- 
keiten einer Seereise flüchten könnte, während das Schiff selbst alle 
mögliche Freiheit der Bewegung behalten sollte“. 

Nachdem Bessemer sich seine Idee Ende 1869 hatte patentieren 
lassen, baute er ein Schiff, in dem ein Salon samt Oberdeck (vgl. 
die Abbildung) schaukelartig um eine horizontale Längsachse beweglich 
war und nun infolge seiner Stabilität die schlingernden und rollenden 
Bewegungen des übrigen Schiffskörpers nicht mitmachte, sondern seine 
normale Lage auch bei bewegter See beibehielt. 

Der Salon befand sich ungefähr in der Mitte des Schiffes und 
ruhte auf vier starken Lagern, von denen sich an jedem Ende eins 
und in der Mitte zwei befanden. Der Salon war 50’ lang, 30’ breit 
und 70’ hoch, und wie die Abbildung erkennen läfst, im Innern höchst 
komfortabel ausgestattet. 

Die Wände des Salons standen in gar keinem festen Zusammen- 
kange mit den Schiffswandungen, sondern es befand sich zwischen bei- 
den ein freier Raum von 5’ Breite. 

Die Schwierigkeit der Ausführung der Bessemerschen Idee bestand 
damals weniger in der Konstruktion eines solchen freischwingenden 
Salons, als vielmehr darin, diese Schwingungen stets kontrollieren und 


Fig. 140. Der Bessemersche Schaukelsalon, (Z. A.: Abschwächung der Schlingerbewegungen von Seeschiffen.) 


als es heutzu- 

tage. bei dem 

versohwenderischen Komfort der erstklassigen Passagierdampfer 
D. M. 


ohnehin schon ist. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 
Automobilunfalle. 


Von Justitiar В. Förtsch.*) 
Nachdruck verboten. 

Seit dem Aufschwunge des Automobilwesens wird mit Recht 
die Forderung erhoben, den Besitzern von Automobilen eine 
strengere Haftpflicht für Unfälle anfzuerlegen, als sie nach 
den all meinen Bestimmungen iiber Haftung fiir unerlaubte Hand- 
lungen der $$ 823, 831 des В. G.-B. gegeben ist, 2. В. eine Haftpflicht 
ähnlich der der Eisen- oder Strafsenbahnen. Die Automobile sind 
den Eisen- und Strafsenbahnen ihrem Wesen nach ebenbürtig, ja 
für das Publikum sogar weit gefährlicher. Die Eisen- und Stra/sen- 
bahnen fahren in ihren Geleisen: man weils, wie man der Gefahr aus- 
zuweichen hat. Das Automobil aber kennt keine Schranken, es fährt 
überall hin, wo der Weg es ihm gestattet, es überrascht den Wanderer 
auf der Landstrafse, es durcheilt die belebtesten Strafsen aller Städte 
bei Tag und Nacht. Wie viel mehr mufs die Gefahr erst wachsen, 
wenn die verhältnismälsig immerhin noch kleine Anzahl von Auto- 
mobilen sich demnächst vergrölsert, sich ums hundertfache vermehrt, 
wenn das Fahrzeug technisch immer mehr vervollkommnet wird! Das 
Publikum kann sich gegen die Gefahr nicht genügend selbst schützen, 


*) Autorisierter Abdrack aus „Gesetz und Recht“, der empfehlens- 
werten, volkstümlichen Zeitschrift für Rechtskunde. (Verlag von Alfred 
Langewort in Breslau.) 


deshalb ist eine Verschärfung der Haftung der Automobilbesitzer 
gerechtfertigt und nötig. Es mufs vor allem gefordert werden: 

1. dals der Geschädigte nicht an den — meist vermögens- 
losen — Führer verwiesen ist, sondern dals er den Besitzer 
direkt in Anspruch nehmen kann; 

2. dafs dem Geschädigten — wie beim Unfall durch Eisen- 
bahnen — die Beweislast abgenommen wird: nicht 
er soll ein Verschulden des Besitzers oder Führers nach- 
weisen, sondern umgekehrt, der Besitzer soll haften, 
wenn er nicht beweist, dafs der Unfall durch eigenes Ver- 
schulden des Geschädigten oder durch höhere Gewalt ver- 
ursacht worden ist. Diese Umkehrung der Beweislast ge- 
bietet sich durch die Umstände. 

Trotzdem bleibt die Lage des Publikums noch eine recht unange- 
nehme, einfach deshaib, weil es in den meisten Fällen äufserst schwierig 
ist, die Persönlichkeit des Besitzers festzustellen, wenn sich der Unfall 
an weniger belebten Punkten ereignet. Der Staub, der sich an den 
Wändendes Automobils festgesetzt hat oder beim Fahren aufwirbelt, auch 
die etwa herrschende Dunkelheit, das schnelle Davonfahren, alles dies 
verhindert ғ. В, das Erkennen der Kontrollnummer; niemand weils, 
woher das Automobil kommt und wohin es geht, selbst wenn zufällig 
Zeugen den Vorgang gerade noch wahrgenommen haben. 

Nicht blofs darum allein, sondern auch um eine finanzielle Siche- 


rungen zu stellen; technische Geschicklichkeit, ja auch die Bekannt- 
schaft mit den polizeilichen Vorschriften seien nicht genügend, eine 
Person als Führer eines Automobils in den Strafsen einer Stadt geeignet 
erscheinen zu lassen, dazu mülsten sich vielmehr auch moralische 
Eigenschaften gesellen: Besonnenheit, Charakterstärke und ein Bewulst- 
sein der Verantwortlichkeit, die der Wagenführer im Hinblick auf die 
Gefahren des Gefährtes für den Verkehr dem Publikum gegenüber 
auf sich nehme, nicht nur das Vermögen, sondern auch der ernste, 
aus der Achtung vor der öffentlichen Ordnung und vor der Persön- 
lichkeit der Mitmenschen entspringende Wille, jede Gefährdung anderer 
Personen zu vermeiden. 


Kriegswesen. 


Die drahtlose Telegraphie in der Armee. 
(Mit Abbildungen, Fig. 141-143.) 
Nachdruck verboten. 
Die Anwendung der Funkentelegraphie in der Armee ist 
längst aus dem Stadium der Versuche herausgetreten; sowohl in dem 
ostasiatischen Kriege als auch in den Kämpfen in Südwestafrika hat sich 


Fig. 141. Funkenwagen im Betrieb. (7. А.: Die drahtlose Telegraphie in der Armee.) 


rung des Schadenanspruches zu erzielen, ist es wohl der richtigste 
Vorschlag, dafs, nach Art der Berufsgenossenschaften bei der Arbeiter- 
unfallversicherung, Zwangsgenossenschaften der Automobilbesitzer ge- 
bildet werden sollen, die unmittelbar für den Schaden aufzukommen 
haben (Vorschlag des deutschen Juristentages von 1902). 

Bis zum Erlafs eines Gesetzes jedoch ist es Aufgabe der Recht- 
sprechung, dem Bedürfnis nach einer strengeren Auslegung der gegen- 
wärtig anzuwendenden Gesetzesvorschriften еше enzukommen. Hier 
sei das folgende Beispiel des Reichsgerichts angeführt: Der Kläger war 
von einem Automobil überfahren worden ; der Führer hatte kein Signal 
gegeben. Er verklagte den Führer und den Eigentümer: der letztere 
suchte sich von der Haftung zu befreien, indem er ausführte, er habe 
bei der Auswahl des Führers die im Verkehre erforderliche Sorgfalt 
beobachtet und nach $ 831 des B. G.-B. somit genug getan. Die Be- 
klagten behaupteten auch, der Kläger habe selbst Schuld gebabt, weil 
er sich bei Überschreitung der Strafse nicht zur Genüge umgesehen 
habe. Das Reichsgericht bestätigte in seiner Entscheidung vom 28. Marz 
1904 das Urteil des Berufungsgerichts, das die beiden Beklagten ver- 
urteilte. Es legte u. a. dar: Dals man sich während der Überschreitung 
der Strafse fortwährend umsehe, sei nicht zu verlangen und würde 
die nötige Schnelligkeit des Überschreitens stören. Sache des Führers 
des Automobils sei es, sich durch öfteres Ertönenlassen des Warnungs- 
zeichens bemerkbar zu machen und durch rechtzeitiges Verlangsamen 
der Fahrt einem Unfall vorzubeugen. Und weiter: Er sei zu erwägen 
die offenkundige Neigung vieler Führer, sich über die bestehenden 
polizeilichen Vorschriften hinwegzusetzen und die Sicherheit des 
Strafsenpublikums niedriger zu stellen als die Schnelligkeit ihrer Fuhr- 
werke, ferner die an sich natürliche Lust gerade solcher Wagenführer, 
die der Maschine in technischer Beziehung vollständig Herr sind, die 
mechanische Kraft eines solchen Gefährts auch spielen zu lassen. Es 
seien deshalb für die Sorgfalt in der Auswahl der Wagen- 
führer der Automobile ganz besonders strenge Anforde- 


die Funkentelegraphie für den Nachrichten- und Verbindungsdienst 
praktisch wohl bewährt. Gleich beim Ausbruch des Hereroaufstandes 
im Anfang des vorigen Jahres trat ein Funkentelegraphendetachement 
mit drei fabrbaren tationen in Tätigkeit, die auch bei dem Vormarsch 
gegen den Waterberg und an den um diesen stattgefundenen Gefechten 
teilnahmen. Diese von der Gesellschaft für drahtlose Tele- 
graphie m.b.H., System Telefunken, Berlin SW. eingerichteten 
Stationen haben auf Entfernungen bis 150 km sicher funktioniert und 
eine weitgehende Einschränkung des Nachrichtendienstes durch Pa- 
trouillen ermöglicht. Am Anfang dieses Jahres wurde ein weiteres 
Detachement mit drei fahrbaren Stationen entsandt, die den Verhält- 
nissen des dortigen Kriegsschauplatzes angepalst, für eine Reichweite 
von 200 km mit Schreibapparat und 300 km mit Hörer gebaut sind. 

Für militärische Zwecke ist die Eigentümlichkeit der drahtlosen 
Telegraphie, dafs ein aufgegebenes Telegramm gleichzeitig von vielen 
Empfängern aufgenommen werden kann, von Wichtigkeit und grofsem 
Nutzen. Nur selten tritt die Möglichkeit ein, dafs Unbefugte, vielleicht 
der Feind, die Nachrichten aufnehmen können. Besteht einmal diese 
Gefahr, so läfst sie sich durch Benutzung eines Geheim-Codes ver- 
meiden. Weit gröfser ist der militärische Nutzen einer gleichzeitigen 
und zentralen Nachrichten- oder Befehlsübermittelung von der obersten 
Kommandostelle an viele Empfänger. 

Für die Zwecke der Landarmee hat sich denn auch eine ganz eigen- 
artige Verwendungsart der drahtlosen Telegraphie herausgebildet. Hier 
galt es vor allem, eine Anordnung der Apparate zu schaffen, welche 
eine genügende Beweglichkeit besitzt, um den marschierenden Truppen, 
und zwar speziell den Kavalleriedivisionen, jederzeit, auch abseits der 
Hauptstrafsen, folgen zu können. 

Diese äufserst schwierige Aufgabe wurde von der oben genannten 
Gesellschaft (System „Telefunken“) in der Weise gelöst, dafs sowohl 
die gesamten Stationsapparate wie auch die zugebörigen Stromquellen 
auf leichten, auf jedem Wege und auf jedem Gelä marschfabigen 
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Kriegsfahrzeugen eingebaut sind und die Luftleiter durch transportable 
Maste, durch Drachen oder Ballons aufrecht in der Luft getragen werden. 
sol! ein solches Fahrzeug in Verbindung mit einem an einem Maste oder 
Turm installierten Luftleiter, z. B. für Festungen u. s. w., zeitweise 

ebraucht werden, so ist dies ohne weiteres möglich. Die Wellenlänge 
der Fahrzeuge wird entspreobend dem am Maste installierten Luftleiter 
verändert. 

Angesichts der mit der drahtlosen Telegraphie in den gegenwär- 
tigen Kriegen erzielten Erfolge dürfte es für unsere Leser von Interesse 
sein, die neuesten, fahrbaren Funkenwagenstationen kennen zu lernen. 
Fig. 141 zeigt einen Funkenwagenzug abgeprotzt und zum Telegraphieren 
zusammengestellt. 

Diese neuen fahrbaren Funkenwagenstationen der Telefunken- 
Gesellschaft sind bereits bei der deutschen, österreichischen und russi- 
schen Armee eingeführt; es besteht eine solche Station aus drei 
zweirädrigen Karren, von denen der eine die Elektrizitätsquelle, der 
zweite die Geber- und Empfänger-Apparate, der dritte die Ballons, 
Gasbebälter etc. enthält. Fig. 142 zeigt das Fahrzeug mit der zum 
Geben erforderlichen Kraftquelle, Fig. 143 den Apparatekarren. 

Der Kraftkarren Fig. 142 enthält einen vierpferdigen Benzin- 


Gasbehälter und Ballons sowie einen Reservebenzinbebälter auf. Die 
Gasbehälter, deren zwei zur Füllung eines Ballons genügen, fassen je 
5 ст bei 120 At Gasdruck. 

ber das System „Telefunken“ möge hier kurz erwähnt sein, 
dafs es aus den beiden Systemen Slaby-Arco (Allgemeine Elektrizitäte- 
Gesellschaft) und Braun-Siemens (Siemens & Halske) hervorgegangen ist. 
Charakteristisch für das System Telefunken ist die Geberanordnung nach 
Prof. Braun, bei der ein aus Leidener Flaschen und einer Funken- 
strecke bestehender Schwingungskreis den Luftleiter zu Eigenschwin- 
gungen anregt. Die Empfängerschaltung besitzt einen geschlossenen 
Resonanzschwingungskreis, der durch geeignete Wahl von Selbst- 
induktion und Kapazität auf eine genau zu bestimmende Schwingungs- 
zahl abgeglichen werden kann und daher Störungen fremder Geber 
leicht ausscheidet sowie auch dem Empfänger ermöglicht, die gesamte 
vom Geber ausgesandte Energiestrahlung aufzunehmen. 

Wie wir dem „Militärwochenblatt‘“ entnehmen, wurden die Ver- 
suche mit der drahtlosen Telegraphie in der deutschen Armee im 
Jahre 1897 aufgenommen und unter Benutzung von Luftleitungen, 
die durch Ballons hochgeführt wurden, mit der von Marconi ver- 
wandten Geber- und Empfängereinrichtung zunächst eine Verstän- 


Fig. 143. Kraftkarren, (Z. A.: Die drahtlose Telegraphie in der Armee.) 


motor, der mit einem Wechselstromgenerator von 1 KW Nutzleistung 
direkt gekuppelt ist. Der Benzinmotor wird durch Wasser gekühlt, das in 
einem oberhalb der Dynamomaschine angeordneten Behälter mitgeführt 
wird. Neben dem Wassergefäls befindet sich der Benzinbehälter von 
ca. 30 1 Inhalt. Dieser ist so bemessen, dafs er für einen 30stündigen 
ununterbrochenen Telegraphendienst ausreicht. Die Zündung des Mo- 
tors erfolgt auf elektrischem Wege, und zwar werden die Zündakku- 
mulatoren von der Erregerdynamo des Wechselstromgenerators ge- 
laden, wobei ein auf dem Schaltbrett des Wagens montierter auto- 
matischer Schalter den Ladestrom ein- und ausschaltet. 

Der Apparatekarren Fig. 143 ist durch eine Wand in zwei Teile 
geteilt und enthält die Geber- und Empfangsapparate. Vorn befindet 
sich der Induktor, die Flaschenbatterie mit veränderlicher, mehrfach 
unterteilter Funkenstrecke und der Hochspannungstransformator. Im 
hinteren Teile sind auf dem Boden der Morsetaster und auf einem 
federnd gelagerten Brett zwei Empfangsapparate und ein Morse- 
schreiber angeordnet, neben dem sich der kleine Empfangstransformator 
befindet. An der Teilungswand des Karrens sitzt der grolse Empfangs- 
transformator, der Empfangsstöpsel sowie ein Gegengewichtsumschalter 
mit zwei Hebeln. Der Hörapparat und das Telephon sind an einer 
Seitenwand angebracht. Aufsen am Apparatekarren ist eine Steckdose 
vorgesehen für den Anschlufs des vom Kraftkarren kommenden Stroms. 
Von den beiden Kabeltrommeln des Kraftkarrens trägt die eine das 
stärkere Ballonkabel, die andere das schwächere Drachenkabel. Diese 
200 m langen Kabel dienen als Luftleiter und werden von einem 
Ballon bezw. Drachen hochgenommen. 

Der dritte zu einer fahrbaren Station gehörige Karren nimmt die 


digung auf 21 km Entfernung erreicht. Bereits im Frübjahr 1898 ge- 
lang mit 500 m hohen Luftdrähten und einer von Prof. Slaby ange- 
gebenen Schaltungsweise eine Verständigung auf 60 km. Diese Ver- 
suche liefsen bald erkennen, dafs für die Zwecke der Armee nur leicht 
bewegliche Stationen Verwendung finden können, die den Vormarsch 
der Truppen auch auf schlechten Wegen zu folgen und rasch die Ver- 
bindung mit diesen aufzunehmen vermögen. Für den Bau der fahr- 
baren Funkenstation wurden in den Jahren 1897-1899 in mühevollen 
und zeitraubenden Versuchen die nötigen Erfahrungen gesammelt, 
und im Sommer 1900 standen der Luftschifferabteilung zwei dieser 
fabrbaren Stationen zur Verfügung. Bei dem Kaisermanöver desselben 
Jahres gelangten zwei feste und zwei fahrbare Stationen zur Ver- 
wendung, mit denen man ohne Schwierigkeiten und unbeeinflufst von 
Tageszeit, Wetterlage und Geländebedeckungen Entfernungen bis zu 
28 km bewältigte. 

In Berlin wurden für weitere Versuche zwei permanente feste 
Stationen errichtet, aufserdem der Bau einer dritten fahrbaren Station 
unter Berücksichtigung der bei den beiden ersten gemachten Erfahrungen 
in die Wege geleitet. Sämtliche Stationen wurden ferner mit der von 
Professor Braun eingeführten, bereits erwähnten Schaltung versehen, wo- 
durch eine wesentlich gröfsere Betriebssicherheit gegenüber der bis dahin 
gebräuchlichen Marconischaltung erreicht wurde. Die Entfernung, auf die 
man unter allen Umständen auf funkentelegraphische Verbindung rechnen 
konnte, wurde nunmehr auf 30 km festgesetzt. 

Zur Durchführung gemeinsamer Versuche mit Professor Braun 
rückte im Sommer 1901 ein Detachement der Luftschifferabteilung mit 
zwei fahrbaren Stationen nach Strafsburg. Neben anderen Aufgaben 
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sollte hierbei auch die Verwendbarkeit der Funkentelegraphie im 
Festungskriege Gegenstand näherer Versuche sein. Hier wurde zum 
ersten Male ein funkentelegraphischer Hörapparat verwendet, der sich 
sehr gut bewährte und es gestattete, die Grenze der Verständigung 
auf 50-70 km auszudehnen. Auch zeigte es sich, dafs Gebirge, wie 
der Schwarzwald und die Vogesen, für elektrische Wellen durchaus 
keine unübersohreitbaren Hindernisse sind. 

An den Kaisermanövern 1901 bei Danzig konnte sich die Funken- 
telegraphie bereits mit drei fahrbaren und zwei festen Stationen be- 
teiligen. Hier fand sich auch zum ersten Male Gelegenheit, mit der 
Marine funkentelegraphische Verbindung aufzunehmen. Es stellte 
sich heraus, dafs, obgleich die Marine mit dem System Slaby-Arco, das 
Luftschifferbataillon mit dem Braun-Siemenssystem arbeitete, eine 
gegenseitige sichere Verständigung möglich ‚war, und zwar mit dem 
Schreibapparat bis auf 30 km, mit dem Hörapparat bis auf 50 km. 

Im Kaisermanöver 1902 traten wieder drei fahrbare und zwei 
feste Funkenstationen in Tätigkeit. In diesem Jahre wurden sie zum 
ersten Male den Generalkommandos direkt unterstellt; auch die Ka- 
valleriedivision erhielt eine Station zugewiesen. Letztere bewährte 
sich besonders, da sie ohne grofse Schwierigkeiten fast immer zu folgen 


gegenseitig so abzustimmen, dafs nur die mit gleicher Wellenlänge 
агро ерйп voneinander Zeichen empfangen, die anderen dagegen 
nicht. 

Die hier gesammelten Erfahrungen fanden im Kaisermanöver 1904 
in Mecklenburg praktische Verwertung. Hier wurden die gemeinsamen 
Aktionen von Landheer und Flotte wesentlich dadurch unterstüzt, dals 
beide Teile dauernd durch Funkentelegraphie miteinander und mit der 
Leitung auf Entfernungen bis 100 km in Verbindung standen. Dabei 
waren im ganzen eine feste und fünf fahrbare Funkenstationen am 
Lande in Tätigkeit, von denen eine die bei Travemünde eingeschiffte 
und bei Wismar an Land gesetzte gemischte Brigade begleitete. 

Jetzt baben sich diese fahrbaren Funkenstationen auch auf dem 
Schlachtfelde praktisch bereits vollauf bewährt, und es ist anzunehmen, 
dals bei der raschen Weiterentwicklung dieses neuen Gebietes und an 
Hand der in den gegenwärtigen Kriegen gezogenen Lehren sich die 
allgemeine Einführung der Funkentelegraphie in Heer und Marine der 
verschiedenen Staaten sehr rasch vollziehen wird. 
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Fig. 143. Apparatekarren. (Z. A.: Die 


vermochte und jederzeit in der Lage war, innerhalb 10 Minuten die 
Verbindung mit der Manöverleitung herzustellen. Im Bericht über 
die Manöver des Jahres 1902 heifst es: „Die fahrbaren Stationen 
kamen täglich zu ausgibigster Verwendung. So übermittelten sie beim 
Generalkommando des V. Armeekorps und bei der Kavalleriedivision B 
Befehle und Meldungen zwischen diesen Stellen; ebenso vermittelte die 
vom V. zum III. Armeekorps übergetretene Station den Befehls- und 
Nachrichtenverkehr zwischen Generalkommando und Kavalleriekorps. 
Mit dem Morseapparat arbeiteten sie noch sicher bis auf zwei Tage- 
märsche, mit dem Hörapparat auf drei bis vier Tagemärsche.“ 

Die Expedition nach China und die dabei gemachten Erfahrungen 
liefen den Bau eines leichteren Typs fabrbarer Funkenstationen 
wünschenswert erscheinen, die so konstruiert sein sollten, dafs sie ein 
Ausbooten an offener Küste ohne Landungsbrücken gestatteten. Es 
wurde deshalb im Vereine mit der Gesellschaft für drahtlose Tele- 
graphie der Bau einer gemäls Fig. 141 ausgeführten Karrenstation in 
die Wege geleitet. Diese Station trat im Kaisermanöver 1903 zum 
ersten Male in Tätigkeit, wobei sich ergab, dafs in nicht zu gebirgigem 
Gelände ein Zugtier für jeden Karren ausreicht. Nach dem Manöver, 
in dem fünf fahrbare und eine feste Station in Tätigkeit waren, wurden 
die schon im Jahre 1902 begonnenen Versuche mit der Marine wieder 
aufgenommen. Wenn sich ein Ausbooten der Karrenstationen an offener 
Küste auch nur bei ruhiger See als möglich erwies, so zeigte sich da- 
bei, dafs diese Station die Verbindung mit der Flotte bis 75 km land- 
einwärts aufrecht zu erhalten vermochte. Ein weiteres Resultat dieser 
gemeinsamen Versuche war die Erfahrung, dafs es praktisch möglich 
sei, durch Anwendung verschiedener Wellenlängen die Stationen 


drahtlose Telegraphie in der Armee.) 


Das deutsche Freiwilligen-Automobilkorps. 


Nachdruck verboten. 


In den letzten Jahrzehnten hat unsere Heeresverwaltung einen 
Zweig unserer aufblühenden Technik nach dem anderen für ihre Zwecke 
nutzbar gemacht. Man denke an die Schaffung und Ausgestaltung der 
Verkehrstruppen, denen heute drei Eisenbahnregimenter und eine 
Betriebsabteilung, drei Telegraphenbataillone, ein Luftschifferbataillon 
und eine Versuchsabteilung angehören, ferner an die seinerzeit viel- 
besprochenen Versuchs-Schnellfahrten mit Dampf- und elek- 
trischem Betrieb auf der Militäreisenbahn u. a. m. Im Zukunftskriege 
werden wir keine Kavalleriedivision mehr ohne Telegraphen und 
Telepbon ausrücken sehen, keine Pionierkompagnie, die nicht in allen 
technischen Neuerungen des Wege- und Brückenbaues, wie der Spreng- 
und Zerstörungsarbeiten bewandert wäre, kein Infanterieregiment ohne 
Radfahrer, ja selbst in der Feuerlinie sehen wir Telephon und Winker- 
flaggen arbeiten. 

So hat die Heeresverwaltung auch dem jüngsten Kinde unserer 
Verkehrstechnik, dem Selbstfahrer, ihre Aufmerksamkeit zuge- 
wandt und schon frühzeitig die Anforderungen präzisiert, die an 
brauchbare Feldautomobile, spez. Lastenautomobile, zu stellen sind. 
Neuerdings denkt sie auch von den Personenautomobilen im 
Kriege ausgiebigen Gebrauch zu machen, und zwar als Nach- 
richtenmittel im Dienste der strategischen Aufklärung durch die 
Kavalleriedivisionen schon gleich zu Beginn des Krieges, wie auch bei 
den höheren Kommandostellen zur Beförderung der Generalstabs- 
und Nachrichtenoffiziere. 
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Die Anforderungen, welche die Heeresverwaltung an diese Fahr- 
тепе stellen mufs, decken sich aber in jeder Weise mit denen unserer 
Sportkreise. Der Staat kann sich daher die besonders hohen Ausgaben 
der Bereitstellang eines umfangreichen Automobilparkes im Interesse 
seiner steuerzahlenden Bürger ersparen, wenn ihm im Mobilmachungs- 
falle alle vorhandenen kriegsbrauchbaren Fahrzeuge zur Verfügung 
stehen. Jedoch nützen dem Staate die Fahrzeuge selbst nur wenig, 
wenn nicht auch vertraute Führer, welche die ihrer harrenden Auf- 
gaben kennen, vorhanden sind. 

Diese Überlegungen führten nacheinander in England, Frankreich, 
Italien, Österreich und kürzlich auch bei uns zur Schaffung eines 
Freiwilligen-Automobilkorps. Der deutsche Automo- 
bilklab, dem ziemlich alle Automobilisten angehören, hat in 
längeren Verhandlungen mit dem preufsischen Kriegsministerium eine 
Organisation von weittragender Bedeutung in die Wege geleitet, die 
darauf hinzielt, die Heranziehung und zweckdienliche Verwendung 
der leistungsfähigen Automobile und der bestausgebildeten Automobil- 
fahrer des Landes im Dienste der Heeresverwaltung für den Kriegs- 
fall sicherzustellen. 

Da über die Satzungen des Korps von Tagesblättern mehrfach un- 
richtige Mitteilungen verbreitet wurden, die zum Teile auch bereits in 
einige Fachblätter Eingang gefunden haben, so geben wir in nach- 
stehendem zur allgemeinen Orientierung an Hand der Satzungen einen 
Überblick über die Grundlinien der Organisation des Korps. 

Das Deutsche Freiwilligen-Automobilkorps ist eine innerhalb 
des Deutschen Automobilklubs gebildete Vereinigung von 
Mitgliedern des Deutschen Automobilklubs, die geeignet sind und sich 
verpflichten, mit ihren Automobilen nach Mafsgabe der in den Satzungen 
niedergelegten Bestimmungen bei der Armee im Krieg und Frieden 
Dienst zu tun. 

Der Wirkungskreis des Deutschen Freiwilligen-Automobilkorps be- 
schränkt sich zunächst auf Preufsen und auf diejenigen deutschen 
Bundesstaaten, deren Militärkontingent sich in preafsischer 
Verwaltung befindet. 

Die Aufforderung zum Eintritt in das Deutsche Freiwilligen-Auto- 
mobilkorps ergeht durch das Präsidium des Deutschen Automobilklubs. 

Die vom Präsidium des Deutschen Automobilklubs zum Eintritt 
in das Deutsche Freiwilligen-Automobilkorps Aufgeforderten, die der 
Aufforderung Folge leisten wollen, müssen dem Deutschen Automobil- 
klub gegenüber die Erklärung abgeben, dafs sie sich verpflichten: a) 
in Kriegszeiten unbeschränkt, b) in Friedenszeiten innerhalb vier auf- 
einander folgender Jahre bis zu drei Dienstleistungen von höchstens 
je 10 Tagen zu machen, c) den Befehlen derjenigen Kommandostellen, 
denen sie für die Dauer dieser Dienstleistungen unterstellt sind, unbe- 
dingten Gehorsam zu leisten. 

Die Mitgliedschaft erlischt: a) mit Ablauf der Zeit, für die sich 
der Freiwillige verpflichtet hat, b) auf Grund eines das Erlöschen aus- 
sprechenden Beschlusses des Präsidiums des Deutschen Automobil- 
klubs. 

Bis zum 1. November eines jeden Jahres übermittelt der Deutsche 
Automobilklub dem Königlich Preufsischen Kriegsministerium eine 
Liste der im kommenden Jahre zur Verfügung stehenden Freiwilligen, 
die aufser Namen und Wohnsitz des Freiwilligen auch die Angabe 
über seine Militärverhältnisse, die Betriebsart und die Stärke einer 
jeden Maschine sowie über die Anzahl der in jedem Automobil vor- 
handenen Sitze enthält. 

Die Einberufung der Freiwilligen zu den nicht als militärische 
Dienstleistung anzusehenden Übungen und ihre Zuteilung an die einzelnen 
Kommandostellen erfolgt nach Verständigung mit dem Königlich 
Preufsischen Kriegsministerium durch das Präsidium des Deutschen 
Automobilklubs. Die Freiwilligen haben während der Übung die für 
das Deutsche Freiwilligen-Automobilkorps bestimmte staubgraue Uni- 
form zu tragen, an welcher die Offiziere und Unteroffiziere des Be- 
urlaubtenstandes ihre Gradzeichen anbringen. Den Mitgliedern des 
Deutschen Freiwilligen-Automobilkorps ist es gestattet, auch aufser- 
halb der Übungszeit bei geeigneten Gelegenheiten die Uniform des 
Korps anzulegen. 

Die Automobile müssen bei Beginn der Dienstleistung in tadel- 
losem Zustand sowie mit den erforderlichen Reserveteilen, Werk- 
zeugen und der in den Vereinbarungen des Klubs mit dem Kriegs- 
ministerium vorgeschriebenen militärischen Ausrüstung versehen sein. 
Das Mitführen je eines Mechanikers, der Angehöriger des Deutschen 
Reiches sein mufs, ist erforderlich; falls dieser im Besitze eines be- 
hördlichen Fahrerlaubnisscheines ist, darf ihm auch im Dienst vorüber- 
gehend, das Führen des Automobils, nicht aber die Ausführung der 

em Freiwilligen selbst anvertrauten dienstlichen Obliegenheiten über- 
tragen werden. 

Die Chefstelle des Deutschen Freiwilligen- Automobilkorps bat 
Prinz Heinrich von Preufsen angenommen, welcher dem im 
Dienste des Automobilismus erfolgreich wirkenden Baron von Branden- 
stein zum Chef des Stabes des D. F.-A.-C. ernannt und mit den Dienst- 
obliegenheiten betraut hat. 


Ballonfüllung im Kriege. Die Verwendung des Luftballons für 
militärische Zwecke ist seit 1870 nichts Neues mehr. Unsere moderne 
Kriegskunst hat ihn als etatmäfsigen Gegenstand schon längst aufgenommen 
und kein gröfseres Mannöver wird heute mehr abgehalten, bei dem er nicht, 
oft in den absonderlichaten Gestalten, in die Lüfte stiege. Dabei ist seine 
Verwendung jedoch keineswegs so einfach, wie es vielleicht vielen erscheint. 
Besonders die Beschaffung des für den Auftrieb nötigen Gases macht 
oft grofse Schwierigkeiten, namentlich in aufsereuropäischen Gegenden, wie 


es jetzt die rüssische Militärluftschifferabteilung in der Man- 
dscharei hat erfahren müssen. Die Mitführung des zur Füllung nötigen Wasser- 
stoffes in eisernen Behältern, wie es für Kriegsfälle in Europa vorgesehen war, 
erwies eich als undurohführbar, weil, wie Major Moedebeck 1п дег „Chem. Zeitung“ 
mitteilt, schon für eine einzige Füllung eine viel zu grofse Zahl Lasttiere er- 
forderlich gewesen wäre. Aber auch wenn man das in Flaschen gefüllte zu- 
sammengeprefste Gas auf Wagen fortacheffte, во änderte das nichta an der Tat- 
sache, dafs zuviel totes Gewicht mitgeschleppt würde in Form der unumgänglich 
nötigen starken Stahlfleschen, die dann auch wegen des Wertes, den aie re- 
präsentieren, wieder bitten zurlioktransportiert werden müssen. In Anbe- 
tracht all dieser Schwierigkeiten, die in der Mandschurei kaum zu über- 
winden waren, entechlofe man sich denn an Stelle des fertigen Gases eine 
kleine Gasanstalt mitzunehmen und das für die Erzeugung nötige Rob- 
material. Jede russische Luftschifferkompagnie führt nun auf zweirädrigen 
Karren acht Gaserzeuger oder Generatoren mit, sowie vier Kühler, die not- 
wendig sind, um das aus Aluminium und Natronlauge unter grofser Wärme- 
entwicklung erzeugte Gas auf eine zar Füllung geeignete Temperatur zu 
bringen. Mit Hilfe dieser Apparate soll es möglich sein, in einer halben 
Stunde einen Ballon zu füllen, eine jedenfalls sehr anerkennenswerte Leistung. 
Für den Krieg im Gebirge hat man besonders kleine leichte Gaserzeuger 
konstruiert, die auf 15 Pferde verladen werden können. Dazu kommen 
7 Pferde für den Ballon und das Zubehör und weitere 40 zum Transport der 
für eine Füllung erforderlichen Chemikalien, wobei mit einem Bedarf von 
400 cbm pro Ballon gerechnet ist. Es sei noch hervorgehoben, dafs das oben 
beschriebene Verfahren das reichliche Vorhandensein von Wasser zur Voraus- 
setzung hat, was in der Mantechurei ja zutrifft, während =. В. in Deatsch- 
Südwestafrika jene Methode unmöglich wäre. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 
Neue Bücherstützen und Kopierpresse 


von F. Soennecken in Bonn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 144 u. 145.) 
Nachdruck verboten. 

Es gibt manche Bücher, die man alle Augenblicke einsehen mufs 
und die man deshalb am liebsten auf seinem Schreibtisch gleich zur 
Hand hat. Eine äufserst praktische Aufstellung dieser Bücher, die 
sonst auf dem Schreibtisch umherliegen und leicht Unordnung bringen, 
ermöglichen „Soenneokens Bücherstützen“. 

Aufser den bisherigen Ausführungen mit fein polierter Holz- 
platte bringt Soennecken jetzt zwei neue in Metall gearbeitete 
Bücherstützen 
heraus, von denen 
die eine in Fig. 
144 dargestellt 
ist. Diese ist in 
Altkupfer mit 
Pegamoideinlage 
ausgeführt und 
ereicht auchdem 
einsten Schreib- 
tisch und dem 
Privat - Arbeits- 
zimmer zur 
Zierde; eine an- 
dere Ausführung 
ist fein lackiert 
und besonders für 
Bureauzweckebe- 

stimmt. 

Beide Arten 
werden in drei 
Längen (30 om, 
450m und60cm) 
und mit ver- 

stellbaren 
Bügeln ge- 
liefert, so dafs es 
möglich ist, Bü- 
cher in beliebiger 
Stärke 
stellen. 

Die äufserst 
praktischen neuen 

Bücherstützen 
werden durch 
ihre geschmackvolle Ausführung viele Käufer finden. 

Eine andere Neuheit der Firma Soennecken ist in Fig. 145 dar- 
gestellt, nämlich eine billige und sehr praktische Kopierpresse, die 
weiteste Kreise an dem Vorzug des Kopierverfahrens teilnehmen läfst. 

Die dicke Druckplatte ist aus festem Holz gearbeitet und wird 
durch einen leicht zu handhabenden Hebel aus vernickeltem Stahl 
hinuntergedrückt. Die Fufsplatte besteht ebenfalls aus starkem Holz, 
die übrigen Teile aus fein lackiertem Eisen. 

Diese neue Kopierpresse dürfte sich, da sie das Kopieren in be- 
quemster Weise zuläfst, namentlich in kleineren Geschäften und Privat- 
bureaux bald einbiirgern . 


aulizu- 


Fig. 145. 


Kopierpresse соп F. Soenneken in Bonn. 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 


Das Borsigwerk in Berlin-Tegel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 146--149.) 
Nachdruck verboten. 

Die Firma A. Borsig wurde im Jahre 1837 von August Borsig 

als Maschinenbauanstalt und Eisengiefserei am Oranienburger Thor in 
Berlin gegründet; sie beschäftigte bei ihrer Eröffnung ungefähr 50, 
im Jahre 1847 schon 1200 Arbeiter. Die Fabrik widmete sich be- 
sonders dem Bau von Lokomotiven und lieferte allein im letzt- 
genannten Jahre 67 Stiick nebst Tendern, d. h. mebr als je binnen 
ahresfrist eine der gröfsten Werkstätten Englands geliefert hatte. 
Um sich von dem Auslande zu emanzipieren, begründete Borsig, der 
u.a. auch die gröfsten Eisenarbeiten für das Bauwesen und besonders 
für das Eisenbahnbaufach lieferte, 1847 ein eigenes Eisen- und Hammer- 
werk in Moabit bei Berlin, dessen Betrieb 1850 eröffnet wurde. Gleich- 


zeitig wurde dem Unternehmen die der Seehandlungs-Societät gehörige | 


Maschinenbauanstalt und 
Eisengiefserei in der Kirch- 


gebäudes gestattet im Erdgeschofs den Eintritt in die kaufmännischen 
ureaux: Kasse, Buchhalterei, Korrespondenzbureau, Materialienver- 
waltung, ferner eine Reihe einzelner Zimmer für die Chefs, die Direktoren 
und ein gemeinschaftliches Sitzungszimmer. In den zwei darüberliegenden 
Stockwerken befinden sich die Konstruktionssäle, denen sich wieder 
kleinere Räume für die Vorstände der einzelnen technischen Ab- 
teilungen anschliefsen. Im dritten Stockwerk befindet sich die Biblio- 
thek, im Bodengeschofs das Zeichnungsarchiv und die Lichtpausanstalt. 
Im Untergeschols sind die Kasinoräume für die Beamten unterge- 
bracht, der Drucksachenraum, das Materialbestellbureau und das Über- 
setzungsbureau. 

Das Fabrikgrundstück umfalst eine Gesamtfläche von 140750 qm, 
von denen gegenwärtig ca. 60000 qm bebant sind. Die Ostfront liegt 
an der Berlin-Tegeler Chaussee, während die Westgrenze der Tegeler 
See mit einem Bollwerk von 150 m Länge bildet. Das Werk steht 
mit der Eisenbahnstation Tegel durch ein normalspuriges Anschlufs- 

leise in Verbindung. Dieses Geleise verzweigt sich über die ganze 
Fabrikanlage und ermöglicht durch Drehscheiben und Weichen den 
Verkehr mit sämtlichen Werkstätten, bei welchen die Anfuhr von 
Rohstoffen und die Abfuhr 
von Fertigfabrikaten in 


strafse zu Moabit hinzuge- 
fügt, um durch Lieferungen 
von Maschinen und Hilfs- 
werkzeugen sowie durch 
Ausführung von Repara- 
turen dem Eisenwerk die 
nötige Unterstützung zu ge- 
währen. Im Jahre 1854 
kaufte Borsig auch Kohlen- 
felder bei Biskupitz in 
Oberschlesien und knüpfte 
an den Erwerb den Plan, 
dort in unmittelbarer Nähe 
ein Hochofenwerk zu .be- 
gründen. 

Nach dem Tode des 
bedeutenden Mannes im 
Jahre 1854 übernahm des- 
sen einziger Sohn, Albert 
Borsig, die Leitung der 
Fabrik und entwickelte die 
Unternehmungen der Firma 
in grofsartiger Weise. Im 
Jahre 1859 setzte er nach den Plänen seines Vaters zu Borsigwerk 
in Oberschlesien die bedeutenden Kohlenbergwerke und 1869 ebendort 
ein grofses Eisenhüttenwerk in Betrieb. Das letztere umfafst ein Hoch- 
ofenwerk, Stahlwerk, Puddelwerk, Stabeisen- und Blechwalzwerk sowie 
eine Reihe von Verfeinerungsbetrieben. Die Erzeugnisse deckten im 
Laufe der Zeit nicht nur den eigenen Bedarf der Berliner Maschinen- 
fabrik, sondern fanden in ausgedehntem Malse ihren Absatz im ge- 
samten In- und Ausland. Als Albert Borsig im Jahre 1878 starb, 
wurde durch die Verfügungen seines Testamentes die Leitung der 
Geschäfte einem Kuratorium übertragen, welches bis zum 1. April 
1894 in Tätigkeit blieb. Von diesem Zeitpunkt ab übernahmen die 
drei Söhne Albert Borsigs, Arnold, Ernst und Conrad Borsig 
die selbständige Leitung der Firma. Der SES Entschlufs, 
in nächster Nähe Berlins die verschiedenen Werke zusammenzulegen 
und ein neues mit den besten Hilfsmitteln versehenes Werk zu schaffen, 
fand seine Ausführung von 1894 bis 1897. 

Im Herbst 1898 konnte der Neubau mit sämtlichen Maschinen- 
anlagen dem Betrieb übergeben werden. Am 1. April 1897 fand 
Arnold Borsig in seinem Bergmannsberufe auf dem oberschlesischen 
Borsigwerk Ke? ein grausames Geschick einen frihen Tod und wurde 
hierdurch seiner mit grofser Begeisterung und vielversprechenden Er- 
folgen aufgenommenen Lebensarbeit entrissen. Die beiden Brüder 
Ernst und Conrad Borsig sind die gegenwärtigen Inhaber der gesamten 
Borsigschen Werke in Berlin-Tegel und Borsigwerk Ober-Schlesien. 

Das Werk von A. Borsig in Tegel bei Berlin liegt an der Berlin- 
Tegeler Chaussee, wenige Minuten vor Tegel (vgl. Fig. 146). Durch ein 
burgartig gestaltetes Thor gelangt man auf das Fabrikgelande, und zwar 
zunächst zum Verwaltungsgebäude, das von sorgfältig gepflegten 


Fig. 146. 


Garten- und Rasenanlagen umgeben ist. Das Vestibül des Verwaltungs- | 


Das Borsigwerk in Berlin-Tegel. 


Frage kommen. Aufserdem 
sind sämtliche Werkstätten 
und ihre einzelnen Abtei- 
lungen von Schmalspurge- 
leisen durchzogen, welche 
die Zwischentransporte von 
einzelnen Arbeitsstücken 
und Materialien von Werk- 
statt zu Werkstatt ermög- 
lichen. Da die Zufuhr von 
Rohmaterialien teilweise zu 
Wasser erfolgt, so ist das 
Bollwerk mit einem Ufer- 
kran ausgerüstet und durch 
ein Vollbahngeleise mit den 
Werkstätten in Verbindung 
gebracht. Die Fabrikanlage 
trennt ein geräumiger Hof 
von dem Verwaltangege- 
baude. 

Wir wenden uns nun 
den Werkstatten zu: 
: Eine grofee Strafse trennt 
die Fabrikanlage in zwei Hälften; auf der nördlichen Seite liegen 
die Kesselschmiede, Blechbearbeitungswerkstatt, Mon für allge- 
meinen Maschinenbau, Schlosserei und Dreherei, die Hammer- 
schmiede und die Kraftstation. Auf der südlichen Seite liegt am 
westlichen Ende die Giefserei, die Modelltischlerei, Lackierwerk- 
statt mit Modellkammern, Kupferschmiede und die grofse Lokomotiv- 
Montagehalle. 

Unser Weg führt uns zuerst in die Kesselschmiede, welche 
allein einen Raum von 12000 qm überdeckt. In den einzelnen Ab- 
teilungen dieses Betriebes werden stationäre Kessel (Fig. 147), und 
zwar hauptsächlich Ein- und Zweiflammrohr-Kessel sowie Wasserrohr- 
Kessel nach eigenem System und in einer weiteren Abteilung Loko- 
motiv-Kessel gebaut. In der ersten Abteilung ist die Blechschweilserei 
für das Schweifsen von Wasserkammern, Flammrohrsbhiissen, Dampf- 
domen und ähnlichen Teilen untergebracht. 

Die Nietung der Kessel erfolgt mit Ausnahme derjenigen Teile, 
bei denen dies technisch nicht durchführbar ist, hydraulisch, das Ver- 
stemmen der Nähte und Nietköpfe pneumatisch. 

Infolge des organischen Zusammenhanges findet in der Kessel- 
schmiede die Bearbeitung der Rahmenplatten für Lokomotiven und 
Tender statt, für welche elektrisch betriebene Bohr-, Stofs- und Fräs- 
maschinen neuester Konstruktion vorhanden sind. Auf diesen Ma- 
schinen werden Rahmenplatten bis zu den gröfsten Abmessungen, in 
Paketen bis zu 200 mm Höhe übereinandergelegt, zu gleicher Zeit 
mit drei Werkzeugen bearbeitet. Eine Anzahl von elektrisch be- 
triebenen Dreh- und Laufkränen von 5--50t Tragfähigkeit besorgen 
den Transport von einem Arbeitsfeld zum andern. 

Die Leistungsfahigkeit der Kesselschmiede an jährlich bearbeitetem 
Material beträgt z. Zt. etwa 3 Millionen kg. 
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Die Dreherei und Maschinenmontage umfalst eine Grand- 
fläche von 12450 qm und enthält 250 Drehbänke, 100 Hobelmaschinen, 
30 Stofsmaschinen, 70 Fräsmaschinen, 140 Bohrmaschinen u. s. w., zu- 
sammen ca. 750 Arbeitsmaschinen. Der Antrieb sämtlicher Werkzeug- 
maschinen erfolgt elektrisch durch 96 verschiedene Elektromotoren. 
Die grofsen Maschinen sind infolge ihrer eigenartigen Bedienung mit 


ee versehen, während die übrigen gruppenweise angetrieben 
werden. 

Die ca. 8000 qm grofse Hammerschmiede verfügt über 46 
doppelte Schmiedefeuer, vier Schweils- und Glühöfen und über Dampf- 
hämmer bis zu 125 Ztr. 

Alle schwereren Schmiedearbeiten, welche die Fabrik benötigt, 
werden von dem oberschlesischen Hüttenwerk Borsigwerk ge- 
liefert, welches Schmiedestücke bis zu 40 + zu liefern vermag. Die 
Schmiede verarbeitet im Jahre ungefähr 2 Millionen kg Material. 


Den Abschlufs der nördlichen Fabrikanlage bildet die Kraft- 
station, bestehend aus dem Kesselhaus und dem Maschinenhaus. 
Zwischen beiden befindet sich der 63 m hohe Schornstein mit einer 
oberen Lichtweite von 3m Durchmesser. Im Kesselhause erzeugen 
dreizehn Wasserrohrkessel mit zusammen 2140 qm Heizfläche den 
Betriebsdampf von 10 At Spannung. К 

Die Kraftzentrale enthält vier Dampf-Nebenschlufs- 
Dyvamomaschinen mit einer Leistung von zusammen 1320 KW 
bei 230 Volt Spannung und 150 Umdrehungen in der Mi- 
nute oder zusammen ca. 1950 PS. Ferner ist eine kleinere 
Dampfdynamomaschine derselben Konstruktion von 160 PS 
und eine Akkumulatorenbatterie mit einer Kapazität von 
1700 Amperestunden untergebracht. Von hier aus erfolgt 
die elektrische Beleuchtung des Werkes, zu welcher 275 
Bogenlampen von 6--12 Amp. und 1500 Glühlampen ge- 

ören. 

Der Kraftzentrale schliefst sich die Probierstation 
an, welche eine Zerreifsmaschine mit einer Belastungsfähig- 
keit von 40000 kg enthält. In dieser Station wird das 
zur Verwendung bestimmte Eisenmaterial auf Festigkeit 
und Dehnbarkeit geprüft. 

In einem anderen Teile der Kraftzentrale befindet sich 

` die Pumpstation für das Wasserreservoir und die Feuer- 
löschhydranten. Die hier stationierten Pumpmaschinen ver- 
mögen ca. 1950 1 in der Minute zu heben. 

Auf der südlichen Hälfte treten wir zuerst in die 
Eisengiefserei; diese enthält vier Kupolöfen, die erfor- 
derlichen Lauf- und Drehkräne und ist für eine jährliche 
Produktion von 5—- 6000 t eingerichtet. Die Giefserei er- 

zeugte zum unmittelbaren Bedarf des Tegeler Werkes im 
Jahre 1901 z. В. etwa 4 Mill. kg Gufs. 

Es folgen nun der Reihe nach: Die Gufsputzerei 
und Metallgiefserei, wo jährlich ungefähr 250 000 kg 
Rotgufsteile und Lagermetall vergossen werden sowie das 
Modellager und die Tischlerei; in der letzteren wer- 
den nicht nur alle Arbeitsmaschinen, sondern auch die 
Trocken- und Leimkochapparate elektrisch betrieben. 

Das Zentralmagazin mit seinen besonderen Ein- 
richtungen und die Werkzeugmacherei sind ebenfalls 
sehr beachtenswert. Hier werden sämtliche von dem 
Betriebe benötigten Werkzeuge, besonders auch Spiral- 
bohrer, Gewindebohrer, Lehren aller Art mit hervor- 
ragender Präzision angefertigt, gehärtet und geschliffen. 

Das gröfste Interesse konzentriert sich auf die Lo- 
komotiv-Montage (Fig. 149), welche mit den neuesten 
Verbesserungen ausgerüstet ist; aus ihr sind bisher weit 
über 5000 Lokomotiven hervorgegangen. Die Lokomotive 
mit Nr. 5000, eine */, gekuppelte Schnellzug-Verbund-Loko- 
motive für die Königl. Eisenbahn - Direktion Berlin wurde 
bereits am 23. Juni 1902 fertiggestellt. — Es dürfte an 
dieser Stelle ein Hinweis auf die Lokomotivproduktion seit 
der Gründung der Firma von Interesse sein; sie gebt aus 
nachstehender Zusammenstellung hervor: 


(Z A.: Das Borsigwerk in Berlin-Tegel.) 


Fig. 147. Resselschmiede: Abteilung für Flammrohrkessel. 


Ee Jahr der ee Jahr der 

Lokomotive Fertigstellung Lokomotive Fertigstellung 

1 1841 2000 1867 

50 1845 2500 1869 

100 1846 3000 1873 

200 1848 3500 1876 

300 1850 4000 1883 

400 1852 4500 1896 

500 1854 4600 1897 

1000 1858 4800 1899 

1500 1863 5000 1902 
Die Mehrzahl der aus der Fabrik hervorgegangenen 
Lokomotiven sind auf deutschen Eisenbahnlinien in 


Betrieb gesetzt; doch ist auch das Ausland mit teil- 
weise erheblicher Anzahl versehen worden. Es wurden ge- 
liefert nach Rufsland 760 Lokomotiven, nach Holland 
180, nach Dänemark 80, nach Italien 64, nach Schweden 
und Norwegen 50, nach Österreich -Ungarn 34, nach 
Frankreich 12, nach Spanien 12, nach China 12, nach 
Belgien 8, nach Afrika 7 und nach Niederländisch Indien 
5 Lokomotiven. 

Aber nicht allein in Lokomotiven hat sich die Pro- 
duktion und der Verkauf gehoben, sondern auch in Ma- 
schinen und Kesseln sind bedeutende Ablieferungen 
erfolgt. So wurden Dampfmaschinen geliefert für die 
elektrischen Zentralen der Hochbahn in Berlin, der Elek- 
trizitätswerke der Städte Harburg, Gotha, Zwickau, für die Kieler 
Werft, für das Warenhaus Hermann Tietz in Berlin, für die Восһ- 
druckereien Rudolf Mosse, August Scherl und Julius Sittenfeld in 
Berlin u. a. mehr. 

Unter grofsen Wasserhaltungsanlagen möge die Pump- 
maschinenanlage für die Hamburger Wasserversorgung auf Billwärder 
hervorgehoben werden, neben welcher noch die Wasserwerksanlagen in 
Dortmund, Braunschweig, Breslau, Meerane, Rheine, Reinickendorf, 
Königsberg, Potsdam, Libeck,,Brandenburg, Rixdorf erwähnt seien. 
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Als eine besondere Spezialität hat sich die Konstruktion von Eis- 
und Kältemaschinen herausgebildet. Diese Maschinen werden 
nach dem Schwefligsäure-Kompressionssystem hergestellt, dessen Vor- 


teile anderen Systemen gegenüber ihm immer weitere Freunde ver- | 


schaffen. Unter den ausgeführten An- 
lagen sei die Anlage des Berliner 
Schlachthofes genannt, die eine kalo- 
rische Leistung von 600000 Kälte- 
einheiten aufweist. Das Schweflig- 
säure-System bewährt sich auch vor- 
züglich für die Tropen, wie Anlagen 
in Colombo, Khartum, Kairo, Salis- 
bury, Tanga etc. bewiesen haben. 

Andere lHaupterzeugnisse der 
Tegeler Fabrik sind neben den ge- 
nannten noch hydraulische An- 
lagen, Kompressoren, Kraft- 
gasmotoren, Schmiedepressen 
etc. Als erste Firma in Europa hat 
A. Borsig Druckluft-Wasser- 
heber eingeführt und baut nach 
diesem Prinzip und ihren eigenen 
Patenten die „Mammut-Pumpe“, 
welche besonders zur Beseitigung 
schwieriger Wasserverhältnisse aus- 
gedehnte Verwendung findet. 

Das Tegeler Werk steht heute 
auf einer Höhe der Leistungsfähig- 
keit, welche dem Rufe der Firma 
entsprechen dürfte. Die Unterhal- 
tung von eigenen Filialen und Ver- 
tretungen setzen es in die Lage, 
seine Fabrikate auf dem Weltmarkt 
zu vertreiben. 

Die Firma A. Borsig-Tegel be- 
schäftigt in ihren Werken gegen- 
wärtig etwa 2500 Arbeiter, für deren 
Wohl durch mancherlei Einrichtungen 
gesorgt ist. In möglichster Nähe 
des Werkes hat die Firma die Ein- 
richtung einer neuen Ortschaft 
Borsigwalde in die Hand ge- 
nommen und bietet hier ihren Ar- 
beitern Gelegenheit, in bequemer 


Fig. 148. Dampfmaschinen- Montage: Bohrmaschine. 


! geführten grofsen Garderoberäume der Arbeiter, die Bade- und Douche- 
| räume und ausgedehnte Waschvorrichtungen für Arbeiter und Beamte, 
| die sich grofser Frequenz erfreuen. Zur Speisung der Arbeiter ist auf 
einem der Fabrikhöfe eine besondere Speiseanstalt errichtet, in der 

in der Zeit von 30 Minuten etwa 


e 1000 Arbeiter mit Mittagessen ver- 
éi ` 


RER sehen werden können. Eine grofse 


Dampfküche liefert hierfür sorgfältig 
bereitete Speisen. 

Für die in grofser Anzahl auf 
Fahrrädern nach der Fabrik ge- 
langenden Arbeiter ist ein geräumiger 
Fahrradschuppen zur Aufnahme der 
Räder vorhanden. Auch aufserhalb 
der Fabrik erfreuen sich die Arbeiter 
des Wohlwollens der Firma, die 
veranlafst hat, dafs jedem ihrer in 
der Kolonie Borsigwalde wohnenden 
Arbeiter ein kleiner Garten inmitten 
der Häuserblocks der Kolonie Borsig- 
„ай # walde zur Verfügung steht. Aufser- 
a WY dem erhalten: verheiratete Arbeiter 

i ` in Borsigwalde auf Wunsch mehrere 
Quadratruten Ackerland unentgelt- 
lich zugewiesen. 

Schon vor Einführung der staat- 
lichen Pensions- und Unfallversiche- 
rungskassen hat die Firma A. Borsig 
durch Stiftungen grolser Summen 
eine eigene: Invaliden- und Pensions- 
kasse ins Leben gerufen; der Ruhe- 
gehalt wird am vorletzten Tag 
jeden Monats an der Hauptkasse der 
Borsigschen Verwaltungen in Berlin, 
Chausseestr. 6 ausgezahlt. In diesem 
Hause — das wohl jedem Besucher 
des Tegeler Werkes, der die Chaussee- 
strafse im Norden Berlins passiert, 
durch das über lebensgrolse, in Kupfer 
getriebene Standbild eines Schmiedes 
auffällt — befindet sich auch das 
Zentralbureau der A. Borsigschen 
Vermögensverwaltungen sowie die 
Berliner Verkaufsbureaux der Borsig- 


und billiger Weise in freier und (Z. A.: Das Borsigwerk in Berlin-Tegel.) schen Werke in Borsigwerk (Ober- 


gesunder Luft 
zu wohnen. Die 
Ortschaft hat 
eigene Wasser- 
leitungs- und 
Kanalisations- 
anlagen und 
umfafst ein Ge- 
biet von 150 ha 
östlich von der 
Berlin - Tegeler 
Chaussee am 
Rande der Te- 
geler Haide; 
ihre Entwick- 
lung schreitet 
erfreulich fort. 
Schon jetzt 
weist Borsig- 
walde eine Ein- 
wohnerzahl von 
2500 auf. Öst- 
lich von der 
Tegeler Chaus- 
see liegt ein 
grofses Beam- 
tenwohnhaus, 
das für Be- 
triebsbeamte 
bestimmt ist. 
Daran grenzt 
die _ ebenfalls 
von der Firma 
errichtete Gas- 
anstalt, die 
gleichzeitig 
dem Tegeler 
Ortschaftsge- 
biet zu Beleuch- 


schlesien) und 
Tegel. 
So steht das 


aus kleinen An- 
fängen hervor- 
gegangene Bor- 
sigwerk heute 
als ein nach 
jeder Hinsicht 
grolsartig ein- 
gerichtetes In- 
stitut vor uns. 
Welch hohes An- 
sehen die Firma 
Borsig genielst, 
kam іп geradezu 
erhebender 
Weise bei der 
Feieram21.Juni 
1902 zum Aus- 
druck, wo in 
Gegenwartmeh- 
rerer Staats- 
minister, einer 
grolsen Zahl an- 
derer Vertreter 
von Staats- und 
städtischen Be- 
hörden, sowie 
der Industrie 
die 5000, Lo- 
komotive ihre 
erste Fahrt an- 
trat. Die hier- 
bei zum Aus- 
druck gebrach- 
ten Wünsche für 
das weitere Ge- 
deihen der 


tungszwecken Fig. 149. Lokomotiv- Montage. (Z. A.: Das Borsigwerk in Berlin - Tegel.) Firma und die 


dient. 

Zum Schutze des Werkes und der Kolonie gegen Feuersgefahr ist 
eine aus Arbeitern organisierte und wohlausgestattete Feuerwehr 
ins Leben getreten. 

Eine kurze Erwähnung verdienen noch die Wohlfahrtseinrich- 
tungen, worunter aufzuführen wären die äufserst zweckmälsig aus- 


- Hochachtung, 
mit der von allen Seiten des Begründere und der jetzigen Leiter ge- 
dacht wurde, waren ein beredtes Zeugnis dafür, dafs der Name Borsig 
nicht nur jetzt in der deutschen Industrie mit an führender Stelle steht, . 
sondern auch mit der industriellen Entwicklung unseres Vaterlander 
überhaupt aufs engste verknüpft ist. 
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Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Von Heinrich Schwabe. 
У. 
Die Schallplatten 
der Firma Bumb & König, G.m.b.H. in Berlin. 
(Mit Abbildung, Fig. 150.) Nachdruck verboten 
Nachdem ursprünglich die Walzen und Platten für Sprechmaschinen 
ausschliefslich von den Sprechmaschinenfabriken hergestellt wurden, 
haben sich jetzt, wo die Sprechmaschinenindustrie eine so enorme 
Ausdehnung erlangt hat und von Tag zu Tag einen gröfseren Umfang 
annimmt, Gesondere Walzen- und Plattenfabriken etabliert, wodurch 
selbstverständlich nicht allein eine gréfsere Vollkommenheit in der 
Herstellung der Platten erzielt, sondern auch durch zweckmälsige Ein- 
richtung und Massenfabri- 
kation die Möglichkeit ge- 


Unsere Abbildung, Fig. 150, gibt einen Einblick in den Aufnahmeraum 
für Vokalpiecen, gleichviel ob Reden oder Gesänge. Wir sehen, dafs 
in diesem Raum einzig und allein die Zweckmäfsigkeit mafegebend ist, 
und sich die Künstler mit den primitivsten Hilfsmitteln begnügen 
müssen. Die spezielle Anordnung des Aufnahmeapparates ist mit Aus- 
nahme des Schalltrichters nicht sichtbar, da diese das Geheimnis der 
Fabrik ist. Das Verfahren der Schallplattenfabrikation soll Gogonstand 
einer späteren Besprechung sein. (Fortsetzung folgt.) 


Jundustriebetrieb und Organisation. 


Das Zeichnen mit autographischer Tinte 


zum Zwecke der Verviel- 
fältigung. 


boten wird, elzen und 
Platten bester Qualität zu 
billigen Preisen zu verkaufen. 

Die Firma Bumb & 
König, G. m. b. Н. in Ber- 
lin, die früher eine der 
führenden in der Phono- 
graphenbranche war, hat sich, 
nachdem der Kampf zwischen 
Walzen und Platten, wie man 
heute glaubt annehmen zu 
können, zu gunsten der letz- 
teren entschieden hat, als 
eine der ersten entschlossen, 
sich ausschliefslich auf die 
Fabrikation von Schallplatten 
zu verlegen und durch zweck- 
mälsige Einrichtung und Be- 
nutzung aller Kunstgriffe bei 
den Aufnahmen ein ausge- 
dehntes Repertoire vorzüg- 
licher Platten zu schaffen. 
Nach den Anfangsbuchstaben ` 
B & K der Firma nennt diese 
ihre Platten Beka-Rekords. 
Sie sind in sämtlichen Län- 
dern Europas, in neuerer 
Zeit noch darüber hinaus, 
aufgenommen. Um wirkliche 
Originalaufnahmen in allen 
Idiomen zu erhalten, rüstet 
die Firma spezielle Aufnahme- 
expeditionen aus, deren eine 
soger vor kurzem, um ara- 
bische Originalaufnahmen zu 
erhalten, ihre Reise bis nach 
Agypten ausdehnte. 

Das Repertoire der Beka- 
Rekords umfalst gegenwärtig 
ca. 5000 Aufnahmen, über 
die ein stattlicher Katalog 
ausgegeben wird, aus dem 
wir ersehen, dafs neben Or- 
chesteraufnahmen von den 
bedeutendsten Militärkapellen 
Gesänge von hervorragenden 
Künstlern fast aller Natio- 
nalitäten Europas vertreten 
sind. Die Platten werden in 
verschiedenen Grölsen, 8”, 
10” und 11” Durchmesser, 
hergestellt, von denen beson- 
ders die beiden grofsen be- 
züglich präziser Ausfüh) 
und vollendeter Wiedergabe 
nichts zu wünschen übrig lassen. Neuerdings werden die Beka- 
platten auch doppelseitig mit Aufnahmen versehen geliefert, was 
Äert, dafs sie aus möglichst widerstandsfahigem Material be- 
stehen. 

Eine neue Art von Schallplatten stellt die Firma Bumb & König, 
G. m. b. H. zunächst in dem kleinen Format von 8” Durchmesser her, 
die unzerbrechlich sind und zu dem erstaunlich billigen Detailpreis 
von 75 Pfg. das Stiick verkauft werden. Diese Platten fommen unter 
der Bezeichnung ,,Auto-Rekord“ auf den Markt und umfassen bereits 
auch ein ganz ansehnliches Repertoire; sie werden ohne Zweifel den Be- 
sitzern kleiner Sprechmaschinen, wie sie in letzter Zeit vielfach in den 
Handel gebracht wurden, sehr willkommen sein, besonders auch da- 
durch, dafs sie, weil unzerbrechlich, nicht so vorsichtig behandelt zu 
werden brauchen, wie die gewöhnlichen Platten. 

Die Einrichtung der Schallplattenfabrik der Firma Bumb & König, 
С. m. b. H., die gegenwärtig für eine tägliche Produktion von 3000--4000 
Platten berechnet ist, schliefet die Benutzung aller Neuerungen in sich, 
die bei der Herstellung der Schallplatten von der Aufnahme an bis zum 
Pressen, Justieren und Probieren der Platten zur Verwendung kommen. 


Fig. 150. 


2. А.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


Von Johann Mai in Tilsit. 
Nachdruck verboten. 


Da das Zeichnen mit 
autographischer oder 
chemischer Tinte zum 
Zwecke der Vervielfälti- 
gung auf lithographi- 
schem Wege bekanntlich 
für vielerlei technische Ar- 
beitenausgiebige Verwendung 
findet, soll im nachstehenden 
die Beschaffenheit einer auf 
Stein oder Zink zu über- 
tragenden Zeichnung näher 
erläutert werden: 

Die Eigenschaft der che- 
mischen oder autographischen 
Tinte entspricht häufig nicht 
dem Zwecke, dem dieses Prä- 
parat dienen soll; die Tinte 
ist meistens von zu stark 
wässeriger Beschaffenheit, wo- 
durch sie, anstatt in der 
Hauptsache auf der Fläche des 
Papieres liegen zu bleiben, in 
dieses einschlägt und infolge- 
dessen in der Papierfaser sich 
мне So Seier nach 

er Ubertragung auf Stein 
oder Zink ein ырасы, zer- 
faserter Umdruck, von dem 
unmöglich reine, scharfe und 
klare Abdrücke verlangt wer- 
den können. 

Infolge des geringen Fett 
stoffes der verlaufenden Tinte 
auf der Originalzeichnung 
sehen die kraftigen Partien 
auf den Abdrücken grau und 
unansehnlich aus; es fehlt 
ihnen jede Kraft und Stärke, 
die fein schattierten Partien 
sind verschwommen, manche 
Stellen fehlen; › die Striche 
sind unsch: und durch- 
brochen u. e w. Der Zeichner 
ist natürlich enttäuscht, wenn 
er von einer exakt ausgeführ- 
ten autographischen Arbeit 
derartige Abdrücke aus der 
lithographischen Druckerei 
erhält, und leicht geneigt, 
letzterer die Schuld zuzu- 
schieben, anstatt die Ursache 
des Mifserfolges teile in der Tinte, teils im Papiere zu suchen. 

Nur eine tadellose Tinte, die eine sachgemälse Zusammensetzung 
aufweist, die also genügend Fettstoff und keine zu wässerige Eigen- 
schaft hat, gibt ausnahmslos eine gute Übertragung in der Druckerei; 
daher liegt es im eigenen Interesse der Zeichner, bei der Wahl der 
Tinte stets nur das beste Fabrikat zu bevorzugen. 

Im Papierhandel werden jetzt vielerlei den Namen „Autographie- 
Tinte“ mit Unrecht tragende Präparate auf den Markt gebracht; jedoch 
nur der kleinste Teil dieser Erzeugnisse bewährt sich praktisch. Dagegen 
haben die lithographischen Anstalten für ihre eigenen Zwecke zumeist 
einen kleinen Vorrat bester Tinte, die allerdings etwas teurer, aber 
von vorzüglicher Beschaffenheit ist; sie ist aus den Druckereifachge- 
schäften allein zu beziehen, und die Hersteller sind alte Praktiker, die 
die Eigenart der chemisch-autographischen Druckart beherrschen. 
ee Eine gute Autographie-Tinte soll etwa folgende Eigenschaften 

aben: 

1. Sie kann verhältnismäfsig dünnflüssig sein und mufs sich mit 

jeder Feder schreiben lassen. 

2. Sie mufs sich Jahre lang unverändert erhalten, wenn sie stets 


135 


aufser Gebrauch gut verkorkt wird, und wenn sie mit keiner 
Feder in Berihi kommt, die für gewöhnliche Schreib- 
tinte gebraucht wurde. 

Aufserdem ist zu beobachten, dafs sie sorgfältig vor Frost ge- 
schütst wird; deshalb beziehen die Druckereien ihren Bedarf auch wäh- 
rend der warmen Jahreszeit. 

Für eine derartige gute Tinte kann jedes gutgeleimte holzfreie 
Schreib- oder Zeichenpapier in Verwendung kommen. 

Handelt es sich um technische Zeichnungen aller Art, so kann 
man vorteilhaft die ursprünglich braune Farbe der Tinte durch Zu- 
gabe von lithographischer Tusche schwarz färben, wodurch alle und 
selbst die feinsten Striche dem Auge gut sichtbar auf das Papier ge- 
zeichnet werden können. Durch den Zusatz dieser Tusche erreicht 
man ferner, dafs die Tinte weniger in das Papier einschlägt und die 
Papierfaser in geringerem Malse getroffen wird; gleichzeitig hält sich 
die Tinte auf dem Papiere lange Zeit als gut übertragbar, und der 
allgemeine Ausfall läfst nichts zu wünschen übrig. 

Die erwähnte lithographische Tusche ist tiefschwarz und fett; sie 
wird in Stangenform mit Staniol umwickelt geliefert, und ist in jeder 
lithographischen Anstalt erhältlich. Man entfernt das Staniol und 
reibt von der Tusche auf einen trocknen Teller eine kleine Portion 
trooken auf; die Tusche setzt sich beim längeren Reiben auf den 
Boden des Tellers fest, und wenn eine genügende Portion angesetzt 
ist, so schüttet man die autographische Tinte darauf und reibt lang- 
sam mit dem Finger so lange um, bis sich die Tusche in der Tinte 
gelöst hat, und letztere bei einer Strichprobe auf dem Papiere tief- 
schwarz erscheint. 

Danach schüttet man die Tinte in das Fläschchen zurück und 
verwendet sie zum Zeichnen ; sie fliefst gut aus der Feder, und jeder 
Strich erscheint in seiner vollen Kraft. Der Zeichner ist in der Lage, 
schon jetzt die Gesamtwirkung der Arbeit beurteilen zu können, was 
bei der braunen Tinte nicht möglich ist. 

Mit Vorteil kann nun die Reifsfeder sowie jede andere Feder bis 
zur feinsten Sorte gebraucht werden, denn die Tinte ist durch den 
Tuschezusatz kompakter und etwas diekflüssiger geworden; sie läuft 
gut aus der Feder, ohne zu klecksen, und die Arbeit kann anstandslos 
beendigt werden. 

Allerdings ist auch hier die Regel zu beachten, dafs das Zeichen- 
papier möglichst wenig mit den Heen Fingern berührt werden darf; 
denn diese Fingerabdrücke, auch wenn sie sonst dem Auge unsichtbar 
sind, nehmen nach der Übertragung auf den Stein ebenfalls Farbe an, 
so dafs oft von seiten des Druckers viel Zeit und Mühe zur Reinigung 
der Druckplatte verwendet werden mufs, um solche Schmutzflecke 
aus dem Steine herauszuputzen. Der Fingersohweils enthält Fettstoff, 
der sich mit auf den Stein überträgt und die Druckfarbe gierig an- 
nimmt. 

Als Papier, auf welchem die Zeichnungen ausgeführt werden 
sollen, werden aulser den gewöhnlichen, aber gut geleimten Sorten 
bester holzfreier Qualität mit Vorteil die durchsichtigen, präparierten 
autographischen Pauspapiere für jede Art von Zeichnungen gebraucht, 
und da dieses Papier stark und kräftig ist, so hat der Zeichner die 
Gewähr, dafs es sich bei vorschriftemälsiger Behandlung bei der Über- 
tragung in der Druckerei nicht einseitig dehnen oder Wellen schlagen 
kann, wodurch ev. die Genauigkeit der Mafse in den Zeichnungen 
beeinträchtigt würde. 

‚Jedenfalls wähle man stets kräftigere Sorten derart präparierter 

Eauspapiere ; die Präparation besteht aus einem Anstriche, welcher 
das hschlagen der Tinte verhindert, so dafs die letztere auf der 
Präparationsschicht liegt und sich infolgedessen in voller Kraft und 
Stärke ohne Schwierigkeiten für den Drucker auf die Druckplatte über- 
tragen lafet, 
E Ein weiterer Vorteil der transparenten Autographiepauspapiere 
liegt darin, dafs Tusche- oder Bleistiftzeichnungen auf weilsem Papiere 
direkt durch Überlegen des transparenten Papieres korrekt mit der 
Tinte nachgearbeitet werden können, wodurch das Papier vor an- 
nötigen Vorzeichnungen mit Blei und vor Berührung mit der Hand 
bewahrt wird. 

Auch hier kann die geschwärzte Tinte angewendet werden, mit 
welcher die feinsten Arbeiten auszuführen sind. 

Als besonders wichtig sei noch die Verbesserung von 
Fehlern auf den Papieren besprochen, denn gerade hier fehlen 
dem Zeichner die nötigen Angaben. Ist eine Partie zu entfernen, 
so wird auf dem erwähnten präparierten Papiere ein weiches 
Leinenläppchen mit etwas rektifiziertem Terpentinöl angefeuchtet und 
die Stelle sorgfältig abgewaschen, bis der letzte Rest von Tinte ent- 
fernt ist; dann wartet man so lange, bis sich das Terpentinöl ver- 
fachligt hat, um die Nachzeichnung vorzunehmen. Selbstverständlich 
darf absolut kein Ton der Tinte auf dem Papiere zurückbleiben, sonst 
ergibt diese nach der Übertragung der Zeichnung auf die Druck- 
platte bei der weiteren Behandlung einen schwarzen Flecken, der eine 
nachträgliche Korrektur auf dem Steine nötig macht. (Natürlich ist 
eine saubere Arbeit ohne Fehlerretusche vorzuziehen, um dem Drucker 
viel Mühe zu ersparen). 

Bei Autographien auf gewöhnlichem Papiere ist zur Entfernung 
von Fehlern der Radiergummi gut verwendbar; doch mufs dieser 
öfters auf einem anderen Papiere abgerieben werden, damit der sich 
ansetzende Fettstoff entfernt wird, sonst verteilt man die Tinte auf 
dem Papiere, und das Resultat wäre das gleiche, wie oben erwähnt. 

Gröfsere Pläne, Landkarten oder Zeichnungen, die vielleicht einige 
Tage, ja Wochen bis zur Fertigstellung dauern können, müssen auf 
alle Fälle, auf präpariertem autographischen Pauspapier gezeichnet 


werden, weil auf gewöhnlichem Papier die beste Tinte mit der Zeit 
vertrocknet und sich in diesem Zustande schwer oder gar nicht auf 
Stein oder Zink übertragen läfst. 

Wie man beim Zeichnen das unnötige Berühren des Papieres 
mit den Fingern vermeiden muls, ebenso peinlich mufs die fertige 
Zeichnung verpackt oder umhüllt werden, wenn es sich darum handelt, 
sie der Druckerei zu übergeben. Gewöhnlich wird die Zeichenseite 
mit einem etwas rauhen Papierbogen, der bedeutend gröfser ist, über- 
legt, und die überstehenden Ränder werden nach rückwärts umgebogen ; 
denn rollt man beide nicht zu eng zusammen, schiebt sie in eine 
entsprechend grofse Papprolle und läfst sie so der Druckerei zugehen. 

Notwendig für den Drucker ist aufserdem die Angabe über das 
Alter der Zeichnung, weil sich darnach die nötigen chemischen Mani- 
pulationen richten, die er einschlagen mufs, um eine gute Übertragung 
bewirken zu können. 

Schliefslich sei noch besonders darauf hingewiesen, dafs der 
Staub und die Einwirkung der Luft nachteilig wirken. Der erstere 
setzt sich fest und ergibt nach der Übertragung auf der Druckplatte 
einen sogen. Schmutzton aus lauter feineren und gröberen Punkten, 
die der Drucker herausretuschieren mufs, weshalb der fertig gezeichnete 
Teil stets gut mit Papier verdeckt zu halten ist; anderseits bewirkt 
die Luft das raschere Austrocknen der Tinte. 

Bei Beachtung der vorstehenden Verhaltungsmalsregeln wird das 
chemische Verfahren der Autographie stets gute Erfolge zeitigen. 


Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 


ҮШ. 
Das Einkaufsbureau. 


Die dem Einkaufsbureau obliegenden Pflichten erscheinen 
äufserst einfacher und leichter Natur und sind in der Hauptsache mit 
folgendem Satze ausgedrückt: „Materialien, welche von dem Bestellungs- 
bureau genau spezifiziert werden, sind in passenden Quantitäten zu 
den günstigsten Preisen und Bedingungen einzukaufen.“ Diese so ein- 
fach erscheinende ‚Aufgabe wird jedoch sehr selten in der exakten 
und scharf abgegrenzten Weise ausgeführt, wie es im Verhältnis zu 
den in weniger wichtigen Abteilungen herrschenden Systemen erwartet 
werden sollte. Die Gründe für die schlechte und oftmals systemlose 
Handhabung dieser Abteilung sind mannigfache. In erster Linie herrscht 
in den meisten Werken das Bestreben vor, dieses wiehtige Geschäft 
des Einkaufens von Rohmaterialien nur den höchsteh Beamten zu 
überlassen, welche in der Regel noch eine ganze Anzahl Neben- 
aufgaben zu erfüllen haben und daher gar nicht die Zeit finden, das 
Einkaufsbureau seiner Wichtigkeit entsprechend zu organisieren. Auch 
sind oft Firmen oder doch zum wenigsten die Einkaufsbeamten der 
Ansicht, dafs die Einkaufspreise vollkommen geheim gehalten werden 
sollen, so dafs in solchen Fällen niemand stichhaltige Angaben über 
Geschafteverbindungen weils als der Einkaufsbeamte, der dann das 
ganze System im Kopfe hat und natürlich für die Firma eine äulserst 
wichtige und unentbehrliche Persönlichkeit darstellt. Eine derarti 
Bureauleitung ist für den modernen Betrieb aber direkt schädigend; 
denn es sollen doch stets alle Abteilungen eines Werkes in einer Weise 
organisiert sein, dafs ein jedes Bureau, sobald es einmal systematisch 
eingerichtet ist, absolut systematisch weiter arbeiten kann, und dafs 
es stets leicht möglich sein mufs, irgend einen Beamten vom Direktor 
abwärts zu entlassen, ohne dadurch die Geschäftsroutine des Werkes 
auch nur im geringsten zu stören. 

Für das Einkaufsbureau gehört natürlich zum Einkaufen von 
Material auch ein gewisses Talent auf Seiten des Einkäufers, und es 
ist für einige Industriebranchen sogar notwendig, dafs der Einkäufer 
nicht nur ein gewiegter Käufer, sondern sogar ein weitsehender 
Spekulant sein mufs. Es ist stets äufserst schwierig, einen Mann als 
Einkäufer zu finden, der їп аПеп Branchen eines grölseren Werkes 
gleich gut versiert ist, und der zu allen Zeiten klar sieht, was für das 
Werk am günstigsten ist, um im stande zu sein, Kontrakte etc. ein- 
zugehen, die gute Resultate für das Unternehmen ergeben. In kleineren 
Fabriken, wo einzelne Details noch mit Leichtigkeit zu übersehen 
sind, ist das Einkaufen natürlich nicht annähernd eine so gefähr- 
liche und wichtige Aufgabe als in grofsen Werken, wo Einkäufe für 
ein ganzes Jahr und längere Zeiten im Voraus auszuführen sind. In 
diesen grölseren Werken, wo der einzelne Beamte unmöglich alle 
einzelnen Details überblicken und überrechnen kann, ist ein be- 
sonderes Kinkaufsbureau unumgänglich notwendig. Bevor die einzelnen 
dafür passenden Systeme näher besprochen werden, sei hier ein kurzer 
Überblick gehalten, in welcher Weise den einzelnen Beamten des Ein- 
kaufsbureaus die Hauptdaten des Gesamtunternehmens in Verbindung 
mit den Einkäufen am klarsten vor Augen gebracht werden können, 
und weiterhin, welche Mittel und Mafsregeln anzuwenden sind, um 
den ehrlichen und einwandsfreien Verkehr zwischen Beamten und 
Lieferanten zu sichern. 

In der Hauptsache sind es vier Abteilungen, von denen das Ein- 
kaufsbureau seine Bestimmungen und alle nötigen Auskünfte erhalten 
kann, nämlich das Zeichenbureau, das Spezifikationsbureau, 
das Bestellungsbureau und das Lagerführungsbureau. 
Vom Bestellungsbureau wird der Einkaufsbeamte natürlich zunächst 
erfahren, was gekauft werden mufs, und aufserdem ist dieses Bureau 
in der Lage, alle Überschläge zu machen betreffs der für ein ganzes 


Nachdruck verboten. 


136 


Jahr nötigen Einkäufe von Material für Normalien und dergl., dessen 
Verbrauch in der Werkstatt als sicher angenommen werden kann, und 
das deshalb in gröfseren Quantitäten einzukaufen ist. In den meisten 
der besser eingerichteten Werke wird die Jahresproduktion in sen 
Umrissen von den Direktoren im Voraus festgelegt, worauf Be- 
stellungsburesu für alle einzelnen in Aussicht genommenen Produktio- 
nen einen Material- Auszug anfertigen und dem Einkaufsbureau 
einsenden sollte. An Hand eines solchen Auszuges kann der Einkäufer 
sich dann mit dem Direktor klar werden, welche Höchstquantitäten 
von einzelnen Materielien mit Sicherheit verbraucht und eingekauft 
werden können. Weiterhin liefert das Lagerführungsbureau 
die nötigen Aufschlüsse über die Quantitäten, die noch auf Lager 
liegen, und über deren Zustand. Für die Qualitäten der einzelnen 
Materialien liefert das Spezifikationsbureau alle nötigen Auf- 
schlüsse, so dafs dem Lieferanten ganz genau gesagt werden kann, 
wie und in welchen Legierungen und zu weichen Festigkeitsansprüchen 
die bestellten oder verlangten Materialien unter Garantie zu liefern 
sind. Das Zeiohenbureau endlich wird besonders dann, wenn 
gröfsere Einkäufe abgeschlossen werden sollen, zu befragen sein, ob 
eine Wahrscheinlichkeit vorliegt, dafs solch oder ein anderes Mate- 
rial im Laufe der Konstruktion verändert werden wird, oder ob das 
festgelegte und spezifizierte als normal betrachtet werden kann. 
Die letztge- 

nannte Vor- = 

sicht ist nie- | 


Lieferanten. Bedingungen verschiedener Lieferanten. Datum der 
einzelnen Preisnotierungen. Anmerkung des gewählten Lieferanten. 
| Am zweckmälsigsten ist der Gesamt-Einkauf über drei Karten- 
register zu verteilen und zwar ein Kartenregister für Materialien, 
die nach Zeichnungsnummern zu kaufen sind, ein zweites für das 
| übrige Material und noch ein drittes Register, in das alle Be- 
stellungen unter den Namen der Lieferanten eingereiht werden. Wird 
dann Auskunft verlangt, welche Quantitäten eines gewissen Materiales 
oder eines gewissen Stückes gekauft oder bestellt sind, so sagt eins 
der erstgenannten Kartenregister unter der Stiicknummer oder dem 
verlangten Materiale, von welchem Lieferanten das betreffende Stück 
oder Material gekauft wird, und es können dann unter dem Namen 
dieses Fabrikanten alle einzelnen weiteren Auskünfte gefunden werden. 
Auf dem Kartenregister für die nach Zeichnungen einzukaufenden 
Materialien ist in vielen Fallen, wo die meisten der Normalien als 
z. B. Schrauben, Muttern eto. in der eigenen Werkstatt angefertigt 
werden, eine besondere Rubrik für die Eintragung der wirklichen in 
der Werkstatt für diese Stücke gezahlten Spesen angebracht, indem 
so das Einkaufsbureau stets nachsehen kann, ob es zweckmafsiger 
ist, diese einzelnen in der Werkstatt angefertigten Teile von aulser- 
halb einzukaufen. 


Ein gut eingerichtetes Register enthebt den kontrollierenden Ein- 
kaufsbeamten 

—— aller unnöti- 

gen Arbeiten, 


mals 20 unter. | die kleinere 
lassen, da es Details mit 
in Werken, sich bringen, 
die Maschinen und er kann 
neuerer Erfin- seine Zeit an 
dungen bauen, die  Verfol- 
sehr oft vor- g guter 
kommt, dafs Geschäftaver- 
ein Material bindungen 
von einer Gat- und diegenaue 
tung zu einer Beobachtung 
anderen ge- der inneren 
ändert wird, Geschäftsver- 
oder dafs eine haltnisse 
Zeichnung setzen. Weiter 
oder einzelne ist er so in die 
Stücke auf Lage gesetzt, 
dieser neukon- bei neu ein- 
struiert wer- laufenden 
den müssen. Offerten zu 
Was die ein- entscheiden, 
wandsfreien ob diese in 
Beziehungen Wirklichkeit} 
zwischen Ein- einen Vorteil 
kaufsbeamten in sich ent- 
und Lieferan- halten, ohne 
ten betrifft, so frühereKorre- 
ist ein gutes spondenzen ; 
SystemimEin- durchgehen ` 
kaufsbureau oder sich wohl 
en sich selbst gar auf sein 
schon eine Gedächtnis 
gute Garantie, verlassen zu 
geri це Fig. 151. Kranparade bei der Einweihung des Kuhwärderhafens in Hamburg. (Z. A.: Der Hamburger Hofen) oder 
Preisen die nen Werken 


günstigsten angenommen worden sind, da, wie weiter unten gezeigt 
werden soll, das Preis-Kartenregister für die einzelnen Stücke oder 
Materialien in z übersichtlicher Weise sofort klarlegt, welche 
Angebote von einzelnen Firmen gemacht wurden. Eine andere gute 
Kontrolle der Materialpreise besteht darin, alle Einkaufspreise das 
Kalkulationsbureau passieren zu lassen. Der Kalkulator mufs seine 
eigenen Preise für die Aufmachung der Vorkalkulation haben, uud 
es ist sehr angebracht, die wirklich für die einzelnen Materialien ge- 
zahlten Preise mit den angeschlagenen zu vergleichen, wodurch dann 
grofsere Unterschiede zur Aufklärung gebracht werden. 

Von den einzelnen in der Einkaufsabteilung vorkommenden 
Schemas ist in erster Linie ein Schema für die Aufzeichnung der 
einzelnen, von verschiedenen Lieferanten gemachten Preise und Be- 
dingungen von gréfster Wichtigkeit; für diesen Zweck eignet sich nur 
das Kartenregister, da es in einem Buche unmöglich ist, für 
Jahre hindurch einzelne Preise sowie einzelne Stücke und Materialien 
unter ihrer richtigen Bezeichnung einzutragen. Das Kartenregister *) 
ist der Kernpunkt der Preisregistrierung, denn es ist unendlich aus- 
dehnbar und gibt so für alle eintretenden Veränderungen und Nach- 
tragungen Raum; auch ermöglicht es, alle zusammengehörigen Mate- 
rielien zusammen zu gruppieren. 

Die Liniierung der einzelnen Karten ist der Materialgattung ent- 
sprechend verschieden, doch müssen sie in allen Fällen die nach- 
folgenden Auskünfte geben: Bezeichnung oder Beschreibung des 
Stückes oder Materiales. Genaue Spezifikation. Preise verschiedener 


*) Hierzu vgl. das in den Kapiteln „Zeichnungsburean“ und „Spezifl- 
kationsburean” Gesagte sowie den Aufsatz „Register in Kartensystem“ in 
Heft 5 d. Ztachr. 


und besonders in Werken, die alles daran setzen, dafs die Produkte 
von bester Qualität sind, ist es vielfach nicht genügend, dafs die 
einzelnen Materialien ganz genau in ihren Zusammensetzungen und 
den verlangten Festigkeiten spezifiziert werden, sondern es müssen 
auch noch Malsregeln getroffen werden, diese Vorschriften zu unter- 
suchen, d. h. es mufs in solchen Werken eine Material-Prü- 
fungsstation eingerichtet werden. Diese Station, die in gewissen 
Grenzen vom Einkaufsbureau abhängt, hat nur alle als Muster wie 
späterhin als Lieferung eingesandten Materialien zu untersuchen, 
um festzustellen, ob diese in jeder Hinsicht den gestellten Be- 
dingungen entsprechen. Ohne ein derartiges Laboratorium befindet 
sich ein erstklassig cingeriohtetes Einkaufsbureau vollständig im 
Finstereo und mufs blind darauf, vertrauen, dafs der Lieferant in 
seinen Versprechungen die Wahrheit gesagt hat, und es dem guten 
Glücke überlassen, dafs alles zum Schlusse richtig und feblerlos aus- 
fallen wird. Die Versuchsstation für Material wird vielen als eine 
unnötige Ausgabe oder Einrichtung erscheinen, und es herrscht oft 
die Meinung vor, dafs, wenn ein Material nicht den Ansprüchen ent- 
spricht, genügt es, es als nicht mit den Spezifikationen übereinstimmend 
zurückzusenden. Bei einer derartigen Ansicht ist aber aufser Acht 
gelassen worden, dafs in der modernen Maschinenfabrik nichts als 
„komplett“ fertig hergestellt wird, sondern dafs tausende von einzelnen 
Teilen als ein einziger Posten bearbeitet und erst dann zu Maschinen 
etc. montiert werden; ein unzweckmälsiges Material wird also in den 
meisten Fällen erst aufgefunden, wenn es verarbeitet ist.“ In der 
modernen Werkstatt ist ferner die Zeitgewinnung und die Zeiteintei- 
lung alles, und es ist deshalb nicht damit abgetan, dafs das betreffende 
Material erneuert und von neuem bearbeitet wird, sondern alle anderen 


Betriebsabteilungen sind durch eine derartige Verzögerung, so klein 
| diese auch sein mag, ins Stocken gekommen und müssen auf die 
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Nachlieferung der fehlenden Stücke warten und hiermit Zeit und Geld 
vertrödeln. Von diesem Gesichtspunkte aus ist es klar, dafs ein Ein- 
kaufsbureau, wenn es wirklich modern und zeitentsprechend sein soll, 
unbedingt mit einer Versuchsstation zu verbinden ist, die Hand in 
Hand mit dem Einkaufe eine richtige Auswahl der Materialien 
garantiert. 

In der Regel ist es vorteilhaft, die Anzahl der liefernden Firmen 
so niedrig als möglich zu halten, und nicht mit jedermann in Verbin- 
dung zu stehen. Ganz abgesehen davon, dafs ein Arbeiten mit wenigen 
Firmen die finanziellen Verhältnisse der Firma wesentlich vereinfacht, 
kommt es oft vor, dafs neue Firmen ganz besonders niedrige Preise 
offerieren, blos um in Geschäftsverbindung zu kommen, und dann 
späterbin dieselben Preise stellen wie die übrigen Firmen. Bei 
kleineren Einkäufen ist es sicherlich angebracht, zu einer Firma für 
den Bezug der Materialien zu halten; in gröfseren Kontrakten liegt die 
Sache natürlich anders und ein gröfserer г 
Kontrakt wird mit derjenigen Firma 
geschlossen werden, die die günstig- 
sten Preise und Bedingungen stellt, und 
deren Material vom Versuchslabora- 
torium als am passendsten erachtet wird. 

Besondere Sorgfalt sollte in dem 
Einkaufsbureau der richtigen Aufbe- 
wahrung der von den einzelnen Liefe- 
ranten eingesandten Kataloge und 
Preislisten zugewandt werden; denn 
diese stellen oftmals mit ihren privaten 
Rabattsätzen einen wichtigen Teil eines 
Kontraktabschlussesdar. Die Registrie- 
rung geschieht am besten in der Weise, 
dafs E einzelnen Kataloge und Preis- 
listen,- wie sie eingesandt werden, mit 
laufenden Nummern versehen und dann 
stehend in Bücherschränken aufbewahrt 
werden. Für die losen Preislisten und 
Preisblätter, die zu dünn und klein sind, 
um selbständig weggestellt zu werden, 
empfiehlt es sich, 


Fig. 152. Die „Pennsylvania“ im Schwimmdock. (Z. A.: Der Hamburger 
Н Hafen.) 


Ob das Einkaufsbureau während eines Jahres eine Ermäfsigung 
im Gesamtmaterialpreise erzielt hat, kann in folgender Weise ermittelt 
werden. Das Kalkulstionsbureau gibt zu Beginn des Jahres, oder 
wenn immer ein neuer Artikel fabriziert werden soll, einen genauen 
Anschlag aller Materialienkosten. Als: Grundlagen für -derartige 
Vor-Kalkulationen sind natürlich vom Kalkulator die zur Zeit von 
der Firma gezahlten Preise für Rohmaterialien angesetzt. Am Ende 
eines Jabres oder auch zu jeder anderen Zeit kann vom Spesen- 
berechnungsbureau genau ersehen werden, welche Summen für die 
Gesamtmaterialien für bestimmte Produktionen verausgabt worden sind, 
und der Unterschied zwischen den Materialpreisen der Kalkulation und 
denjenigen des Spesenberechnungsbureaus kann dann in zuverlässiger 
Has zu gunsten oder ungunsten des Einkaufsbureaus gerechnet 
werden. 

Die Stellung des wirklich guten Einkäufers ist eine äufserst 
schwierige und fortdauernd anregende, 
da täglich und stündlich neue Prozesse 
und Verfahren auftauchen, einzelne 
Produkte und Materialien billiger her- 
zustellen, so dafs sich für einen auf- 
merksamen Einkäufer immer Gelegen- 
heit bietet, von diesen Preisverringe- 
rangen Vorteil zu erzielen; denn es sind 
immer nur die ersten und aufmerksam- 
sten Firmen, die von wirklichen Preis- 
erniedrigungen Gewinn ziehen, da, so- 
bald diese Erniedrigung Gemeingut wird, 
die Konkurrenz sofort die Gesamtproduk- 
tion im selben Verhältnis herabdrückt. 


Über das Risiko auswär- 
tiger Arbeiten u. Montage. 
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sogen. Sammelmappen 
einzurichten. Diese 
Mappen werden dann 
alg ein Katalog be- 
handelt und mit der 
laufenden Nummer 
versehen. Der Innen- 
raum der Mappe ist 
wie bei den Mappen 
für die Rechnungsauf- 
bewahrung mit ca. 20 
Einteilungsblättern 
versehen, die ihrerseits 
wiederum eine Num- 
mer von1bis20tragen. 
Die einlaufenden losen 
Preislisten werden 
zwischen diese Blätter 
gelegt und dann in 
einen Index - Karten- 
register unter der 
Mappennummer, der 
die Seitennummer mit- 
tels eines Verbindungs- 
striches angehängt ist, 
registriert. Das Index- 
Kartenregister besteht 
aus zwei Teilen, und 
zwar sind in dem 
einen Teile die Kata- 
loge und Preislisten 
je unter dem Namen. 
der einzelnen Firmen 
zu verzeichnen, während sie in dem anderen Teile unter den ver- 
schiedenen Materialien oder Benennungen zu klassieren sind. Die 
Materialien etc. sind wiederum im Kartenregister in alphabetischer 
Reihenfolge anzuordnen. Die Einrichtung der einzelnen Karten ist 
äufserst einfach, indem in dem Firmenteile eine jede Firma, die einen 
Katalog oder andere Offerte eingesandt hat, eine Karte erhält, die als 
Titel den Namen der Firma und die Adresse trägt und auf welcher 
dann die Nummern angegeben sind, unter welchen die verschiedenen 
von der betreffenden Firma eingesandten Kataloge oder Listen zu 
finden sind. Die Einrichtung der anderen Hälfte mit den Materialien 
ist dieselbe, blos dafs dort als Titel der Name oder die Benennung 
des Materiales eto. gegeben ist, 

Aufser den Katalogen werden dem Einkaufsbureau noch eine e 
“Anzahl der verschiedensten Proben von einzelnen Materialien 
zugesandt, deren Aufbewahrung ebenfalls wichtig ist; denn oft werden 
Materialien nach vorgelegten Proben gekauft, und die gerandie Probe 
bildet dann das gerichtlich mafsgebende Anhaltemittel. allgemeinen 
werden Proben eine gewisse Grölse nicht überschreiten, so dafs am ein- 
fachsten für ihre Aufbewahrung ein Miniaturlager angelegt wird, das 
aus einem Schranke mit einer Anzahl kleiner Fächer besteht. 


Fig. 153. Blick auf die Speicher, die Zentrale und das Verwaltungagebdude der Hamburg- Amerika Linie. 
GG (Z. A.: Der Hamburger Hafen.) . 


dafs es unklug ist, den 
Preis dafür als einen 
Gesamtbet: -AUSZU- 
werfen. Die Behörden 
stehen bei diesem Ver- 
langen obenan und 
kommen bei Submis- 
sionen aus bekannten 
Gründen am besten da- 
bei weg. Um sich Auf- 
träge zu sichern, kom- 
men die Unternehmer 
dem Verlangen nach, 
so‘ unsicher such ein 
solcher Posten im 
Kostenanschlag balan- 
viert. Die auswärtige 
Aufstellung von ein- 
zelnen Maschinen läfst 
sich bezüglich der Zeit- 
dauer übersehen, nicht 
aber die Installation 
einer ganzen Einrich- 
tung, bei welcher bau- 
liche Hindernisse und 
manchmal auch unver- 
meidliche Änderungen 
die Zeitdauer der Mon- 
tage ganz unberechen- 
bar beeinflussen. Selbst ` 
die gemachten 'Erfah- 
rungen bei vorher- 
< a a gehenden ähnlichen 
Übernahmen: schützen nicht vor Verlusten, welche dem Unternehmer 
zur Last fallen. " А 

Bei: Riesennnternehmungen wie die Bauten des Panama-Kanals, 
des Simplon-Tuhnels' sind diesbezügliche Erfahrungen im Groben ge- 
macht worden’ und nicht immer findet ein Ausgleich wie bei dem ge- 
nahnten’ Tunnelbau statt. Die Übernahme gröfserer Arbeiten kann 
für deo Unternehmer einen Gewinn bringen, ohne dafs der Besteller 
einen direkten Schaden hätte, denn er hat den Preis dafür akzeptiert. 

„Erfolgt ‘eine Montage mit Verlust, so hat der Besteller gewisser- 

mafsen Gewinn dabei. Für beide Teile schwindet das Risiko bei einer 
schichtweisen Bezählung der Monteure, der Besteller hat dann dop- 
peltes Interesse, 'dafs die Zeit nicht in die Länge gezogen wird und 
Arbeitestérungen ‚durch bauliche Rückstände nicht vorkommen. Er 
wird die Monteure alsdann'mehr kontrollieren als dies von der Fabrik 
aus geschehen "könnte! ; ; 

Es kann immer angenommen werden, dafs die Bestimmung einer 
Montagepauschale meist unsicher ist und solche besser nicht aus- 
geworfen wird. x 
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Verkehrswesen. 


Der Hamburger Hafen. 
[Fortsetzung statt Schluls.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 151-155.) 

Unterhalb der Werft von Blohm & Vofs befindet sich der Zugang 
zu den neuesten Häfen Hamburgs, die seit 1898 erbaut und 1903 er- 
öffnet wurden; es sind dies der Kuhwärderhafen, der Kaiser 
Wilhelm-Hafen (22,6 ha), der Ellerholzhafen (30,9 ha) und 
der Oderhafen. Die beiden ersteren und der nördliche Teil des 
Ellerholzhafens sind Seeschiffhäfen, während der südliche Teil des letzt- 
genannten Hafens und der Oderhafen nur eine für Flufsschiffe genügende 
Tiefe aufweisen. Der Kaiser Wilhelm-Hafen (vgl. Fig. 134 in Heft 8 
4.7.) mit dem E Viktoria-Kai (1,10km), dem Kron- 
prinzen-Kai (0,9 km) und dem Reiherkai (0,2 km) sowie der 


förderte schon 1837 über 14000 Auswanderer auf 172 Schiffen hinüber, 
während das stolze. Hamburg es noch zehn Jahre später durch- 
schnittlich auf nur 42 Schiffe im Jahre brachte. 

Auf die Veranlassung des Grofskaufmanns August Bolten trat 
man endlich auch hier mit dem Plane der Gründung einer Aktien- 
gesellschaft zur Herstellung einer regelmäfsigen Verbindung Hambur 
mit Nordamerika hervor, und nachdem mühsam die Aktien über ein 
Kapital von 465000 Reichsmark untergebracht waren, wurde am 
27. Mai 1847 die Gesellschaft gegründet. Sie nahm den etwas schwer- 
fälligen Namen „Hamburg-Amerikanische Paketfahrt- 
Aktien-Gesellschaft“ an (die Abkürzung HAPAG steht noch 
heute im Mittelfelde der Reedereiflagge), den sie neuerdings mit dem 
einfacheren Namen „Aamburg-Amerika Linie‘ vertauscht hat. 
Am 15. Oktober 1848 wurde die neue Linie dann durch das für da- 
malige Verhältnisse sehr stattliche Vollschiff „Deutschland“ er- 
öffnet, das bei einem Raumgehalt von 717 Reg.-Tons 20 Kajüts- 

assagiere und 200 Auswanderer bergen konnte und die Ausreise 
Sarebechnittlich in 42, die Riickreise in 30 Tagen machte. Im Jahre 


Fig. 154. Der Dampfer „Amerika“ der Hamburg- Amerika Linie kurs vor dem Stapellauf. (Z. A.: Der Hamburger Hafen.) 


nördliche Teil des Ellerholzhafens mit dem Mönckeberg-Kai 
(0,9 km) sind vom hamburgischen Staat an die Hamburg-Amerika 
Linie für eine jährliche Pacht von 1,35 Mill. M verpachtet. Die insge- 
samt 3,10 km langen Kais sind mit dem ganzen Rüstzeug des modernen 
Hafenbetriebes ausgestattet, nämlich mit 119 fahrbaren, elektrisch be- 
triebenen Kränen von je 3000 kg Tragkraft (vgl. Fig. 151), die von der 
Allgemeinen Elektrizitäts-Gesellschaft in Berlin installiert 
wurden, 18 elektrischen Wandkränen von je 2560 kg und je einem 
elektrischen Kran von 10000, 20000 und 75000 kg Tragkraft, einem 
Netz von Auschlufsgeleisen, geräumigen Lagerhallen, den grölsten 
des Hamburger Hafens, mit einer Gesamtlagerfläche von 137500 qm, 
einem Verwaltungsgebäude (vgl. Fig. 153), Proviantlagerraum, Werk- 
stätten u. 8. w. 

Die Hamburg-Amerika Linie ist bekanntlich die gröfste 
Reedereigesellschaft Hamburgs und von so aufsörordentlicher Bedeutung 
für den Weltverkehr, dafs es sich verlohnt, an dieser Stelle etwas 
ausführlicher der Entwicklung und des Riesenbetriebes dieser Gesell- 
schaft zu gedenken. 

Wir müssen etwas weit zurückgreifen: Als am Anfang des vorigen 
Jahrhunderts nach dem Fall der hohen Differentialzölle (1789) der 
Personen- und Güterverkehr nach den Vereinigten Staaten sich rasch 
entwickelte und ganze Heere von Europamüden dem Lande der Ver- 
heifsung zustrebten, hatten fast ganz allein Nordamerika und England 
den Nutzen von dieser Bewe ng. In Deutschland unterhielt nur 
Bremen einen lebhafteren Verkehr mit der neuen Welt und be- 


1856 eröffneten als erste Schraubendampfer die „Borussia“ und 
„Hammonia“, Schiffe von etwas über 2000 t und mit 300 PS, regel- 
mäflsige Monatsfahrten zwischen Hamburg und New York, während 
die beiden ersten Schnelldampfer, die „Auguste Victoria“ und 
die „Columbia“ erst 1889 in Dienst gestellt wurden. 

Welch ein anderes Bild gewährt die Gesellschaft in ihrem heutigen 
Stande, welch ganz andere Ziffern geben heute hinsichtlich Anzahl und 
Dimensionen ihrer Schiffe und in allen übrigen zahlenmäfsigen Daten 
und Verhältnissen ein beredtes Zeugnis von dem riesigen Aufschwung, 
den das grofsartige Unternehmen trotz wiederholter Schicksalsschläge 
und gefährlicher Konkurrenzkämpfe im Laufe der Jahre genommen hat: 

Während im Jahre 1884 das Aktienkapital schon auf 15 Mill.M 
erhöht war, betrag es 1904 100 Mill., während damals die Flotte der 
Gesellschaft 23 Seeschiffe in Fahrt zählte mit ca. 60 000 Reg.-Tons, waren 
es im vergangenen Jahre 133 Seeschiffe mit insgesamt 615 349 Reg.-Tons, 
und die Anzahl der Reisen hat sich in derselben Spanne Zeit von 244 
auf 2022 erhöht. Auf diesen Reisen wurden 1884 78659 Personen 
und 435 460 cbm Güter befördert, 1904 dagegen 331618 Personen und 
4948 976 obm Güter, und die Gesamtbeförderungsleistun en seit Grün- 
dung der Gesellschaft, d. h. also von 1847--1904 liefern die über- 
wältigenden Zahlen von 3,2 Mill. Passagieren und 39,8 Mill. cbm Güter 
auf rd. 20000 Ozeanreisen. Endlich sei noch als charakteristisches 
Merkmal des ungewöhnlichen Aufschwunges hervorgehoben, dafs der 
Bilanz des Jahres 1884 von 25629475 М im Jahre 1904 eine Schlufs- 
summe der Bilanz von 198720026 M gegenübersteht. 
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Gegenwärtig, d. h. nach der letzten statistischen Zusammenstellung 
vom Mai d. J. verfügt die Gesellschaft über einen Schiffspark von 
333 Fahrzeugen (in Fahrt und in Bau) mit 772289 Br.Reg.-Tons, darunter 
151 Ozeandampfer mit 733137 Reg.-Tons, das sind ca. 58°, der ham- 
vurgischen Seeschiffflotte oder über 33°, der deutschen Handelsflotte. 
Die gröfsten Schiffe der Hamburg-Amerika Linie sind jetzt: Die 
„Kaiserin Auguste Victoria, die am 29. August d. J. auf der 
Werft des Stettiner Vulcan in Gegenwart des Kaiserpaares und getauft 
von Ihrer Majestät der Kaiserin vom Stapel lief und mit ihrem Brutto- 
Rauminhalt von 25000 Reg.-Tons das gröfste Schiff der Welt dar- 
stellt sowie das etwas kleinere Schwesterschiff dieses Mammutdampfers, 
die „Amerika“ (22250t), welche am 11. Oktober 4. J. die erste 
Reise ,iiber den Ozean antreten wird. (Fig. 154 stellt den letztge- 
nannten Dampfer auf der Werft von Harland & Wolf in Belfast 
kurz vor dem Stapellauf am 20. April d. J. dar und gewährt ein an- 
schauliches‘Bild von der Gröfse dieses Kolosses; ein ausführlicher Auf- 
satz über beide Riesendampfer findet sich in Heft 5 dieser Zeitschrift.) 

-i Das nächstgröfsere Schiff der Gesellschaft ist der bekannte Schnell- 
dampfer „Deutschland“ (Fig. 155), der über einen Raumgehalt von 
16 502%, eine Maschinenkraft von 37800 PS und eine Durchschnitts- 


rüstungen genügen können, und diese stehen, wie schon oben erwähnt, 
der Hamburg-Amerika Linie allerdings in den beiden grofsen, vom 
Hamburger Staat auf lange Dauer gepachteten Häfen zur Verfügung. 
Nur wer mit eigenen Augen die Gréfse des vielgestaltigen Bildes in 
diesen Häfen in sich aufnehmen konnte und hier den Pulsschlag des 
gigantischen Weltverkehrs an einer seiner Lebensadern auf sich wirken 
liefs, kann sich eine rechte Vorstellung von dem gewaltigen Betriebe 
der Hamburg-Amerika Linie machen, und dabei stellt das Leben und 
Treiben in den Kuhwärderhäfen natürlich nur einen Bruchteil der das 
ganze Erdenrund umfassenden Organisation dar. 

Um nur einen winzigen Ausschnitt aus dem umfassenden Gesamt- 
bilde zu geben, sei hier noch in Kürze des technischen Betriebes beim 
Entladen und Laden in einigen besonders interessanten Details Er- 
wähnung getan. 

Wie schon eingangs ausgeführt, sind die Lösch- und Ladekais der 
Kuhwärderhäfen in ihrer ganzen Ausdehnung von etwa 3km mit 
Reihen von elektrisch betriebenen Drehkränen bespickt (vgl. Fig. 151), 
die wie mit Polypenarmen bis tief in das Schiffsinnere hinab tauchen und 
mit spielender Leichtigkeit die schwersten Laststücke aus ihnen heraus- 
heben. Daneben besitzen die Dampfer selbst mehrere von den Schiffs- 


Fig. 155. Der Schnelldampfer „Deutschland“ der Hamburg-Amerika Linie, (Z. A.: Der Hamburger Hafen.) 


geschwindigkeit von 23,51 Seemeilen pro Stunde verfügt und noch 
immer den Rekord für die kürzeste Überfahrt von New York nach 
Plymouth mit 5 Tagen 71/, Stunden besitzt. (Der erste Rekorddampfer 
der Hamburg-Amerika Linie war die „Hammonia II“, welche 1867 
die Reise zwischen Southampton und New York in 9 Tagen und 3 Stun- 
den zurücklegte, der zweite der „Fürst Bismarck“, welcher die 
transatlantische Fahrt auf 6 Tage 11 Stunden und 44 Min. herabdrückte.) 

Zu den Riesen der Flotte der Gesellschaft gehören endlich auch 
die grofsen Dampfer der P-Klasse, nämlich „Patricia“, „Pennsyl- 
vania“ (vgl. Fig. 152), „Pretoria“ sowie der „Graf Waldersee“, 
von je ca. 13300 Br. Reg.-Tons, die Ende der 90er Jahre des vorigen 
Jahrhunderts erbaut wurden und bisher die grölsten kombinierten 
Passagier- und Frachtdampfer Deutschlands geblieben sind; sie dienen 
in gleicher Weise dem vornehmsten Kajütspassagierverkehr wie dem 
umfangreichsten Auswanderer- und Gütertransport. 

Die Hamburg-Amerika Linie unterhält gegenwärtig ca. 50 feste 
Dampferlinien, die den ganzen Erdball umspannen und dem regel- 
mälsigen Verkehr zwischen ca. 300 der bedeutendsten Häfen der Welt 
dienen. Die Schiffe der Gesellschaft fahren von Hamburg nach Eng- 
land, Frankreich, Belgien, Spanien, Portugal, Italien u. s. w., nach 
Kanada, den Vereinigten Staaten von Amerika, Mexiko, Zentralamerika, 
Westindien, Kolumbien, Venezuela, Brasilien, Argentinien, Uruguay, 
Chile, Peru und die ganze Westküste Amerikas hinauf bis Puget Sound, 
nach Vorder- und Hinterindien, China, Japan, Korea u.s.w. Dazu 
kommen noch zahlreiche Küstenlinien in Europa, Asien und Amerika. 

Es ist erklärlich, dafs zur Bewältigung des riesenhaften über- 
seeischen Güterverkehrs — im letzten Jahre waren es 4,9 Mill. cbm 
Güter — nur die modernsten und wohlausgestattetsten Hafenaus- 


meschinen aus betriebene hydraulische Kräne und einige Dutzend 
Dampfwinden. Auf der dem Kai abgekehrten Schiffsseite legen aufser- 
dem noch grofse, auch mit Dampf- oder elektrischen Winden ausge- 
rüstete Leichter an, kleinere Fahrzeuge, die von hier aus der Ladung 
zuleibe gehen. Insgesamt besitzt die Hamburg-Amerika Linie heute 113 
Leichter der verschiedensten Gröfse mit einem Gesamtfassungsver- 
mögen von 11899 t; 49 von diesen sind auf der Elbe tätig, die übrigen 
in Brasilien, Ostasien, Westindien oder New York. 

Überhaupt darf man angesichts der riesigen Ozeanflotte der Gesell- 
schaft nicht die stattliche Anzahl ihrer Hilfsfahrzeuge aufser Acht 
lassen — insgesamt 171 Schiffe mit 33480 Reg.-Tons — die gerade bei 
den Hamburger Hafenverhältnissen von aufserordentlieher Wichtigkeit 
sind. Man mufs zunächst bedenken, dafs Hamburg 105 km von der 
Nordsee entfernt liegt, und dafs das Seeschiff, das von Cuxhaven nach 
Hamburg heraufkommt, mindestens sechs Stunden für diese natürlich 
vorsichtig und mit langsamer Fahrt zurückzulegende Strecke bedarf. 
Die mittleren und kleineren Frachtdampfer der „Hamburg - Amerika 
Linie“ dampfen zwar heute alle nach Hamburg hinauf, schon weil ihre 
Entlöschung und Beladung an den Kais bequemer und billiger ist als 
mit Leichtern. Gegenüber den riesigen Schnelldampfern aber und 
den grofsen Postdampfern der Gesellschaft, deren Tiefgang beladen 
rd. 10 m beträgt, ve das Hochwasser der Elbe; nur unter ап(вег- 
gewöhnlich günstigen Flutverhältnissen kann ein Postdampfer, wie 
etwa der „Blücher“, vollbeladen von See direkt an die Hamburger 
Kais gehen. Infolgedessen bleiben die Schnelldampfer in Cuxhaven 
oder Bei Brunshausen, zwei Stunden unterhalb Hamburgs, und die 
grofsen Postdampfer gehen zunächst bei Brunshausen vor Anker, 
leichtern hier und kommen erst, wenn ihr Tiefgang sich genügend 
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verringert hat, in den Hamburger Hafen, um dann ebenfalls nur bis 
zu einem gewissen Tiefgang zu laden, den Rest der Ladung aber auf 
der Unterelbe durch Leichter zu empfangen. Das Löschen und Laden 
erleidet durch Stromauf- und abgeben der Dampfer keine Verzögerung, 
da die längsseits liegenden Leichter die langsame Stromfahrt in voller 
Tätigkeit mitmachen. 

So versieht also die Leichterflotille einen unentbehrlichen Hilfs- 
dienst im Frachtverkehr der Ozeandampfer, und sie dient gleichzeitig 
zur Waseer-, Eis-, Kohlen- und Proviantzufuhr. Ihr gesellt sich 
dann noch eine ganze Reihe von kleineren Dampffahrzeugen zu, so 
24 Barkassen und 21 Schlepper, die teils als Flufs-, teils als See- 
schlepper gelten, und ferner mehrere Passagiertender, die für die Be- 
förderung der Passagiere von und nach den grofsen Ozeandampfern die- 
nen; unter diesen sind namentlich der Nordseedampfer „Willkommen“ 
(510 t) und der Doppelschraubendampfer „Kehrwieder“ (560 t) 
auf der Unterelbe wohlbekannte Erscheinungen. (Schlufs folgt.) 


Staatliche britische Überseekabel. 


Von Dr. phil. Richard Hennig in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Es herrscht gegenwärtig im britischen Reiche ein energisches 
Streben, nach und nach alle grofsen Verkehrsunternehmungen 
entweder ganz zu verstaatlichen oder doch der Kontrolle des 
Staates zu unterstellen. Der Verstaatlichung des binnenländischen 
Telegraphenwesens, die schon im Jahre 1870 erfolgt war, hat sich im 
Jahre 1904 der „Wireless Telegraph Act 1904“*) angereiht, 
der den Betrieb und die Weiterentwicklung der Funkentelegraphie 
der staatlichen Oberaufsicht unterstellt, und am 2. Februar 1905 ist 
das bedeutsame Abkommen des englischen Generalpostmeisters Lord 
Stanley mit der „National Telephone Company“ erfolgt, das auch die 
gänzliche Verstaatlichung des einheimischen Telephonwesens 
vom Jahre 1912 an sicherstellt. Diesen bemerkenswerten Schritten 
zur Festigung des staatlichen Einflusses und zur Paralysierung der 
Monopolgelüste mächtiger Privatunternehmungen (,,Marconi - Gesell- 
schaft“ und „National Telephone Company“) ist nun eine Anregung 
gefolgt, welche unter Umständen den ersten Schritt zur Verstaat- 
lichung des riesigen britischen überseeischen Telegraphen- 
wesens bedeuten könnte. 

Seit dem 21. Juni d. J. tagt nämlich in London eine Konferenz 
zur Beratung von Kabelangelegenheiten des allbritischen Weltreiches, 
an der Vertreter von Grofsbritannien, Canada, Australien und Neusee- 
land beteiligt sind. Diese Konferenz hat sich z. T. mit sehr wichtigen 
Plänen und Projekten zu befassen, die nicht nur für England und die 
grofsen britischen Kolonien, sondern auch für den ganzen Verkehr der 
europäischen Kulturländer von nicht geringer Bedeutung werden 
würden, falls sie sich verwirklichen lassen. Abgesehen von einer 
Reihe anderer Fragen, mit denen die Konferenz sich beschäftigt, 
handelt es sich für sie vor allem darum, Stellung zu nehmen zu einem 
schon früher geäusserten Plan des Vertreters für Canada, Sandford 
Fleming, die Erde mit einem grofsen Kabel zu umschlingen, das 
alle wichtigsten englischen Kolonien miteinander verbindet, nur 
britisches Territorium anläuft und — im Gegensatz zu fast 
allen bisher bestehenden grofsen britischen Kabeln — staatliches 
Eigentum sein und demgemäls vom Staate direkt verwaltet wer- 
den soll. 

Die grofsen englischen Seekabelunternehmungen waren bis zum 
Jahre 1902 ausschliefslich und vollständig der privaten Initiative 
überlassen. Staatliches Eigentum waren nur die zwar ziemlich zahl- 
reichen, aber durchweg kurzen und für den grofsen Weltverkehr 
wenig bedeutungsvollen Kabel, die in den unmittelbaren Nachbarge- 
wässern der Vereinigten Königreiche verlegt worden waren, d. h. die 
Kabel, die England, Schottland und Irland untereinander, ferner mit 
der deutschen, holländischen, belgischen und französischen Küste sowie 
den Orkney- und Shetlandinseln verbanden. 

Von den zahlreichen britischen Überseekabeln war nicht ein 
einziges Eigentum der Regierung. Man überliefs den Betrieb und 
den meist recht guten Verdienst an den überseeischen Telegraphen- 
verbindungen durchweg dem Privatkapital, behielt sich natürlich im 
einzelnen das Recht der Konzessionserteilung für alle neu geplanten 
Linien vor sowie vor allem auch das bedeutsame Recht, im Kriegs- 
fall jede beliebige Telegraphenstation militärisch zu besetzen und zu 
verwalten und auch in sonstigen schwierigen politischen Lagen den 
Depeschenverkehr jederzeit nach Belieben zu überwachen, zu sperren 
oder auch ganz in eigene Hand zu übernehmen. Im übrigen kümmerte 
man sich jedoch nur insofern um die Angelegenheiten der betreffenden 
Privatunternehmungen, als man seit einer Reihe von Jahren die Be- 
dingung stellte, dafs die Kabel ausschliefslich auf britischem Territorium 
gelandet und nur von englischem Personal bedient werden dürfen. 

Die Verträge der Regierung mit den einzelnen Seekabelgesell- 
schaften sind von jeher wahre Muster einer weitausschauenden Staats- 
kunst gewesen und werden den Interessen beider Teile in gleich vor- 
trefllicher Weise gerecht. Während nämlich die Regierung sich ein 
für allemal die Vorteile gesichert hatte, dafs ihre eigenen Depeschen 
stets mit Vorrang befördert werden und dafs sie in politisch wichtigen 
Momenten über die Kabel wie über ihr Eigentum verfügen kann, ge- 
währte sie auf der anderen Seite den Kabelgesellschaften reichliche 

*) Vgl. hierzu den Aufsatz desselben Verfassers betr. „Das neue eng- 
liache Gesetz über drahtlose Telegraphie in Heft 4 d. Z., Seite 04. 


Garantien und pekuniäre Unterstützung in allen Fällen, in denen der 
Bau einer politisch oder strategisch wichtigen Linie sich nicht von 
selbst rentierte. Es ist nicht zu viel behauptet, wenn man sagt, dafs 
ein gut Teil der enormen, vielfach erdrückenden Übermacht Englands 
im grofsen Weltverkehr unserer Zeit durch diese geniale Kabelpolitik 
bedingt worden ist, die England noch auf lange Zeit einen kaum 
wieder einzuholenden Vorrang im Rate der Völker sichert. 

Der englische Staat wie die grofsen englischen Kabelgesellschaften 
fuhren vortrefflich bei dieser Regelung der Dinge, so vortrefflich, dafs 
unsere deutsche Reichspost sich die englischen Verträge ohne 
weiteres zum Muster nehmen konnte, als es sich für sie in den letzten 
Jahren wiederholt darum handelte, in ähnliche Beziehungen zu deut- 
schen Seekabelgesellschaften zu treten. Wenn sich trotz- 
dem jetzt eine energische Bewegung zur Schaffung eines staatlichen 
englischen Weltkabelnetzes kundgibt, so bilden dabei im wesentlichen 
Interessen der britischen Handelswelt die treibende Kraft. Man ver- 
spricht sich von einem staatlichen Kabelbetrieb eine sehr wesentliche 
Herabsetzung der aufserordentlich hohen Telegramm- 
gebühren, welche die englischen Privatgesellschaften noch auf 
ziemlich zahlreichen überseeischen Linien erheben, nachdem auf anderen 
Livien, wo ein scharfer Kabelwettbewerb zwischen mehreren Gesell- 
schaften oder Nationen stattfindet, die Segnungen der Konkurrenz 
sich in einer rapiden Herabsetzung der Worttaxen wiederholt sicht- 
lich geoffenbart haben. 

Es haben sich vielfach dabei ganz merkwürdige Tarifkuriosa 
herausgebildet, die ein Zeugnis dafür ablegen, wie auf allen Linien, 
wo der Telegraphenbetrieb Monopol einer einzigen Gesellschaft ist, 
die Tarife künstlich auf geradezu schwindelnden Höhen gebalten wer- 
den. Anders ist es nicht zu erklären, dafs vielfach Mifsverhältnisse 
in den Tarifgebühren von so groteskem Umfange auftreten konnten, 
wie sie vor einigen Jahren Sir E. Sassoon in einer Versammlung der 
Handelskammer zu Liverpool aufdeckte. So kostet z. B. eine Drabtung 
nach dem 6000 engl. Meilen von London entfernten Vancouvers Island 
nur 1%, Schilling für jedes Wort, während nach dem 800 Meilen 
näheren Lagos das Wort über 7 sh. kostet. Die Russen telegra- 

hieren von Petersburg nach Wladiwostok auf 6000 Meilen Entfernung 
ür nur 4’), Pence das Wort, während die WortgeLibr für die wenig 
längere Strecke von London nach Shanghai 5 sh. beträgt. Von London 
nach Fao am Persischen Golf telegraphiert man für eine Einbeitstaxe 
von nur 6', Pence; wird aber das Telegramm von Fao noch ein 
wenig weiter, bis nach Karrachee oder Bombay geleitet, so wird für 
jedes Wort eine Gebühr von 4 sh. berechnet. Von ähnlichen Seltsam- 
keiten sind die britischen Depeschentarife voll. 

Bei vielen Linien würde selbst eine erhebliche Herabsetzung der 
Telegrammgebühren, die natürlich auch uns Deutschen in hohem Mafse 
zugute käme, sich mit einer nach wie vor guten Rentabilität der An- 
lagen unschwer vereinigen lassen; zalılen doch die meisten Seekabel- 
gesellschaften recht fette Dividenden -— die „Grofse Nordische Tele- 
graphengesellschaft“ hat sogar kürzlich für ihr letztes Geschäftajahr, 
das infolge des ostasiatischen Krieges allerdings abnorm günstig war, 
volle 24°, Dividende ausschütten können. 

Die Forderungen des Canadiers Sandford Fleming nun, die auf 
der jetzigen Kabelkonferenz behandelt werden, hat die Handelskammer 
von Ottawa sich zu eigen gemacht, und die Handelskveise aller übrigen 
Länder, der britischen wie der nicht-britischen, werden sich ihnen 
mit Freuden anschliefsen, wenngleich ihre Verwirklichung in erster 
Linie wieder dem englischen Handel und der englischen Weltmacht 
zu gute kommen würde. 

Flemings Forderungen lauteten ursprünglich folgendermafeen : 

1. Schaffung eines staatlichen Kabels zwischen Irland 
und Canada sowie einer transkanadischen Landlinie bis 
zum Stillen Ozean. ; 

2. Schaffung eines staatlichen Kabels zwischen Canada 
und Australien bezw. Neuseeland nebst anschliefsender trans- 
australischer Landlinie bis zum Indischen Ozean. 

3. Schaffung eines staatlichen Kabels zwischen Austra- 
lien und Südafrika nebst einer Zweiglinie nach Ostindien. 

4. Schaffung eines staatlichen Kabels zwischen Kap- 
stadt, Westindien und Canada nebst einer Zweiglinie von 
den Bermudasinseln nach Grofsbritannien. 

Von diesem gewaltigen Plan, der also tatsächlich einen einzigen, 
in staatlichem Besitz befindlichen allbritischen Telegraphengürtel um 
den ganzen Erdball schlingen und allen bedeutenderen englischen 
Kolonialreichen Anschlufs daran gewähren will, ist der zweite Teil im 
wesentlichen — mit Ausnahme der australischen Landlinie — bereits 
zur Ausführung gelangt. Seit 1902 wird der Grofse Ozean von 
einem englischen Kabel durchquert, das den Regierungen der Staaten 
Grofsbritannien, Canada, Neusüdwales, Victoria, Queensland und Nev- 
seeland gemeinsam gehört, dem sogen. ,, Pacific Cable Board“; 
es spannt sich dem Plane Sandford Fleming gemafs von der Küste 
Canadas, und zwar von Bamfield Creek auf Vancouvers Island über 
die Fanninginsel und die Insel Suva in der Fidjigruppe nach der 
Norfolkinsel und verzweigt sich hier in zwei Arme, deren einer 
nach Southport in Queensland verläuft, während der andere in der 
Doubtless-Bay auf Neuseeland endet. Am 8. Dezember 1902 wurde 
dies britische Transpacific-Kabel dem Verkehr übergeben. 

Inwieweit die übrigen Teile des Flemingschen Riesenprojektes 
Aussicht auf Verwirklichung haben, wird man ermessen können, wens 
die Verhandlungen der Londoner Kabelkonferenz publiziert sein werden, 
auf deren Ergebnis man in jedem Fall höchst gespannt sein darf 
Noch ist über das Resultat der Beratungen nichts bekannt geworden. 
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und es dürfte auch noch längere Zeit vergehen, bis positive Mit- 
teilungen darüber vorliegen. Nach dem bisherigen Verlaufe der Ver- 
handlungen sieht es beinahe aus, als ob man den Anhängern des 
Flemingschen Projektes kein allzu günstiges Prognostikon stellen darf. 
Aber selbst, wenn der gewaltige Plan für dieses Mal noch scheitern 
sollte, so kann man doch kaum zweifeln, dafs er wiederkehren und 
schliefslich dennoch seiner Verwirklichung entgegeurcifen wird. 


Belgisches Automobil 
der Société Anonyme de Construction „La Mötallurgique“ 

in Marchienne-au-Pont (Belgien). 
(Mit Abbildung, Fig. 156.) 
Auch in Belgien hat die Automobilindustrie im letzten 
Jahrzehnt einen namhaften Aufschwung genommen und wie in an- 
deren Ländern das Verkehrswesen nachhaltig beeinflufst. Während 
im Jahre 1896 dort nur einige kleine Automobilfabriken existierten, 
sind nach einem Bericht des deutschen Konsuls in Brüssel nahezu 
zwanzig derartige Etablissements vorhanden. Eins der gröfsten Unter- 
nehmen ist die Société Anonyme de Construction „LaMe- 
tallurgique“ in Marchienne-au-Pont im Bezirk Charleroi, 
die im Jahre 1895 gegründet, bei einem Arbeiterstand von 400 Per- 
sonen jährlich ca. 400 Motorwagen, besonders mit Vierzylindermotoren 
von 16 bis 70 PS, fabriziert. Anläfslich der diesjährigen Automobil- 


Nachdruck verboten. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Ist die Aussperrung eines Arbeiters zulässig? 


Von Dr. jur. Buerschaper in Dresden. 
Nachdruck verboten. 

Die von sozialdemokratischen Organisationen veranlafsten Streiks 
haben die Arbeitgeber bewogen, auch ihrerseits sich zusammenzu- 
schliefsen und als Verbände den Arbeitergewerkschaften gegenüber- 
zutreten. Sie verfolgen wirtschaftliche Interessen nur insofern, als 
sie Schädigungen, die ihnen durch Streiks u. s. w. drohen, gemeinsam 
abwehren wollen. Als Mittel zu solcher Abwehr haben sie vielfach 
die Einrichtung getroffen, dafs Arbeiter, die gegen die Interessen der 
Arbeitgeber agitieren, aus allen zum Verband gehörigen Betrieben aus- 
geschlossen werden. Ist eine solche Aussperrung gesetzlich 
zulässig? Man wird diese Frage verschieden beantworten. Häufig 
wird es auf den Tatbestand ankommen; doch auch die Rechtsansichten 
werden darüber wesentlich auseinandergehen. Indessen alle theore- 
tischen Betrachtungen sind zwecklos, nachdem das Reichsgericht 
gesprochen hat. Es verneint unter Umständen die Zulässigkeit der 
Aussperrung, und man wird gut tun, im Einzelfalle mit den betreffenden 
Gründen zu rechnen. 

Es handelte sich um den Verband Berliner Metallindu- 
strieller. Ein Arbeiter hatte in der Fabrik der Beklagten, die die- 


Fig. 156. 


ausstellung in Berlin war diese Firma zum ersten Male auf einer 
deutschen Ausstellung durch mehrere Wagen vertreten, von denen in 
Fig. 156 der 16 PS-M. M.-Wagen mit Tonneau-Karosserie und seitlichem 
Einstieg dargestellt ist; ein Automobil desselben Fabrikates erhielt 
jüngst auf der Herkomer-Konkurrenz in München den Schönheitspreis. 

Das Chassis des abgebildeten Wagens ist aus geprefstem Stahlblech 
hergestellt; der Motor ist vierzylindrig, seine Ansaugventile sind der- 
art mit veränderlicher Steuerung versehen, dafs ihr Hub von einem am 
Steuerungsrade des Wagens angeordneten Handgriff aus verstellt und 
во die Tourenzahl des Motors d. h. die Geschwindigkeit des Wagens 
in bequemer Weise geregelt werden kann. 

Die Kraftübertragung von dem Motor auf das Wechselgetriebe 
erfolgt durch eine der Firma gesetzlich geschützte, elastisch und stofs- 
frei wirkende Metallkupplung (Expansionskupplung). 

Die М. M.-Wagen sind alle mit Antrieb durch Kardanwelle ein- 

gerichtet; damit aber die dieser Methode mit Recht zur Last gelegte 
Steifheit in der Übertragung vermieden wird, bedienen sich die Mé- 
tallurgique-Werke eines praktischen Stofsfangers. Aufserdem sind 
alle Teile des Kraftübertragungsmechanismus sowie die Räder mit 
Kugellagern ausgerüstet. 
. Das Wechselgetriebe wird für die 24 und 30 PS-Wagen mit vier 
Übersetzungen und Rücklauf, für die kleinen Type mit drei Über- 
setzungen und ebenfalls mit Rückwärtsgang gebaut, wobei je die letzte 
bezw. gréfste Übersetzung eine direkte Übertragung des Motorantriebes 
auf das Differentialgetriebe ermöglicht. Die Betätigung dieses direkten 
Antriebes erfolgt durch Klauenkupplung. 

Zwischen der erwähnten Expansionskupplung und dem Getriebe 
ist eine Oldhamsche Kupplung eingeschaltet, um den Übertragungs- 
mechanismus gegen etwaiges seitliches Vorschieben des Chassis wäh- 
rend der Fahrt auf schlechten Wegen zu sichern. Alle M. M.-Wagen 
haben zwei starke Bremsen, eine auf den federnden Stolsfänger des 
Kardanantriebes wirkende, die durch Pedal betätigt wird, während die 
zweite als Innenradbremse auf den Hinterrädern montiert, mittels des 
Handhebels in Tätigkeit gesetzt wird. Zu erwähnen ist noch, dafs 
die М. M.-Wagen mit dem belgischen Sthénos-Vergaser ausgerüstet 
sind, der in jeder Jahreszeit ein gut zündungsfähiges Gemisch liefert. 
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sem Verbande angehörte, andere Arbeiter zu bestimmen versucht, der 
Deutschen Metallarbeitergewerkschaft beizutreten. Diese 
Arbeiter hatten sich belästigt gefühlt und sich beim Direktor der 
Fabrik beschwert. Der Kläger war, als ihm deshalb Vorhaltungen ge- 
macht waren, sehr laut und ungestüm geworden, und deswegen 
war seine Entlassung erfolgt. Nach ca. fünf Wochen hatte er in einer 
anderen Fabrik Arbeit gefunden. Inzwischen waren auf seine Ver- 
anlassung zwei Versammlungen der Gewerkschaft anberaumt worden, 
um festzustellen, ob eine „Mafsregelung‘“ des Klägers vorliege und er 
von der Gewerkschaft während der Dauer der Arbeitslosigkeit zu unter- 
stützen sei. In diesen Versammlungen hatte sich der Kläger als Opfer 
seiner Bemühungen um die Gewerkschaft hingestellt und verschwiegen, 
dafs die eigentliche Ursache seiner Entlassung sein ungebührliches 
Verhalten gegenüber dem Direktor gewesen sei. Als der letztere dies 
erfuhr, zeigte er dem Verband unter Mitteilung des Grundes der Ent- 
lassung an, dafs der Kläger nach seiner Entlassung in einer Arbeiter- 
versammlung „wiederum agitatorisch sich hervorgetan“, und bemerkte, 
er sei der Ansicht, dafs es zum Nutzen der Allgemeinheit wohl ange- 
bracht sei, den Kläger bis auf weiteres auszusperren. Infolge 
dessen wurde die Fabrik, in der der Kläger wieder Arbeit erhalten 
hatte, und die dem Verbande ebenfalls angehörte, aufgefordert, den 
Kläger zu entlassen; sie entsprach diesem Ansinnen. Der Verband hatte 
die Einrichtung getroffen, dafs an der von ihm errichteten Nachweis- 
stelle jeder Arbeiter sich zu melden habe, und dafs er erst auf Grund 
eines Nachweisscheines in einer dem Verband angehörigen Fabrik Arbeit 
erhalten könne. Dieser Nachweisschein wurde dem Kläger verweigert 
und er blieb 2t, Monate ohne Arbeit. Erst dann fand er in einer 
Brauerei Beschäftigung, und zwar für einen Wochenlohn von 20 M, wäh- 
rend er 26 М verdient hatte. Die Differenz und den Arbeitsverlust 
klagte er ein. 

Wie vergeblich es ist, sich auf theoretische Erörterungen einzu- 
lassen, das zeigt das abweichende Urteil des Reichsgerichts. Das Land- 
gericht und das Oberlandesgericht hatten die Klage abgewiesen; auf 
Revision ist die Beklagte verurteilt worden. Nachstehend sei das 
Wichtigste aus den Gründen hervorgehoben: 

Der Arbeitsverlust des Klägere mareine Folge des 
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Verhaltens der Beklagten. Sie war sich bewulst, welche Fol- 
gen die Mafsregel der Arbeitesperre für den Kläger haben werde; sie 
wollte diese Folgen herbeiführen und richtete zu diesem Zwecke ihre 
Zuschrift an den Verband. Das genügt, um sie schadenersatzpflichtig 
zu machen, wenn ferner ihre Handlung als eine unerlaubte anzusehen 
ist; auch das ist anzunehmen. Dem Verband Berliner Metallindustrieller 
dient u. a. als Kampfmittel gegen die Arbeiter die schon erwähnte 
Nachweisstelle. Sie bezweckt hauptsächlich, Arbeiter von sämtlichen, 
dem Verbande angehörigen Betrieben fernzuhalten, sofern die Ver- 
trauenskommission dieses Verbandes es im Interesse der Arbeitgeber 
für erforderlich hält. Dem Verband gehören etwa %,, aller Betriebe 
in Berlin und Umgegend an; allein auch die anderen Fabriken machen 
Schwierigkeiten, und infolge der Beziehungen der Berliner zu den 
auswärtigen Betrieben finden Arbeiter auch dort keine Arbeit. Die 


Arbeitssperre hat hiernach die Folge dauernder Aussperrung des be- 
eendag Arbeiters aus allen Metallbetrieben; das verstöfst gegen das 
setz. 
Nach § 113 der G.-O. ist der Arbeitgeber verpflichtet, dem Ar- 
beiter beim Abgang ein Zeugnis über die Art und Dauer seiner 
Beschäftigung zu erteilen; es ist ihm aber verboten, wider dessen 


Lageplan. 


Willen darin ausdrück- 
lich oder versteckt ein 
Urteil über ihn auszu- 
sprechen. Offenbar soll 
durch diese Bestimmung 
dem Arbeiter erleichtert, 
werden, neue Arbeit zu 
erhalten. Diese Schutz- 
vorschrift wird aber 
durch die Einrichtung 
der Nachweisstelle ganz 
wesentlich beeinträch- 
tigt; letztere verstölst 
gegen das Gesetz, sucht 
es wenigstens zu um- 
eben, Die über den 
läger verhängte Sperre 
ist deshalb eine uner- 
laubte Handlung. 
Allein die Einrich- 
tung verstölst auch 
„gegen die guten 
Sitten“ In den 
Kämpfen, die der. ge- 
werbliche Wettbewerb 
und besonders die 
Schärfe der Interessen- 
und Klassengegensätze 
zwischen den Arbeitern 
` und Arbeitgebern im ge- 
werblichen Grofsbetrieb 
mit sich bringt, mof 
man sich auch bei Ver- 
folgung an sich erlaub- 
ter Zwecke in der Wahl 
der Mittel beschränken 
und deswegen Kampf- 
mittel wählen, die ge- 
setzlich erlaubt sind; 
man darf nicht Mafs- D 
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Im Anschlufe wird ein anderer Fall interessieren, in dem sich das 
Reichsgericht auf dieSeite der Arbeitgeber gestellt hat. Der 
Deutsche Metallarbeiterverband hatte beschlossen, eine 
Lohnerhéhung und Abkürzung der Arbeitszeit durchzusetzen. Der 
Verband der Eisenindustriellen Hamburgs lehnte Ver- 
handlungen ab. Darauf legten zunächst die Arbeiter einer Werft die 
Arbeit nieder. Auf einer anderen Werft wurde deren Arbeit nicht 
übernommen, weil die Arbeiter sie als „Streikbrecherarbeit‘‘ ablehnten. 
Nun schlofs der Arbeitgeberverband alle Arbeiter in allen Betrieben 
aus. Mehrere entlassene Arbeiter klagten auf Ersatz des Arbeits- 
verlustes. Allein das Reichsgericht nahm einen Verstols gegen die 
guten Sitten nicht an. Es gab zwar zu, dafs die Entlassung eine 
harte Mafsregel sei, dafs sie auch den Zweck habe, die Arbeiter der 
Werft, auf der zuerst die Arbeit niedergelegt worden war, zur Wieder- 
aufnahme der Arbeit unter den früheren Bedingungen zu zwingen. 
Allein nach § 152 der G.-O. sind alle Verbote und Strafbestimmungen 
aufgehoben, durch welche früher vielfach den Gewerbetreibenden oder 
gewerblichen Gebilfen und Arbeitern untersagt war, sich zum Zweck 
der Erlangung günstigerer Lohn- und Arbeitsbedingungen zusammen- 
zuschliefsen. Arbeiter und Arbeitgeber sind gleichgestellt, und den 
Arbeitern ist die ge- 
meinsame Arbeitseinstel- 
lung, dagegen auch den 
Arbeitgebern die ge- 
meinsame Arbeitsent- 
lassung unverwehrt. 


Das neue amerika- 
nische Markenschutz- 
gesetz, das seit dem 1. 
April d. J. in Kraft steht, 
ähnelt stark dem deut- 
schen Warenzeichengesetz 
und bedentet einen erfreu- 
lichen Fortschritt. Der 
widerrechtliche Gebrauch 
eines im Auslandsverkehr 
benutzten Zeichens kenn 
mit hohen Geldstrafen be- 
legt werden. Auch nicht- 
technische Zeichen können 
jetzt für eine bestimmte 
näher zu bezeichnende Wa- 
rengattung auf die Dauer 
von 10 Jahren geschützt 
werden. Die Anmeldege- 
bübr wird von 25 auf 10 
Dollar herabgesetzt. Gegen 
die eingetragenen Zeichen, 
welche im Amteblatte ver- 
öffentlicht werden, kann 
innerhalb 80 Tagen nach 
der Veröffentlichung Wi- 
dersprach erhoben wer- 
den. Mit Ländern, welche 
den Amerikanern gleiche 
Rechte einräumen wie den 
Einheimischen, übt Ame- 
rika Gegenseitigkeit, trägt 
jedoch das angemeldete 
\ Zeichen erst nach seiner 
\\ Eintragung im Ursprungs- 


ee ed lande ein. („Technische 


regeln treffen, die ge- 
eignet sind, den Geguer 
zu schädigen und nach 
den allgemeinen Sittenanschauungen als unbillig und ungerecht zu 
erscheinen. Die Arbeitssperre enthält einen sehr schweren Eingriff 
in das wirtschaftliche Leben des Klägers; denn es ist ihm geradezu 
unmöglich gemacht, in seinem Gewerbe irgend: welche Arbeit zu 
finden. Der Übergang zu einem anderen Gewerbe ist aber regel- 
malsig in solchen Fällen mit grofsen Nachteilen verbunden. it 
Rücksicht hierauf wäre es ein Gebot der Gerechtigkeit und Billig- 
keit gewesen, dafs der Verband nur dann zu einer solchen Маб - 
regel gegriffen, wenn der Kläger sich sehr schwerer Verfehlungen 
schuldig gemacht hätte. Das ist nicht der Fall, denn der Direktor 
der beklagten Fabrik hat ihn entlassen, ohne es für nötig zu halten, 
dem Verband Anzeige zu machen. Das Verhalten des Klägers in den 
Versammlungen stellt sich aber ebenfalls nicht als eine schwere Ver- 
fehlung dar; jedenfalls geht es zu weit, zu sagen, dafs der Kläger eine 
Persönlichkeit sei, die sich nicht dazu eigne, in Werkstätten, wo er 
mit einer grofsen Anzahl Arbeiter in Berührung kommt, beschäftigt 
zu werden. Der Kläger hat auch nicht in seiner neuen Arbeitsstelle 
sich durch Agitieren oder unbotmälsiges Verhalten lästig gemacht. 
Unter diesen Umständen durfte der Direktor der Beklagten nicht 
beantragen und die Vertrauenskommission nicht beschliefsen, eine zeit- 
lich unbegrenzte Arbeitssperre über den Kläger zu verhängen. Wenn 
sie es dennoch taten, so verstiefsen sie gegen die guten Sitten. 

Das Reichsgericht legt also den werpunkt darauf, dafs ein 
Arbeiter sich schwer vergangen haben müsse, ehe die Arbeits- 
sperre über ihn verhängt werden dürfe. Es stellt sich auf einen dem 
Arbeiter sehr geneigten Standpunkt. Allerdings läfst das Gericht 
durchblicken, dafs es bei einem anderen Verhalten des Klügers zu 
einer anderen Entscheidung gekommen wäre. 
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Z. A.: Die Technische Hochschule in Dansig- Langfuhr. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Die Technische Hochschule in Danzig-Langfuhr. 


(Mit Abbildungen, Fig. 157-160.) 
Nachdruck verboten. 


Der Aufschwung der deutschen Industrie in den letzten Jahrzehnten 
hatte naturgemäls einen gesteigerten Andrang zu den technischen Bil- 
dungsstätten zur Folge. Besonders die drei preufsischen Technischen 
Hochschulen in Berlin-Charlottenburg, Hannover und Aachen erreichten 
bald die Grenze ihrer Aufnahmefähigkeit und mufsten durch Neu- und 
Umbauten vergrölsert werden. 

Unter den vielen Städten, welche sich angesichts der Bedürfnis- 


-frage um die Errichtung einer neuen Technischen Hochschule 


in ihren Mauern bewarben, fiel die Wahl auf Danzig. Indem man 
in der jüngsten der preufsischen Provinzialhauptstädte eine neue geistige 
Zentralstelle schaffte, hoffte man, dafs deren Wirkung sich über die 
angrenzenden Gebiete verbreiten und die in manchen Beziehungen 
verbesserungsbedürftige wirtschaftliche Lage der dortigen Bevölkerung 
günstiger gestalten werde. Auf den Gebieten der Industrie, des Ge- 
werbes, des Handels und des Verkehres sowie nicht zum mindesten auf 
dem der Landwirtschaft anregend, fördernd und befruchtend zu wirken, 
wird für die neue Technische Hochschule hier um so mehr Gelegen- 
heit sein, als im nordöstlichen Preulsen noch viele Kräfte brach liegen, 
und durch die natürlichen Verhältnisse manche Aufgaben gestellt sind, 
deren Lösung bei geweckter Unternehmungslust ermöglicht wird. 
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Nach Lage und Gröfse verdient die alte Hansastadt Danzig wohl der 
leitende Mittelpunkt technischen Studiums im Osten der Monarchie zu 
werden. — Danzig mit seinen herrlichen Baudenkmälern aus der Zeit der 
Gotik und Renaissance, mit seinen altehrwürdigen, eigenartigen Stralsen- 
zügen, in denen, vielfach noch wohlerhalten, Giebel sich an Giebel reiht, 
muls auf den jungen Architekten in hohem Mafse anregend wirken und 
seinen Sinn für deutsche Baukunst wecken. Auf dem Gebiete des 
‘Wasserbaues geben 
dic Hafenanlagen und 

Regulierungsarbeiten 
der Weichsel sowie die 
grofsen Schleusen an 
ihrer Miindung dem 
Studierenden der In- 
genieurwissenschaften 
reiche Gelegenheit zum 
praktischen Studium. 
Schliefslich wird die 
unmittelbare Nähe des 
Meeres und der Be- 
trieb auf den grofsen 
Schiffswerften Danzigs 
auf die jungen Leute, 
welche sich dem Stu- 
dium des Schiffbaues 
widmen, einen beson- 
deren Reiz ausüben. 

Die Technische 

Hochschule in Danzig 
wird aber auch berufen 
sein, die besonders in 
der letzten Zeit ge- 
fährdeten deutschen 
Interessen in den Ost- 
marken zu stärken. 

In voller Erkennt- 

nis dieser hohen Bedeu- 
tung, die einer neuen 
Pflanzstätte deutscher 
Technik in den Ost- 
marken innewohnt, hat 
die Staatsregierung 
unter Bereitstellung 
besonders reichlicher 
Mittel in der Techni- 
schen Hochschule zu 
DanzigeineLehranstalt 
geschaffen, die mit 
ihren Einrichtungen 
den neuesten Erforder- 
nissen entspricht und 
so der studierenden 
Jugend eine wissen- 
schaftliche Heimstätte 
ersten Ranges bietet. 


und der sich hieraus ergebenden verschiedenartigen baulichen Anfor- 
derungen ist die Hochschule in eine Anzahl gesonderter Gebäude ge- 
gliedert worden, deren Stellung auf dem Gelände gegenseitige Be- 
einträchtigungen ausschliefst und aufserdem eine Vergrofserung der 
einzelnen Institute ermöglicht. 

Mit der Vorderseite fast genau nach Norden gewandt, ist das 
Hauptgebäude der 31m breiten, neuen Gofsler-Allee gegenüber 

errichtet worden, und 
n zwar so, dafs die Mit- 
D telachse des Gebäudes 
r; mit der Mittellinie der 
D Strafse in einer Flucht 
liegt. Nach Osten zu 
schliefst sich das C h e - 
mische Institut, 
nach Westen das 
Elektrotechnische 
Institut und Ma- 
schinentechnische 
Laboratorium an, 
welches mit der Zen- 
trale zur Erzeugung 
des Dampfes fiir Heiz- 
zwecke sowie des elek- 
trischen Lichtes und 
der erforderlichenelek- 
trischen Kraft verbun- 
den ist. Die genann- 
ten Gebäude liegen 
mit ihren Nordfronten 
nahezu in einer Flucht, 
lassen aber vorn einen 
breiten Geländestrei- 
fen frei, welcher, mit 
Gartenanlagen und 
Baumreihen versehen, 
als Hauptpromenaden- 
weg auf dem Hoch- 
schulgelände dienen 
soll. - 

Das rund 109 m 
langeHauptgebäude 
(vgl. den Grundrifs 
Fig. 160 und die Rück- 
ansicht Fig. 159) um- 
schliefst zwei offene 
nahezu quadratische 
Höfe von etwa 21 m 
Seitenabmessung und 
besteht aus zwei durch 
einen Mittelbau ver- 
bundene Längsbauten 
und zwei Flügelbauten, 
deren Kopfenden über 
den Mittelbau hervor- 


Fig. 159. 
Fig. 158 u. 159. Z. A.: Die Technische Hochschule in Danzig- Langfuhr. 


Ein kurzer Überblick über die Gesamtanlage soll im nachstehen- 
den an Hand der zur Eröffnung der Hochschule am 6. Oktober v. J. 
erschienenen Festschrift gegeben werden: 

Das rund 6'/, ha grofse, von der Stadt unentgeltlich überlassene 
Gelände, auf dem die Technische Hochschule in den Jahren 1900 + 1904 
errichtet worden ist (vgl. Fig. 157), liegt etwas abseits der von Danzig 
nach Langfuhr führenden Grofsen Allee. Seiner Hauptausdehnung nach 
erstreckt es sich von Westen nach Osten. 

Entsprechend der Vielseitigkeit der technischen Unterrichtszweige 


treten, so dafs an den Längsseiten nach Norden und Süden hin offene 
hofartige Räume gebildet werden. Durch diese reiche Gliederung des 
Grundrisses ist eine wechselvolle Gestaltung der Gesamtansicht des 
Gebäudes erreicht worden. 

Aus einem teilweise für Heizzwecke unterkellerten ebenerdigen, 
4 m hohen Untergeschosse und drei Obergeschossen von 5 m Höhe be- 
stehend, erhebt sich dieses Gebäude, bis zum Hauptgesims gemessen, zu 
einer Höhe von 19,5 m. Der Mittelbau sowie die Kopfbauten und die 
in der Mitte der Seitenansichten etwas hervortretenden Risalite sind 
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von Giebeln bekrönt, welche die mit Mönch- und Nonnensteinen ein- 
gedeckten steilen Dachflächen unterbrechen. Der dreifach gegiebelte 
Mittelbau (vgl. Fig. 158) an der Hauptfront wird von einem Dachreiter 
überragt, den eine in Kupfer getriebene vergoldete Figur, die Technik 
darstellend, abschliefst. 

In bezug auf die Wahl der Baumaterialien für die Aufsenansichten 
und deren architektonische Gestaltung ist auf die Alt-Danziger Bau- 
weise zurückgegriffen worden, deren eigenartige Monumentalbauten 
einen reizvollen Wechsel von Backstein- und Werksteinbau zeigen. 
Für die Mauerflächen bat bei sämtlichen Gebäuden ein dunkelroter 
Backstein und für die architektonischen Gliederungen und Skulpturen 
grauer Sandstein Verwendung gefunden. Das Sockelgeschofs des Haupt- 
gebäudes ist durchweg mit unregelmäfsig geschichteten grauen Sand- 
»teinplatten verblendet worden. Eine reichere Ausgestaltung mit bild- 
hauerischem Schmucke haben der Mittelbau der Hauptfront (Fig. 158) 
und die Risalite der Seitenansichten erfahren; aufserdem sind die 
Eingänge und Darchfahrtsöffnungen mit Skulpturen geschmückt, dio 
auf die Bestimmung des Gebäudes hinweisen. 
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Gesamtsitzungen des Lehrkörpers bestimmte, rund 140 qm grofse Saal 
hat eine nahezu quadratische Grundform. 

Das Erdgeschofs des Mittelbaues nimmt das Magazin der Bücherei 
ein, welches in drei Stockwerken von 2'/, m Höhe Platz zur Aufstellung 
von 50000 Bänden bietet. Neben dem Magazins liegen die Bücher- 
ausgabe uad die Lesezimmer für Studierende und Dozenten. 

Während die im Mittelbau gelegenen Räumlichkeiten vorwiegend 
dem allgemeinen Verkehre, der Repräsentation und der Verwaltung 
der Hochschule dienen, sind in den anstofsenden Langs- und Fligel- 
bauten ausschliefslich die für Lehrzwecke bestimmten Räume, wie 
Zeichen- und Hörsäle, Sammlungsräume sowie Professoren- und Do- 
zentenzimmer untergebracht. Sie sind von 3,5 m breiten Korridoren 
aus zugänglich, welche die Singangs erwähnten Binnenhöfe umzieben. 

Aus dem in Fig. 160 abgebildeten Grundrifs des Hauptgebäudes 
ist z. T. die Anordnung der für die einzelnen Fachabteilungen ge- 
schaffenen Räumlichkeiten ersichtlich. Sie lassen sich in mehrere Gruppen 
teilen. Die erste umfalst die Hör- und Zeichensäle für die unteren 
gemeinschaftlichen Jahreskurse, die zweite Räume für die oberen Kurse 
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Fig. 160. Z. A.: Die Technische Hochschule in Dansig- Langfuhr. 


Man betritt das Hauptgebäude über eine Freitreppe durch eine 
offene Vorhalle, von der aus drei schmiedeeiserne Türen den Zugang 
zu einer inneren Eintrittshalle vermitteln. Eine elfstufige Freitreppe 
aus poliertem Granit führt dann zu dem in der Mitte des Gebäudes 
zwischen den Höfen angeordneten Zentralraume (vgl. den Grund- 
rifs Fig. 160) und zu den seitlich von diesem belegenen Haupttreppen. 
Der Zentralraum wird von allen Seiten von Korridoren umzogen und 
ist in Ilöhe des zweiten Stockwerkes durch eine Zwischendccke geteilt, 
so dafs eine untere und eine ohere Mittelhalle entstanden sind. Auf 
eine würdige, architektonische Durchbildung dieser beiden Räume ist 
besonderer Wert gelegt. 

1а der oberen Halle führt eine breite, mit Sandsteinbildwerk um- 
rahmte Tür nach Süden zu in die Aula, die ihrer Bestimmung als 
Festraum entsprechend eine würdige Ausgestaltung erfahren bat. Der 
24 m lange, 12 m breite und rund 9,5 m hohe Saal ist der Längsaus- 
dehoung nach durch vier Säulenpaare mit quer durch den Raum ge- 
legten Architraven in einen mittleren langen und zwei seitliche, kürzere 
Abschnitte geteilt. In dem westlichen Abschnitte steht das Professoren- 
gestühl mit dem Rednerpult; über diesem, die ganze Westwand der 
Aula einnehmend, soll späterhin ein grofses Monumentalgemälde an- 
gebracht werden. Der ganze Raum ist auf Grün und einen gedämpften 
Goldton gestimmt: er bietet unter Hinzurechnung der Emporenplätze 
Raum für etwa 800 Personen. 

Unter diesem Festraume sind im ersten Stockwerke ein grölserer 
Sitzungssaal, das Dienstzimmer des Rektors und zwei kleinere Abteilungs- 
Sitzungszimmer angeordnet, an die sich die übrigen Verwaltungsräume, 
wie Kasse und Buchhalterei, anschlicfsen. Der zuerst genannte, für 


der eigentlichen Fachabteilungen für Architektur, Bauingenieurwesen, 
Maschinenbaukunde, sowie für Schiff- und Schiffsmaschinenbau. In die 
dritte Gruppe fallen die Räume der Abteilung für allgemeine Wissen- 
schaften einschliefslich des Physikalischen Institutes. Die Raumfolge 
ist so gewählt, dafs die Hör- und Zeichensäle in jeder Abteilung nebst 
den dazu gehörigen Sammlungsräumen und Professorenzimmern nahe 
beisammen liegen und untereinander zugänglich sind. In die Nord- 
und Westfront sind vor allem Zeichensäle gelegt worden. Für eine 
spätere Vergröfserung der Sammlungen bietet ein 3,08 m hohes Dach- 
geschofs ausgiebigen Raum. Der untere Teil der steilen Dächer ist 
nämlich in Eisen konstruiert, so dals freie Dachräume geschaffen werden 
konnten, die mit einer massiven Decke gegen den oberen, hölzernen 
Teil des Dachstubles abgeschlossen sind. Diese durch grofse Fenster 
erhellten Räume mufsten zum Teil schon jetzt zu Sammlungszwecken 
herangezogen werden. Der Dachraum über den Mittelhallen ist durch 
Einbau eines mehr als 50 m langen und rund 15 m breiten Schnür- 
bodens ausgenutzt worden, auf dem die Schiffbauinjenieure die ein- 
zelnen Konstruktionsteile der Schiffe in natürlicher Grofse aufreifsen 
können. 

Sind die Räume der Gruppe 1 und 2 fast ausschliefslich in den 
oberen Geschossen untergebracht, so ist für das Raumbedürfnis der 
Gruppe 3 die südliche Hälfte des Sockelgeschosses herangezogen. In 
der Siidwestecke sind die für Geodäsie, Geologie und Mineralogie 
nötigen Lebrraume verlegt, und für das Physikalische Institut ist der 
südöstliche Flügel im Sockel- und Erdgeschofs ausgebaut wurden. 
In letzterem befindet sich der Hörsaal mit 190 Plätzen, daran an- 
schliefsend ein Vorbereitungszimmer und Saimmlungsräume. Der Hör- 


saal ist mit allen Arten elektrischen Stromes, mit Saug- und Prefs- 
luft und verschiedenen Projektionsvorrichtungen ausgestattet. Ein 
Schienengeleise führt durch das Vorhereitungszimmer in die Sammlungs- 
räume, auf dem mittels eines Rollwagens Apparate hin- und herge- 
schafit werden können. Das Vorbereitungszimmer ist durch einen 
hydraulischen Aufzug mit der darunter befindlichen Werkstatt verbunden. 
An die Sammlungsräume schliefst sich das Arbeitszimmer des Professors 
mit einem Raume für Präzisionsarbeiten, in welchem eine Anzahl be- 
sonders guter Apparate (Spektrometer, Teilmaschine, Kathetometer) auf- 
gestellt sind, die sich auf der Weltausstellung in St. Louis befanden. 
Im Erdgeschofs liegt ferner der grofse Übungssaal und mehrere an- 
dere kleinere Räume für das physikalische Praktikum, in dem zusammen 
Platz fir 40---50 Praktikanten vorhanden ist. Unter diesen Räumen 
sind im Sockelgeschosse ein Maschinenraum mit anstofsendem Akkumu- 
latorenraume, die Werkstätte, ein photographisches Zimmer sowie 
die Laboratorien für den Institutevorsteher, seine Assistenten und für 
Doktoranden untergebracht. 

Die von dem Hauptgebäude bedeckte Grundfläche beträgt rund 
5567 qm; der umbaute Raum 122242 cbm und die für den Bau ohne 
seine innere Einrichtung aufgewendete Kostensumme 2 706 511 М. Hier- 
aus ergibt sich für das cbm umbauten Raumes ein Einheitspreis von 
22,14 M. Für die innere Einrichtung, einschliefslich derjenigen des 
Physikalischen Institutes, jedoch ausschliefslich dessen apparativen Aus- 
stattung, sind anschlagsmälsig 410 000 М vorgesehen, so dafs die Er- 
bauung des Hauptgebäudes der Technischen Hochschule im ganzen einen 
Kostenaufwand von 3 116 511 М erfordert hat. 

Nächst dem Ifauptgebäude ist das östlich von ihm in einer Ent- 
fernung von rund 30 m errichtete Chemische Institut das um- 
fangreichste Bauwerk auf dem Hochschulgelände. 

Das Chemische Institut dient den Zwecken dreier selbständiger 
Laboratorien, denen je ein Professor vorsteht. Es sind dies: 1. das 
anorganische und elektrochemische Laboratorium, wel- 
ches die ganze östliche Gebäudehälfte einnimmt, 2. das organische 
Laboratorium, und 3. das Laboratorium für Nahrungs- 
mittelchemie und landwirtschaftlich-technische Ge- 
werbe. 

An die beiden letztgenannten Laboratorien ist die westliche Ge- 
bäudehälfte derart verteilt, dafs im ersten Obergeschofs die Haupt- 
räume des Organikers und im zweiten Obergeschofs diejenigen des 
Nahrungsmittel-Chemikers sich befinden. 

An Baukosten sind für die eigentliche Bauausführung des Che- 
mischen Institutes 490 000 M bewilligt ‘worden, zu denen noch 37000 M 
für die tiefere Fundierung hinzutreten. Für die bauliche innere Ein- 
richtung sind 280000 М vorgesehen worden; doch sind in letzterer 
Summe die Kosten für die rund 26 000 М erfordernde elektriche Kraft- 
anlage sowie die für die apparative Ausstattung des ganzen Institutes 
benötigten Mittel nicht enthalten. 

In 34 m Entfernung westlich vom Hauptgebäude und parallel mit 
dessen Seitenfronten ist das Elektrotechnische Institut er- 
richtet worden, ein langgestreckter Bau, aus einem unterkellerten 
Sockelgeschosse und zwei Obergeschossen bestehend und nach Süden 
zu für etwaige spätere Bedürfnisse leicht erweiterungsfähig. Das Ge- 
bäude besitzt aufser den nötigen Laboratorien noch Hör- und Zeichen- 
säle, Sammlungsräume, ein Zimmer für den Vorsteher des Institutes 
und die erforderlichen Wasch- und Nebenräume. Nach Norden zu 
bildet ein 15,40 m langer und 12,50 m breiter Kopfbau den Gebäude- 
abschlufs, und senkrecht zur Längsrichtung ist nach Westen zu ein 
ebenerdiger Maschinensaal von rund 240 qm Grundfläche angebaut. 

Die architektonische Durchbildung der Fronten schliefst sich, wie 
auch beim Chemischen Institut, der Formensprache des Hauptgebäudes 
an; nur ist hier eine einfachere Gestaltung der einzelnen Bauteile 
durchgeführt. Allein die Nordfront des Kopfbaues und der Haupt- 
eingang an der Ostfront haben eine reichere architektonische Durch- 
bildung unter Verwendung von Bildhauerarbeiten erfahren, die auf die 
Bestimmung des Gebäudes hinweisen. Die Baukosten sind auf 259000 M 
veranschlagt, zu welcher Summe für die bauliche innere Ausstattung 
noch 66 200 М hinzukommen; ausgeschlossen hiervon sind die Kosten 
der elektrischen Kraftanlage und der maschinellen und apparativen 
Ausstattung des Gebäudes. 

Für die Versorgung der Technischen Hochschule mit Heiz- 
dampf, elektrischem Lichte und elektrischer Kraft ist 
auf dem nordwestlichen Teile des Baugeländes ein besonderes Ge- 
bäude aufgeführt worden, welches zugleich als Unterrichts-La- 
boratorium für die Maschineningenieure ausgebildet wurde. Die 
Anlage besteht aus einem 38,62 m langen und 12 m breiten Maschinen- 
saale, einem Kesselbause von rund 440 qm Grundfläche und einem 
eingeschossigen, der östlichen Längswand des Maschinensaales vorge- 
legten Anbau, in welchem ein kleiner Hörsaal, eine geräumige Werk- 
statt, ein Professoren- und Assistentenzimmer sowie ein Waschraum 
mit Abortanlage untergebracht sind. Der Keller dieses Anbaues ist 
für die Aufstellung einer grofsen Akkumulatoren-Batterie und für Auf- 
speicherung von Vorräten jeglicher Art nutzbar gemacht. Zwischen 
Maschinensaal und Kesselhaus ist der für die Kesselanlage nötige Schorn- 
stein errichtet worden, der bei 2 m unterer und 1,70 m oberer lichter 
Öffnung eine Höhe von 45 m erhalten hat. In Verbindung mit diesem 
Schornsteine ist ein Wasserturm errichtet worden, auf dem das für 
die Hochschulbauten erforderliche Wasser zwecks Erzielung eines hohen 
Druckes hinaufgepumpt wird. Schornstein und Wasserturm sind zu 
einer Baugruppe vereinigt worden, welche sich hoch über die benach- 
barten Gebäude erhebt und in ihrer eigenartigen Form ein Wahrzeichen 
der Danziger Technischen Hochschule bildet. Im Innern des Wasser- 


turmes führt eine Treppe bis zu dem 32 m über dem Erdboden liegenden 
Behälter, welcher etwa 50 cbm Wasser fafst. Ein balkonartiger Aus- 
bau vermittelt von hier aus den Zugang zu einer am Schornstein 
senkrecht emporführenden, mit besonderen Schutzvorrichtungen gegen 
Herabfallen versehenen Leiter, über welche man zum Kopf des Schorn- 
steines gelangen kann. Durch die so erzielte Besteigbarkeit des letz- 
teren soll den Studierenden die Untersuchung der Rauchgase ermöglicht 
werden. 

Die umfangreiche Maschinenanlage, welche zur Heizung, zur elek- 
trischen Stromlieferung für Beleuchtungs- und Unterrichtszweoke und 
zur Wasserversorgung des Hochschulgeländes und der auf ihm be- 
findlichen Bauten nötig ist, bildet, wie schon erwähnt, gleichzeitig den 
Grundstock zu einem Maschinen-Laboratorium. Die Anlage hat infolge- 
dessen der Bedingung zu genügen, dafs ein geordneter Maschinenbetrieb 
gesichert ist, dals die aufgestellten Maschinen ein Lehrobjekt für die 
Studierenden bilden, und dafs in dem Laboratorium wissenschaftliche 
und technische Versuche in umfangreicher und mannigfacher Weise 
ausgeführt werden können. 

Im Kesselhause befinden sich vier Heizkessel, welche als über- 
einander liegende Doppelkessel konstruiert und im stande sind, zu- 
sammen rund 10000 kg Dampf pro Stunde, entsprechend dem max. 
Wärmeverbrauch für Heizung der Hochschulgebäude von 5 000 000 
Kalorien, zu leisten. Zur Versorgung der Maschinenänlage mit ge- 
sättigtem und überheiztem Dampfe dienen zwei Wasserröhrenkessel von 
je 175 qm und ein Flammrohrkessel von 65 qm Heizfläche, sämtlich 
für 12--15 At Druck. 

Bei der Kesselanlage sowohl als bei der Maschinenanlage war, im 
Gegensatz zu anderen, allein praktischen Bedürfnissen dienenden An- 
lagen, die Verwendung möglichst verschiedener Systeme und Vor- 
richtungen zu Lehr- und Versuchszwecken erforderlich. Es mufste 
dabei auch auf die Schaffung einer möglichst neuzeitlichen Anlage 
gesehen werden, damit ein Veralten bei der unaufhörlich fortschreitenden 
Technik in nicht allzu kurzer Zeit erfolgt. Für die elektrische 
Beleuchtung der gesamten Hochschule wurden 185 Kilowatt ver- 
anschlagt, für elektrische Kraftübertragung rund 85 Kilowatt und für 
Versuchszwecke in den einzelnen Laboratorien etwa 250 Kilowatt. Zur 
Erzeugung dieser Strommenge dienen eine Dreifach-Expansions-Dampf- 
maschine mit direkt gekuppelter Dynamo für 160 Kilowatt Leistung, 
eine Dampfturbine mit 150 Kilowatt und eine Akkumulatorenbatterie, 
welche auf drei Stunden 130 Kilowatt abgeben kann. 

Die liegende Dreifach-Expansions-Dampfmaschine gibt bei 120 Um- 
drehungen in der Minute eine Leistung von 260 indizierten PS ab. 
Sie ist für Untersuchungen besonders ausgerüstet; auch ist es möglich, 
an diese Maschinen mit hin- und hergehender oder mit rotierender 
Bewegung für Versuchszwecke bequem anzukuppeln. 

Die Dampfturbine ist eine etwa 200 elektrische PS leistende Druck- 
stufen-Turbine, System Rateau, mit 3000 Umdrehungen in der Minute. 
Diese Maschine bildet ein wertvolles Objekt zum Studieren dieses 
äulserst wichtigen neuzeitlichen Dampfmotors. 

Bei der Anordnung aller Maschinen wurde besonders auf leichte 
Zugänglichkeit aller Teile sowie auf genügenden Raum für die Stu- 
dierenden Rücksicht genommen. 

Betreffs der umfangreichen elektrischen Licht- und Kraftanlage 
der Hochschule sei noch erwähnt, dafs die künstliche Beleuchtung in 
den Hör- und Zeichensälen durch Differential-Bogenlampen geschieht, 
deren Licht mittels Reflektoren gegen die hellgestrichenen Decken 
geworfen wird. Neben Glühlampen haben auch die neuerdings ver- 
vollkommneten Nernstlampen vielfach Verwendung zur Beleuchtung 
gefunden, besonders in den Laboratorien des Chemischen Institutes. 
lusgesamt wurden an Beleuchtungskörpern verwendet 2905 Glüh- 
lampen, 245 Bogenlampen und 127 Nernstlampen mit zusammen 
285 850 Normalkerzen. 

Die Kosten der gesamten Bauanlage auaschliefslich der rein appa- 
rativen Einrichtungen für die einzelnen Institute, sowie der Lehrmittel- 
sammlungen für die einzelnen Abteilungen stellen sich auf rund 
5 600 000 М. 


Kunstgewerbe. 
Werkstatterziehung im Kunstgewerbe. 


Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Der letzte Dezembererlafs des preufsischen Handelsministers über 
die Werkstatterziehung im Kunstgewerbe hat neben be- 
geisterungsvoller Zustimmung heftigen Widerspruch erfahren, und zwar 
letzteren naturgemäls gerade von seiten der berufsmälsigen Vertreter 
des Kunstgewerbes. Gehen doch die Bestimmungen dieses Erlasses 
und ähnlicher Verfügungen so weit, nicht nur Werkstätten, in denen 
praktisch gearbeitet wird, zu fordern, sondern auch den Verkauf der 
Schülerarbeiten zu gestatten, ja sogar Aufträge für Arbeiten, die von 
Schülern auszuführen sind, anzunehmen und zu suchen. Das aber heifst 
freilich aus einem Kiebitz einen Elefanten machen, und wenn die 
Propaganda für den Werkstattunterricht so fortgeht, wird die Folge 
sein, date die ganze Sache über kurz oder lang sich selbst das Bein 
bricht und die an und fir sich vortreffliche Reform für lange Zeit 
hinaus lahm gelegt ist. 

An und für sich vortrefflich, sage ich, denn es heifst doch Wasser 
ins Meer tragen, wenn man sich dabei aufhalten wollte, wie unsere 
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Fachschulen bisher in einseitiger, unfruchtbarer Weise das Theoretische 
gepflegt und das Praktische vernachlässigt und zudem noch das Zeichnen 
überschätzt haben. Kunstgewerbliche Fachschulen sollen ohne Zweifel 
mittelbar der Praxis dienen und für den betreffenden kunstgewerblichen 
Beruf so gründlich wie möglich vorbereitete und geschulte Kräfte 
heranbilden. Hierzu aber wieder ist die erste Voraussetzung, dafs 
neben dem Theoretischen praktisches Können gepflegt wird, Material 
und Werkzeug gekannt und geübt werden, und dies wiederum ist nur 
in Werkstätten möglich. Deshalb forderte schon Semper vor 50 Jahren 
Werkstattunterricht, und deshalb ist jener preufsische Erlafs in der Tat 
mit Freude zu begrüfsen, — freilich unter einer gewissen wichtigen 
Einschränkung. 

Zur Erteilung des rein praktischen Werkstattunterrichtes sind näm- 
lich offenbar nur solche Leute befähigt, welche neben pädagogischem 
Geschick auf der einen Seite die Materiale und auf der anderen die 
Werkzeuge auf das gründlichste kennen. Bei der aufserordentlichen 
Kompliziertheit und tausendfältigen Verschiedenheit von Material und 
Werkzeug ist aber von vornherein anzunehmen, dafs die wesentlich 
theoretisch gebildeten Fachschullehrer selbst diese intime Kenntnis 
nicht haben, denn diese kann sich eben nur in langjähriger, fort- 
währender Beschäftigung mit Material und Werkzeug heranbilden. Es 
müssten also, um diesen Anforderungen Genüge zu tun, erst Lehrkräfte 
für diese rein praktischen Lehrwerkstätten herangebildet werden. 

Weit sicherer aber ist ein anderer Weg, dafs nämlich zur Leitung 
jener Lehrwerkstätten unter den allervorzüglichsten berufsmälsigen 
Vertretern der verschiedenen Zweige des Kunstgewerbes solche Kräfte 
ausgewählt werden, welche neben ihrer hervorragenden Materialbe- 
berrschung und Werkzeugübung pädagogisches Geschick kaben. Z. В. 
also der vorzüglichste Goldschmied Berlins, sofern er pädagogisches 
Geschick hat, ist zur Leitung der Goldschmiedelehrwerkstatt zu be- 
rufen, eventuell mit Benutzung oder Heranziehung der Privatwerkstätte 
des betreffenden Goldschmiedes, und ebenso auf allen anderen Gebieten. 
Dieser Weg ist in der Tat der nächstliegende und vielleicht nur, weil 
man auch hier nicht den Wald vor Bäumen gesehen hat, ist an diesen 
Weg noch nicht gedacht worden. Er würde zugleich auch einen wich- 
tigen Einwurf, den man, wie erwähnt, gerade von berufsmäfsiger Seite 
gegen diesen Werkstattunterricht erhoben hat, zu nichte machen, und 
zwar den der Konkurrenzgefährlichkeit. 

Dieser Einwurf war berechtigt. Die Interessen einer Schule sind 
lediglich pädagogischer und ideal-künstlerischer Natur, keinesfalls ge- 
schäftlicher Art. Schon um nicht den Anschein der Geschäftsmälsig- 
keit zu erwecken, darf der Verkauf von Schülerarbeiten nach aufser- 
halb gar nicht in Frage kommen, geschweige, dafs Aufträge gesucht 
und angenommen werden. Ich verlange im Gegensatz zu anderen 
nicht nur, dafs die gefertigten Schülerarbeiten nicht in einer Weise 
verkauft werden, die eine Konkurrenz für Privatgeschäfte ausschliefst, 
sondern ich verlange, dafs sie überhaupt nicht verkauft werden dürfen. 
Wohl aber dürfen sie von der Direktion bezw. vom Staate für die 
Schulsammlung ev. für das öffentliche Museum erworben werden. Im 
übrigen würde diese Frage, wie man es machen solle, die Schüler- 
entwürfe ausführen zu lassen, für die kein Käufer da ist, bei unserem 
Standpunkt dadurch ihre Erledigung finden, dafs Arbeiten, bei denen 
diese Frage aktuell wird, in der Berufswerkstatt des als Lehrer fun- 
gierenden Goldschmiedes oder Tischlers angefertigt werden. In diesem 
Falle würde also die Profession nicht Nachteil, sondern Vorteil haben, 
welcher letztere aber ganz gerechtfertigt wäre, da ja nur die aller- 
vorzüglichsten berufsmäfsigen Kräfte in Frage kommen. Und den 
grölsten Vorteil würden sicherlich die Schüler haben, denen es vergönnt 
wäre, an einer hervorragenden Arbeit unter einem hervorragenden 
Meister tätig zu sein. Auf diese Weise würde die Lücke, die so lange 
zwischen Theorie und Praxis geklafft hat, in wünschenswerter Weise 
ausgefüllt werden, und das deutsche Kunsthandwerk würde wieder zu 
Ehren kommen können. In der Tat bewegt sich unser hier vorgelegter 
Vorschlag im Geiste der deutschen Renaissance, als nämlich jeder, der 
ein guter Goldschmied werden wollte, bei einem guten Goldschmied 
in die Lehre ging. Die neuere Zeit verlangt neben dem rein hand- 
werksmälsigen Können noch anderes, und deshalb hat man Kunstge- 
werbeschulen ündet, die aber heute den festen Untergrund des 
Handwerkes völlig verloren haben und in der Luft schweben und ein 
Proletariat von Zeichnern herangebildet haben. Der Werkstattunterricht 
kommt à propos und er soll uns willkommen sein, aber nur dann, wenn 
er in der oben angegebenen Weise in Fühlung mit dem Handwerk 
tritt und die besten Vertreter der Profession als die geeigneten Leiter 
des Werkstattunterrichtes anerkennt und annimmt. 

An ähnliches denkt übrigens Prof. Karl Grofs in Dresden. 
Er beläfst seine Schüler in der Werkstatt, sie zeichnen bei ihm, führen 
die Zeichnungen aber in ihrer Werkstatt aus. Er übernimmt 
als Lehrer auch Privataufträge, überweist aber diese, nachdem er die 
Entwürfe hergestellt hat, den Werkstätten, in denen sie unter seiner 
Leitung ausgeführt werden. Auf dem 15. Delegiertentage in Breslau 
des Verbandes deutscher Kunstgewerbe - Vereine hat der Vortrag 
des Genannten mit vollem Recht grofsen Beifall gefunden. Grofe er- 
innerte dort daran, dafs die Schule heute um der Schule willen, statt 
um des praktischen Lebens willen da sei. Er sagte, die besten kunst- 

ewerblichen Schulen sind jene, welche sich mit der Zeit selbst über- 

Je za machen verstehen, d.h. welche an ihrem Teil zielbewulst 
mitarbeiten, das Kunstgewerbe wieder derart „in den Sattel zu setzen, 
dafs es selber reiten kann.“ Steht eben ein Gewerbe auf der Höhe, 
so braucht es keine Schule. 


Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Elektrischer Antrieb von Nähmaschinen 
der Allgemeinen Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 


(Mit Abbildungen Fig. 161 u. 162.) 
Nachdruck verboten. 


Heutzutage, wo jede gréfsere Stadt ihr Elektrizitätswerk bat, ist 
den Kleinbetrieben und der Hausindustrie die Möglichkeit geboten, 
sich die Vorteile des elektrischen Betriebes ebenso zu Nutze zu machen, 
wie der Grofsbetrieb. Für die Anwendung des elektrischen Betriebes 
bietet auch die Nähindustrie ein weites Feld; im Hausgebrauch und 
Fabrikbetrieb werden bereits zahlreiche Nähmaschinen durch Elektro- 


Fig. 161. 


motoren angetrieben. Neuerdings 
befafst sich auch die Allgemeine 
Elektricitäts-Gesellschaft, 
Berlin mit der Herstellung von 
Spezialmotoren zum Antrieb von 
Nähmaschinen, und zwar werden 
diese für Dauerbetrieb wie auch 
für schwächere Betriebe mit gutem 
Erfolg verwendet. Unter Dauer- 
betrieb ist eine zehnstündige un- 
unterbrochene Arbeitszeit des Mo- 
tors verstanden, der in erster Linie 
wohl nur in Werkstätten in Be- 
tracht kommt, besonders bei grup- 
penweise angetriebenen Nähmaschi- 
nen. Beim Einzelantrieb dieser 
Maschinen dürfte stets die Bedin- 
gung eines intermittierenden Be- 
triebes gegeben sein, d. h. es wird 
stets nach einer Arbeitsperiode eine 
Periode des Stillstandes des Motors 
eintreten. 

Die Befestigung der Motoren 
an der Nähmaschine kann entweder durch eine Schraubzwinge (Fig. 162) 
oder durch eine Befestigungsschiene (Fig. 161) geschehen. Die Rega- 
lierung der Motoren für Einzelantrieb erfolgt bei Gleichstrom durch 
einen feinstufigen Regulator in der Weise, dafs der mittels einer 
Zugstange mit dem Trittbrett in starre Verbindung gebrachte Regu- 
lator durch Trittbewegung betätigt wird. Bei Wechselstrom und 
Drehstrom wird die Regulierung durch einen Riemenspanner erreicht, 
indem vom Trittbrett aus der Riemenspanner betätigt und die Regu- 
lierung der Umdrehungszahl der Nähmaschine durch Spannung bezw. 
Entspannung des vom Motor zur Nähmaschine führenden Antriebs- 
riemens bewirkt wird. Durch Anspannung des treibenden Riemens 
wird die Umdrehungszahl der Nähmaschine erhöht, durch Lockern 
dagegen verlangsamt. 


Fig. 162. 

Fig. 161 u. 162. Z. A.: Elektrischer An- 

trieb von Nähmaschinen der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft in Berlin. 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 
Der Stapellauf grofser Schiffe. 


Von Ingenieur R. Pöthe in Friedrichsort b. Kiel. 
(Mit Abbildungen, Fig. 163--165.) 
Nachdruck verboten. 
Für den Bau der neueren Riesenschiffe bedarf es umfangreicher 
Vorkehrungen und Einrichtungen, ‚birgt doch ein solcher Kolofs, bevor 
er seinem eigentlichen Element übergeben wird, bereits enorme Mengen 
Stahlplatten, Profileisen u. s. w., die zur Schwimmfähigkeit und Festig- 
keit des Schiffes unbedingt erforderlich sind. Man vermeidet bei 
grolsen Schiffen möglichst alle Auf- und Einbauten, welche das Ge- 
wicht des Schiffskörpers erhöhen und dadurch den Ablauf von der 
Baustelle schwieriger und gefahrvoller machen. Nichts destoweniger 


Stapelklötzen befreit werden. Zu diesem Zweck gelangen besondere 
Gleitbahnen zur Anwendung, die seitlich unter dem Schiffsboden her- 
erichtet werden (vgl. Fig. 165). Sie bestehen in zwei parallel zur 
Mittschiffelinie laufenden Gleitbahnen (b), von welchen der obere Teil 
mit dem Schiffskörper verbunden wird, während der untere fest auf 
der Hellingsohle ruht. Die Gleitbabnen sind auf etwa :/, der grölsten 
Breite des Schiffes voneinander entfernt gelagert und erstrecken sich 
auf fast die ganze Länge des Schiffskörpers. Da sie das Gesamt- 
gewicht des Schiffskörpers aufnehmen, kann nur bestes Material von 
starker Abmessung Verwendung finden. Die Gleit- oder Schmier- 
planken werden auf der Oberfläche (Lauffläche) gehobelt und neben 
ihrer festen Lagerung noch durch seitliche Laschung verbunden. An 
den Vertikalseiten sind starke Planken befestigt, die mit ihren Ober- 
kanten 8--10 cm über die Oberfläche der Schmierplanke ragen, so 
dafs eine rechtwinklige Rinne hergestellt wird. Fig. 165 zeigt links einen 
Schnitt im Vorschiff (V), rechts einen solchen im Mittelschiff (M), nebst 

den zugehörigen Gleitbahnen ; 


ind Gei zunehmender Grofse 

ler Schiffe die Stapellaufge- GER 
wichte stāndig gewachsen. 

Während der Schnelldampfer 
„Deutschland“ der Hamburg- 
Amerika Linie 9300 t Ablauf- 
gewicht besals, haben die 
neueren englischen Riesen- 
schiffe bereits 14486 t Ab- 
laufgewicht und moderne 
Schlachtschiffe ein solches 
von 8000 —- 10000 t. 

Es ist klar, dafs der Auf- 
bau und Ablauf derartig 
grofser Schiffe auf eigens 
hierzu eingerichteten Bau- 
plätzen erfolgen muls. Der- 
artige Bauplätze, auch Hel- 
linge genannt, sind stets un- 
mittelbar am Wasser gelegen 
und besitzen eine Neigung 
von 1:15 bis 1:20. Ihre 
Ausdehnung richtet sich nach 
der Gröfse der zu erbauenden 
Schiffe und nach der Art des 
Ablaufes, ob Quer- oder 
Längsablauf; letzterer ist vor- 
herrschend. Gröfsere Schiffs- 
bauwerften verwenden in 
neuerer Zeit auf den Ausbau 
der Hellinge bedeutende Sum- 
men, da die Fundierung 
aufserordentlich solide sein 
und dem stärksten Drucke 
wiederstehen mufs. Zum Schutze gegen Witterungseinfliisse und um das 
Bauen zu beschleunigen, werden die Hellinge auch wohl vollständig 
überdacht und mit Glaswänden versehen, wie z. B. die neuen Hellinge 
der Kruppschen Germaniawerft in Kiel, oder man wendet nur 
Hellinggerüste aus Eisenfachwerk an, die lediglich zur Aufnahme der 
Laufkräne und Arbeitsbühnen dienen, wie die Hellinge des Stettiner 
Vulkan. Ein Teil der Helling, die Vorhelling ragt meistens ins 
Wasser hinein und wird von letzterem bespült. Dieser Teil wird 
während des Baues des Schiffes durch ein Schwimmponton vom Wasser 
abgeschlossen. Sobald der Stapellauf vor sich gehen soll, wird der 
Ponton durch Aufschwimmen entfernt. Zu dem Zwecke wird der untere 
Teil der Helling mittels Pumpen so hoch unter Wasser gesetzt, dafs der 
Wasserspiegel innerhalb und aufserhalb der Melling gleiche Höhe hat. 

Die Bauperiode des Schiffes auf der Helling oder die Baustapelung 
umfafst den Zeitraum von der Kiellegung bis zum Stapellauf. Es ist 
selbstverständlich, dafs das Schiff beim Ablauf vollständig wasserdicht 
und schwimmfähig sein mufs. Die Kielstreckung und der Aufbau der 
Spanten ist die erste Arbeit der Schiffbauer an dem neuen Schiffe. 
Die Spanten oder Querverbände sind der Schiffsform entsprechend 
hergerichtet. Sie werden mit den Längsverhänden, zu denen der Kiel, 
Längsspanten, Decksplatten, Längsschotte, Aufsenhaut u. s. w. gehören, 
vernietet. Um das Schiff ins Wasser überzuführen, mufs es von den 
unter dem Kiel liegenden, zur Unterstützung des Schiffes dienenden 


Fig. 163. Z. A.: Der Stapellauf grofser Schife. 


daraus ist zu ersehen, dafs 
je nach der Form des Schiffes 
eine höhere oder niedrigere 
Aufklotzung der Gleitbahnen 
erforderlich ist. Der beweg- 
liche Teil ist unter dem Schiffs- 
körper hindurch auf das sorg- 
faltigste mit dem parallel- 
liegenden durch Gestänge, 
Ketten (k) u. s. w. verbunden, 
um ein Wegquetschen oder 
Wegrutschen der Holzlagen 
nach den Aufsenseiten des 
Schiffes zu verhüten, wäh- 
rend der festliegende Teil 
gegen die Hellingsohle gut 
abgestrebt und versteift wird. 

Um das Schiff von den 
Stapelklötzen zu befreien und 
auf die Gleitbahnen aufzu- 
setzen, bedient man sich der 
in Fig. 165 angedeuteten Keile 
(1). Sie werden auf der ganzen 
Länge der Gleitbahnen zwi- 
schen den Laufschlitten und 
die Aufklotzung eingetrieben. 
Die Stapelklötze werden als- 
bald frei und können mit 
leichter Mühe entfernt wer- 
den. Zur Sicherheit gegen 
vorzeitiges Ablaufen werden 
eine Anzahl Stapelklétzeunter 
dem Vorschiff durch mit Sand 
gefüllte Säcke ersetzt, welche hart unter das Vorschiff aufgekeilt wer- 
den. Diese Säcke werden, sobald das Schiff seinen Weg ins Wasser 
nehmen soll, von Werftarbeitern mit scharfen Axten durchschnitten, 
worauf der fest eingeprefste Sand herausspritzt und dem Schiffe der 
erste Ruck zu seiner ForthewWegung gegeben ist. Falls das Schiff noch 
keine Bewegung verrät, wird diese durch einen Wasserdruckzylinder, 
welcher als Reserveantrieb dient, eingeleitet. 

Schliefslich seien noch die Hemmvorrichtungen genannt, 
welche den Schiffskérper auf der Gleitbahn festhalten und im ge- 
gebenen Moment freilassen. Sie werden je nach der Gröfse des 
Schiffes verschieden hergerichtet. Am verbreitetsten ist die sogen. 
Hebelstoppvorrichtung, deren Wirkung darin besteht, dafs seitlich 
vom Schiffskörper ein starker, vierkantig bearbeiteter Baum an seinem 
kürzeren Hebelarm zwischen einem am Laufschlitten angebrachten 
Vorstofs und einer in der Erde gut befestigten Widerlage aus starken 
Holzpfablen gelagert ist, wogegen der lange Hebelarm durch ein Hanf- 
tan an einem in die Erde gerammten starken Baum befestigt wird. 
Sobald erforderlich, wird das Hanftau durch einen Axthieb durch- 
schnitten, der Baum wird fortgeschnellt und der Laufschlitten von 
seiner Hemmung befreit. 

Unsere Abbildung Fig. 164, welche den Stapellauf des grofsen 
Kreuzers „Roon“ auf der Kaiserlichen Werft Kiel veranschaulicht, 
läfst die Bedeutung einer derartigen Feier bei unserer Kriegsmarine 


erkennen. Auf der Abbildung links ist die Tribüne sichtbar, auf wel- 
cher der Taufakt vollzogen wird und das Schiff seinen Namen erhält, 
bei welcher Gelegenheit eine Flasche Sekt am Bug des Schiffes zer- 
schellt wird. Nunmehr ist der Augenblick des Stapellaufes gekommen. 
Auf eine Handbewegung des Bauleitenden werden die Hemmvorrich- 
tungen gelöst, worauf das Schiff in sein Element gleitet. Fig. 163 
zeigt den Ablauf des kleinen Kreuzers „Undine“. 

Eine sehr schöne Form des Taufaktes finden wir bei den Japanern. 
Im Gegensatz zu den europäischen Gebräuchen — wie bereits erwähnt, 
wird eine Flasche Schaumwein am Bug zerschellt — wird hier ein Tauben- 
schwarm aus einem am Bug des Schiffes angebrachten grofsen Ballon 
oder Korb in Freiheit gesetzt, als Symbol einer alten japanischen 
Überlieferung. Die Wirkung dieser Zeremonie ist auf den Zuschauer 
eine viel tiefere. Die in Freiheit gesetzten Tauben umkreisen das 


Schiff während des ganzen Ablaufes. 

Die Vorgänge beim Stapellauf selbst können mit Hilfe besonderer 
Mefs- und Rechnungsmethoden genau festgestellt werden. Ein Ein- 
gehen hierauf würde an dieser Stelle zu weit führen; nur kurz sei 
bemerkt, dafs folgende Punkte bei einer Stapellaufrechnung besonders 
in Betracht kommen: 1) Druck auf die Vorkante des Schlittens; 2) Wider- 


stand gegen Kippen um 
die Unterkante der Ablauf- 
bahn; 3) Ablaufgeschwin- 
digkeit; 4) Kontrolle der 
Bewegungen des Fahr- 
zeuges. Diese vier Punkte 
werden wieder durch ver- 
schiedene Eigenarten des 
Schiffes und der Stapelung 
beeinflufst. 

Der Stapellauf kann 
in dem Falle mitunter sehr 
schwierig werden, wenn 
das Schiff auf einer den 
Anforderungen nicht ganz 
entsprechenden Helling erbaut wird. Mit welchen Stapellaufgewichten 
heute gerechnet werden mufs, habe ich bereits oben erwähnt. Es ist 
klar, dafs auf die gute Gleitfähigkeit der Ablaufbahnen die gröfste Sorg- 
falt gelegt werden mufs. Das zu diesem Zweck benötigte Schmier- 
material ist deshalb auch ein ganz beträchtliches. Es beträgt beispiels- 
weise für ein Schiff von etwa 10000 t Ablaufgewicht 7315 kg Talg, 
455 kg Schmierseife, 340 kg Flachssamen, 1415 kg Specköl und 365 kg 
Stangenseife, im ganzen also 9950 kg. 


Fig. 165. 
Fig. 164 u. 165. 2. A.: Der Stapellauf grojser Schife. 


De зыр д... 


Zur Philosophie der Maschine. 


Von Dr. Heinrich Pudor. Nachdruck verboten. 

Die Geschichte der Entwicklung der Maschine ist zugleich eine 
Geschichte der Entwicklung des menschlichen Geistes, Denn die 
Maschine, wie ‘sie vom Menschengeist ersonnen ist, ist ein Nieder- 
schlag der menschlichen Denktätigkeit und gibt in ibrer Idee und 
in ihrem Prinzip ein Bild von der Höhe und dem Standpunkte des 
menschlichen Geiste. Und ihre Idee ist Ausflufs des menschlichen 
Denkens. Die Maschine hat vom Menschen geborgten Intellekt, sie 
denkt, sie hat Gehirn. Denn Denken heifst vergleichen und verbinden. 
Wenn die Heftmaschine mit einem Schlage nicht nur ein Buch durch- 
sticht, sondern zugleich heftet, во ist sie gleichsam vermenschlicht;; sie 
hat nicht nur mechanische Arbeit, sondern auch menschliche Denkarbeit 
verrichtet. Verschiedene Tätigkeiten sind zu einer einzigen verbunden 
worden, und diese wird in einer möglichst kurzen Zeit ausgeführt. 
Und je weiter die Entwicklung der Maschine fortschreitet, je mehr 
die Maschinen verbessert werden, je komplizierter sie werden, desto 
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mehr geht vom menschlichen Geist in sie über, und ein desto be- 
seelteres Werkzeug des menschlichen Geistes werden sie. In diesem 
Siune geht die Entwicklung der Maschine mit der Entwicklung der 
Kultur überhaupt in Schritt. Die gegenwärtige Zeit, in welcher die 
Entwicklung der Maschine eine bedeutende Höhe erreicht bat, und in 
der man geradezu von dem Anheben eines Zeitalters der Ma- 
schine sprechen kann, darf darnach den Anspruch auf eine besonders 
fortgeschrittene Zeit machen. Vielleicht dafs man einst den Beginn 
der neuen Zeit von dem Zeitpunkt der Erfindung der Maschine an 
rechnen wird. Denn hierdurch erst wurde dem Menschen die Herr- 
schaft über die Materie, über den Stoff ermöglicht. Wenn die Vor- 
aussetzung einer früheren Periode der Kultur die Herrschaft des Men- 
schen über das Tierreich gewesen war, so datiert eine spätere von 
der Herrschaft über die Elemente. Und diese Herrschaft über die 
Elemente schliefst zugleich eine Ausbeutung der Elemente und ihrer 
Kräfte in sich oder hat sie zum mindesten zur Folge; diese Zeit be- 
giont mit der Erfindung des Blitableiters und setzt sich fort mit der 
Verwertung der elektrischen Kraft. 

Man wolle nicht denken, dafs damit die Herrschaft der Maschine 
notwendig die Herrschaft des mechanischen Prinzipes in sich schliefst. 
Vielmehr liegt in der Maschine eine grofse ethische Bedeutung. An 
und für sich zwar kennt die Maschine nur physikalische, statische, 
mechanische und chemische Werte, aber mittelbar trägt sie ethische 
Werte in sich. Denn ihr Zweck ist es, dem Menschen die mechanische 
Arbeit zu erleichtern, sie ihm zum Teil abzunehmen und ihm Zeit 
und Kraft zur Leistung höherer, sittlicher Arbeit zu schaffen. Die 
Maschine bedeutet nicht nur Zeit- und Geldersparnis, sondern sie be- 
deutet Ersparnis an menschlicher Kraft, und sie hat ein Freiwerden 
dieser menschlichen Kraft für höhere Aufgaben zur Folge. Nicht nur, 
dafs infolge der Erfindung der Dampfmaschine und des elektrischen 
Motors das Tier, das Pferd geschont wird und das Zugtier mehr und 
mehr in Wegfall kommt, so wird auch der Mensch selbst mebr und 
mehr von niedriger, mechanischer Arbeit entlastet und seine Kraft wird 
frei für höhere Aufgaben, für höher stehende Arbeit, für höhere Ziele. 

Darin liegt der hohe Kulturwert der Maschine und ihr 
hoher ethischer Wert. Je mehr die menschliche Kraft frei wird 
für höhere sittliche, geistige und künstlerische Aufgaben, desto höher 
steht die Kultur; der Maschine aber fällt gerade diese Aufgabe zu. 
Deshalb hat man ein Recht, die moderne Zeit diejenige zu nennen, 
in welcher die Maschine ihren Siegeslauf begann, nnd ein Blick in die 
Maschinenhalle der 1889er Pariser Weltausstellung war ein Blick in 
die Morgenröte eines neuen Zeitalter. Die Erfindungen und Ent- 
deck: nzen des Reformationszeitalters stehen an Bedeutung gegenüber 
der beginnenden Herrschaft der Maschinen weit zurück. Zu einem 
höheren ethischen Wesen wurde der Mensch erst mit Hilfe der Maschine. 

Also nicht пог Intellekt und Denkkraft steckt in der Maschine, 
sondern ebenso sittliche Kraft und Moralität. Wenn heute 
die Gruben durch Maschinen geräumt, die Teppiche durch Maschinen 
gereinigt, das schmutzige Geschirr auf maschinellem Wege gespült, 
die Lasten durch Maschinen gehoben und bewegt werden, so be- 
deutet dies nicht nur Gewinn an Geld und Zeit, sondern ebenfalls an 
Sittlichkeit. Und deshalb liegt der Beginn des Maschinenzeitalters 
im Beginn des demokratischen Zeitalters, in dem der vierte Stand 
nach Befreiung ringt und die Menschenwürde in allen Menschen erwacht 
und nach Anerkennung strebt. Diese Emanzipation des vierten Standes, 
diese Firmelung der untersten Menschenklassen, diese Erhöhung des 
menschlichen Tieres oder Arbeitspferdes, diese Befreiung des Arbeits- 
sklaven ist nur möglich durch die Erfindung der Maschine. Darin liegt 
der hohe Wert, den sie für die Kulturgeschichte der Menschheit hat. 

Also nicht nur ein gut Teil des menschlichen Geistes ist in die 
Maschine übergegangen, sondern auch ein gut Teil sittlichen Fühlens. 
Die Maschine hat nicht nur Gehirn, sondern auch Herz. Sie besitzt 
nicht nur Klugheit, sie kennt auch Mitleid. Sie denkt nicht nur, sie 
fühlt. Nicht, dafs alle Maschinen auf diesem Standpunkt stehen, aber 
die innere Idee der Maschine liegt hierin begründet. Die Idee der 
Maschine ist Befreiung des Menschen von niederer körperlicher Arbeit 
und Ersparnis höherer, sittlicher Kraft. Es gibt heute Maschinen 
zum Ausklopfen der Mehlsäcke. Der Erfinder hat gewils hierbei 
nicht ethische Ziele im Auge gehabt; er hat lediglich nach einem 
Mittel gesucht, die Mehlsäcke möglichst gründlich zu reinigen, um 
damit Mehl und folglich Geld zu sparen — also der ökonomische 
Standpunkt war für ihn mafegebend. Der Erfinder der Lokomotive 
hinwiederum bat vermutlich in erster Linie an eine möglichst schnelle 
Fortbewegung des Menschen und materieller Lasten gedacht — also 
die Frage der Ersparung von Zeit und Geld war für ihn ausschlag- 
gebend. Ob aber nun die ethische Bedeutung der Maschine für den 
Erfinder mafsgebend war oder nicht, ob sie ursprünglich nebensächlich 
oder hauptsächlich war — für die Entwicklung der menschlichen, eitt- 
lichen und geistigen Kräfte kommt sie zumeist in Betracht, und 
es ist nicht nur ausgeschlossen, sondern zur erwarten, dafs in einer 
künftigen Zeit das Regulativ für Erfindung von Maschinen die Be- 
freiung des menschlichen Individiums von der Materic 
sein wird. Dann erst wird die Zeit bewulster, sittlicher Erhöhung des 
Menschen mit Hülfe der Maschine gekommen sein. Dann wird die 
Bedeutung der Maschine sich beträchtlich steigern, und dann wird 
vermutlich auch die Technik der Maschinenerfindung einen neuen, un- 
geabnten Aufschwung nehmen. 

Immerhin gibt es auch heute schon Maschinen zur Erhöhung des 
Gesundheitszustandes des Menschen, Maschinen also, welche ausdrück- 
lich und bewufst mit dem Zweck, das Wohl der Menschen zu fördern, 
erfunden sind. Dahin gehören alle in das Bereich der Hygiene fallen- 
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den Maschinen von der Strafsenreinigungs- bis zur Elektrisiermaschine, 
von der Ventilationsmaschine bis zum Magenspülapparat. 

Man kann geradezu die Geschichte der Erfindung der Maschine 
nach dem Standpunkt einteilen, inwieweit die Erhöhung des mensch- 
lichen Wohles der Vater des Gedankens war. Zuerst waren es immer 
nur praktische und ökonomische Gründe; der ethische und intellek- 
tuelle Gewinn war nebensächlich und mehr oder weniger zufällig. Je 
weiter wir aber kulturell vorwärtsschreiten, desto mehr wird auch 
bei der Erfindung der Maschine die Erhöhung der menschlichen Mo- 
ralität der treibende Gedanke werden. Darnach wäre z. B. eine der 
dringlichen Aufgaben für die Maschinentechnik, die zu Tage Förde- 
rung der Erze mehr als bisher auf maschinellem Wege zu ermöglichen. 
Denn streng genommen mülste die Hygiene, von der öffentlichen Wohl- 
fahrt im allgemeinen und Sozialpolitik zu schweigen, die bisherige 
Art des Gruben- und Bergwerkbaues durchaus verbieten; sie 
ist menschenunwürdig, denn mehr oder weniger ist Schädigung 
der Gesundheit, Krankheit und Tod unumgänglich mit ihr verknüpft.*) 

Die ökonomischen Gründe sind für die Erfindung der Maschine, 

wie bemerkt, in erster Linie mafsgebend gewesen, im besonderen die 
Zeitsparung. Dem Dampfschiff war es weniger um die Herr- 
schaft über die Wellen- und Wogenkraft, als um die Beschleunigung 
der Seefahrt zu tun. Der Sieg über Raum und Zeit bildet geradezu 
das Losungswort für die meisten maschinellen Erfindungen. Der 
Telegraph vermittelt Entfernungen und gleicht Raumunterschiede 
aus, ebenso das Telephon. Beide bedeuten zugleich Zeitersparnis; 
denn alles, was im Raum ist, ist auch in der Zeit, und für den Ver- 
kehr wächst das Moment der Zeit in Proportion zu dem des Raumes. 
Raum- und Zeitersparnis bewirken daher die Lokomotive, die 
elektrischeEisenbahn, das Automobil. Und am vollkommen- 
sten ist bisher der Sieg über Raum und Zeit dem Phonographen 
gelungen, welcher es ermöglicht, dals ein Wort, das heute in Berlin 
gesprochen wird, noch nach 50 Jahren in New York gehört werden 
kann, und dabei kann ein Wort, das man im Jahre 1955 aus dem 
Phonographen hören wird, schon seit 50 Jahren erstorben sein. Es feblt 
in der Hauptsache nur noch die Erfindung, welche uns ermöglicht, Raum 
und Zeit überbrückend zu sehen, nicht nur zu hören, also Teloskopie 
in diesem Sinne, wie sie von den kinematographischen Films schon 
teilweise in die Wege geleitet ist. 
ı Die Logik betrifft freilich mehr die Art des technischen Baues 
der Maschine, genauer die Art, inwieweit ihre technische Leistung ihre 
Idee zur Ausführung bringt. Ferner können einzelne Teile einer Ma- 
sohine unlogisch sein; unlogisch ist heute noch sehr viel an dem 
ganzen körperlichen Aufbau der Maschine, indem nämlich dem Eisen 
und Stahl noch immer nicht genug Tragkraft von Seiten des Erfinders 
zugetraut wird, so dals ihre Leistung im Mifsverhältnis zu der im 
Material steckenden, latenten Kraft steht. Beim Fahrrad hat man 
Jahr für Jahr das Gewicht des stählernen Rahmens vermindert. Bei 
den grofsen, eisernen Brückenbauten wird immer mehr und mehr Trag- 
kraft den eisernen Stützen zugemutet. Die Lokomotiven werden 
immer leichter gebaut, und zugleich wird die Schnelligkeit, also das 
ihnen zugetraute Kräftemals erhöht. Und ähnlich wird es mit den 
Automobilen und Motoren gehen, die heute noch eine ganz unverhältnis- 
mässige Materialaufwendung zeigen. 

Hiermit in engem Zusammenhange steht das ästhetische 
Prinzip. Auch für die Maschinen gelten ästhetische Gesetze, nicht 
nur in so weit, als das äufsere Gesamtbild der Maschine sowie die ein- 
zelnen Teile kunstvoll gestaltet sein und den Schönheitsgesetzen Genüge 
tun müssen. Weit wichtiger ist es vielmehr, dafs die Materialaufwen- 
dung im Verhältnis zu der Kraftleistung steht. Die heutigen Auto- 
mobile sind vielfach noch ebenso unschön wie die einstigen Fahr- 
räder, die einstigen Lokomotiven und Postkutschen von anno Dazumal. 
Das heutige Fahrrad dagegen ist schön und befriedigt den ästhe- 
tischen Sinn, weil die Stärke und Dichtigkeit des Materials genau im 
Verhältnis zur Kraftleistung steht. Dieses moderne Fahrrad ist in der 
Tat eine maschinelle Kunstleistung und eine den ästhetischen Sinn im 
hohen Mafse befriedigende Maschine Es gibt nichts, was für die 
moderne Zeit nach verschiedenen Richtungen hin so charakteristisch 
ist wie das Fahrrad.. Es ist geradezu eine Art modernen Sieben- 
meilenstiefels. Es überbrückt den Raum, und es überbrückt die Zeit. 
Кв steckt ein aufserordentliches Mafs menschlichen Intellekts in diesem 
Fahrrad. Es hat eine hohe ethische Bedeutung, ja, es hat eine sozial- 
politische Bedeutung, von der man sich beispielsweise überzeugen kann, 
wenn man eine Strafse überschreitet, auf der Arbeiter Eisenschienen 
legen, während an der Seite die Fahrräder dieser Arbeiter stehen, um 
sie nach geschehener Arbeit nach Hause zu führen. 

Und ähnlich wie das Fahrrad ist der Dampfplug für unsere 
Zeit charakteristisch. Man könnte die moderne Zeit mit der Erfindung 
des Dampfpfluges anheben lassen, denn die Bearbeitung des Bodens auf 
maschinellem Wege bedeutet geradezn einen Umschwung, im Denken 
sowohl wie im Wirtschaftsleben. Überall beginnt die Elektrizität 
ihren Einzug in die Landwirtschaft zu halten. Namentlich in den 
skandinavischen Ländern werden die meisten Meiereiwirtschaften elek- 
trisch betrieben, und die Landwirtschaft selbst hat sich dort bereits 
zu einer fabrikmäfsig betriebenen Industrie entwickelt.**) So dringt 


*) Nach einer neueren Statistik ist in Amerika der Prozentsatz der- 
jenigen Bergwerke, welche mit Maschinen arbeiten, in starkem Steigen. 

sei Das ist natürlich cam grano salis zu verstehen. Die Erzeugung von 
Rohprodukten wird dadarch nicht zu einer Industrie, dafs der Landwirt sich der 
Maschine bedient, und „fabrikmässig‘' kann gerade die Landwirtschaft, dieser 
helle, tatsächliche und sittliche Gegensatz der Fabrik, nie betrieben werden. 
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die Maschine überall da ein, wo mechanische Kraft notwendig ist, und 
auf allen Gebieten wird daher die menschliche Kraft geschont, um sich 
intensiveren und höheren Aufgaben zuwenden zu können. 

Ich bemerkte schon, dafs die Maschine gewissermafsen beseelt 
ist, dafs der Geist und das Herz des Menschen in sie übergeht. Zu- 
gleich erhält nun die Maschine auch einen Willen. Damit komme 
ich zu der Psychologie der Maschine. Einen selbstbewufsten Willen 
kennt nur der Mensch, aber ein unbewulster Wille liegt in der Trieb- 
kraft und in dem Gange der Maschine. Der Gang der Maschine ist 
zugleich ihr Herzschlag. Wie das Herz beim Menschen das Blut bis 
in die fernsten Körperteile pumpt, so überträgt sich bei der Maschine 
vom Herde, vom Dampfkessel aus die Kraft mittels Räder, Hebel 
und Transmissionsriemen auf alle Teile der Maschine. Der Stillstand 
der Maschine bedeutet Tod; wenn sie im Gange ist, lebt sie. Und 
der Gang der Maschine hat zugleich einen Rhythmus, welcher abhängig 
ist von der Vollkommenheit ihres Baues. Das oberste rhythmische 
Gesetz für die Maschine ist absolutes Gleichmals der Bewegung. Der 
Mensch gliedert metrisch die Reihenfolge der Bewegungen, für die 
Maschine selbst gibt es eine derartige Gliederung nicht; zwei und 
drei ist für sie gleich eins. Das menschliche Ohr allein ist es, welches 
die Aufeinanderfolge der Bewegungen rhythmisch in Jamben und Tri- 
metern ordnet. Durch dfeses Gleichmals der Bewegung gerade erhält 
die Maschine für den Menschen etwas Mysteriöses, etwas Uberwelt- 
liches ; wenn wir eine Stunde lang in das Maschinenwerk eines Dampfers 
schauen, verlieren wir uns vollständig in Raum und Zeit. 

Von allen ‘in Anwendung gebrachten Gesichtspunkten dürfte der 
ethische der bedeutungsvollste für die Beurteilung der Maschine 
und ihres Wertes sein. Infolgedessen steht eine Maschine, je weniger 
sie von der Bedienung des Menschen abhängig ist, ethisch desto höher. 
Um einen Eisenbahnzug, also eine Last von Hunderttausenden von 
Zentnern zu bewegen, bedarf die Lokomotive der Bedienung zweier 
Menschen. Welches ungeheure Mafs von Menschenkraft ist mithin 
für höhere sittliche Aufgaben frei geworden! Dabei stehen wir hier 
erst am Anfange der Entwicklung. Der Automat ist dazu angetan, 
ebenso grofse Umwälzungen hervorzubringen wie die Maschine selbst. 
Wenn wir heute nicht nur Warenautomaten, sondern auch automa- 
tische Restaurants haben, so eröffnet sich uns von hier ein herr- 
licher Blick in die sozialpolitische Entwicklung der Menschheit. Der 
Kellnerberuf ist eines Menschen streng genommen unwürdig. Der- 
artige Berufe aber gibt es heute noch viele. Wenn nun der Automat 
und die Maschine dem Menschen immer mehr und mehr von der 
Sklavenarbeit abnehmen, so erhöht sich damit zugleich immer mehr 
das menschliche Geschlecht selbst, nicht nur, dafs überhaupt die 
menschliche Kraft für rein künstlerische, geistige und sittliche Arbeit 
frei wird, sondern immer mehr Berufsstände steigen aus menschen- 
unwürdigem Dasein empor, und das Zeitalter wird im wahren Sinne des 
Wortes humanistisch. Und deshalb darf eine Philosophie der 
Maschine Aufgaben für die künftige Maschinen- und Automaten - Er- 
findungen stellen. Es kommt darauf an, überall dahin, wo der Mensch 
seine unwürdige Arbeit verrichtet, sei es, dafs er am Körper, sei es, 
dafs er an der Seele Schaden erleidet, den Maschinenautomaten zu 
stellen. So wird z. B. die heute stark hervortretende Dienstboten- 
bewegung sicherlich noch mit Hilfe der Maschine und des Auto- 
maten ihre Lösung finden, derart, dafs nämlich die Reinigungsarbeiten 
und Bedienungsarbeiten mit Hilfe der Maschinen, Apparate und Auto- 
maten so leicht werden, dafs sie von allen Herrschaften selbst ausge- 
führt werden können. Schon heute sind eine ganze Reihe häuslicher 
Arbeiten teils bedeutend erleichtert, teils in Fortfall gekommen. An 
die Stelle der Hausbäckerei ist die Dampfbäckerei getreten. Heizung 
und Beleuchtung sind dank der Elektrizität und Dampfheizung weit 
einfacher zu bewerkstelligen. Die Teppiche werden mechanisch, die 
Stoffe chemisch gereinigt; für die Fensterreinigung gibt es Institute, 
welche sich besonderer Apparate und Geräte bedienen. Kurz und gut, 
die Maschine hält ihren Einzug auch in die Hauswirtschaft, und damit 
wird wiederum Menschenkraft gespart und für höhere Zwecke frei. 
Diese Bedeutung der Maschine ist wahrlich nicht die am wenigsten 
zu beriicksichtigende. Wer da meint, die Maschine kenne nur mecha- 
nische Werte, und es sei nicht zum Ruhm unseres Zeitalters gesagt, 
dafs es im Zeichen der Technik und der Maschine stehe, 
ist in schwerem Irrtum befangen. Nicht dafs die Technik die Spitze 
der Pyramide menschlicher Kultur bedeute, aber sie ist ihre Basis; 
sie schafft erst die Möglichkeit für eine höhere, sittliche Kultur, indem 
sie den Menschen von der Materie befreit, dadurch, dafs sie ihm die 
Herrschaft über die Materie verschafft. Mit der Erfindung der Ma- 
schine datiert ein neues Zeitalter der Menschheit, für welches die 
Freiheit des menschlichen Geistes, die Betätigung der höchsten mensch- 
lichen Kräfte, sittlicher, geistiger und künstlerischer Art, die Menschen- 
erklärung aller Berufsstände, für welches die Würde des Menschen 
kein Traum und kein Phantom mehr ist. Jetzt endlich scheint das 
wahre Zeitalter des Humanismus zu dämmern. 


Der Aufsatz : 
„Die Sprechmaschinen der Gegenwart“ 
von Heinrich Schwabe 


wird in der nächsten Nummer fortgesetzt werden. 
D. Red. 
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Die Lichtstrahlschrift mittels des Telauto- 
graphen 
System Gruhn. 
(Mit Abbildungen, Fig. 166-169.) 
Nachdruck verboten, 


Von den zahlreichen Versuchen einer Handschriftentele- 
graphie— es sind allein in Deutschland wohl ein halbes Hundert 
diesbezüglicher Patente angemeldet worden — haben sich bisher nur 
zwei Apparate einigermafsen Geltung verschafft, nämlich der des 
Amerikaners Gray und der Telautograph des deutschen Ingenieurs 
Karl Gruhn. Von ibnen besitzt wohl auch nur der letztere ргӧ(веге 
Aussicht auf eine allgemeinere Einführung in der Praxis, da bei dem 
ersteren die mechanische Wiedergabe von Schriftzeichen schon für eine 
kurze Leitung die hohe Kraft von 110 Volt, und zwar an Wechsel- 
strom erfordert. 

Weit einfacher und an Stromverbrauch anspruchsloser (nur zwei 
Milliampére) ist der erwähnte Telautograph „Gruhn“ (Patent- 
inhaber: Gustav Grzanna in Charlottenburg 4), der bereits 
vor wenigen Jahren konstruiert, in der letzten Zeit einige Verbesse- 
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fortgesandten Ströme kehren entweder durch die Erde oder durch 
eine dritte Leitung zurück. 

Auf der entfernten Station gelangen die Ströme in den Empfangs- 
apparat, Fig. 168. In diesem ist eine kleine elektrische Lampe 
angebracht, welche einen feinen Lichtstrahl auf einen sehr kleinen 
Spiegel sendet. Von diesem Spiegel wird der Strahl zurückgeworfen 
und fällt auf einen zweiten Spiegel, wird von diesem wieder reflektiert 
und gelangt nun als kegelförmiges Lichtbüschel auf ein lichtempfind- 
liches photographisches Bromsilberpapier, wo er mittels einer Linse 
einen feinen Brennpunkt erzeugt. Die beiden kleinen Spiegel stehen 
jedoch nicht still, sondern bewegen sich unter dem Einflufs der aus 
der Ferne kommenden Ströme; sie sitzen nämlich auf kleinen 
drehbaren Achsen, und auf denselben Achsen sind auch Magnetstäb- 
chen befestigt, welch letztere von den ankommenden Strömen mittels 
der Kupferdrahtspulen g und h (Fig. 168) in schwingende Bewegung 
versetzt werden. Der eine Spiegel schwingt von oben nach unten, 
und der andere von rechts nach links, gemäfs den Bewegungen der 
Stiftepitze am Sender. Es folgt daraus, dafs auch der reflektierte 
Lichtstrahl dieselben Bewegungen ausführen mufs, doch mit dem Unter- 
schied, dafs diese beiden Bewegungen zu einer sogen. resultierenden 
Bewegung sich vereinigen. Man kann also mit den beiden Spiegeln 
den Licht- 
strahl nach 
allen Rich- 
tungen ebenso 
lenken wie die 
Stiftspitze am 
Sende - Appa- 
rat; denn die 
Bewegung der 

Stiftspitze 
wurdeam Sen- 
der in eine 

senkrechte 
und eine hori- 
zontale Bewe- 
gung zerlegt, 
und wie man 
sieht, werden 
diese beiden 
Bewegungen am Empfänger wieder zu der ursprünglichen Bewegung 
vereinigt. Der Lichtstrahl ist hier also zu einem Schreib- 


Fig. 168. Z.A.: Die Lichtstrahlschrift mittels des Telautographen 
Bystem Gruhn. 


Fig. 166. Z.A.: Die Lichtatrahlschrift mittels des Telautographen System Gruhn. 


rungen erfahren hat und nunmehr Handschriften und Handzeichnungen 
mittels Draht auf weite Entfernungen zu übermitteln vermag. Der 
Apparat kann an jede bestehende Telephonleitung angeschlossen wer- 
den und bildet überhaupt eine wertvolle Ergänzung des Telephons, 
vor dem er fast noch eine leichtere Handhabung voraus hat. Denn 
bei dem Telephon ist doch immerhin eine gewisse Übung nötig, um 
das gesprochene Wort zu verstehen, und oft versagt auch die tele- 
—— phonischeVerständigung — selbst 
bei dem geübtesten Ohre und den 
besten Apparaten — vollständig. 
Gerade dieser Erwägung, dafs das 
geschriebene Wort stets zuver- 
lässiger ist als das gesprochene 
oder gar telephonierte Wort, und 
dafs manche Mitteilung oder An- 
ordnung auch durch eine hand- 
schriftliche Skizze eine wertvolle 
Ergänzung erfährt, verdankt der 
Telautograph seine Entstehung. 

Die Funktion desGrubnschen 
Apparates (val. Fig. 166) soll im 
nachstehenden an Hand der 
schematischen Skizzen Fig. 167 
u. 168 kurz erläutert werden: 

Ein Schreibstift (t) mit 
Graphiteinlage, ist, wie aus Fig. 167 ersichtlich, an einem Hebelarm (a) 
gelenkig befestigt, und zwar unten an der Schreibspitze. Dieser Hebel- 
arm ist sehr leicht beweglich und gestattet, dals die Schreibspitze 
über die ganze Schreibfläche nach allen Richtungen hin sich bewegen 
kann, ohne den Schreibenden zu belästigen. Das andere Ende des 
Hebelarmes ist im Innern des Apparates an einer Drebachse (p) be- 
festigt, die auf der Linie A-B verschiebbar ist, so dafs der Stift jede 
Bewegung ausführen kann. 

Mit dem Hebelarm a sind nun ein fest montierter Widerstand (r) 
und ein beweglicher Widerstand (s) durch das in Fig. 167 angedeutete 
Gestänge fest verbunden. Beide Widerstände haben ihrerseits mit 
einer Batterie von acht Trockenelementen Verbindung. b ist ein 
kleiner Stromabnehmerbügel und isoliert auf dem beweglichen Ge- 
stänge befestigt, c eine fest montierte Stromabnehmerschiene; diese 
beiden Stromabnehmer sind mit den Fernleitungen (d und e) ver- 
bunden. 

Es fliefst nun ein Teil des Batteriestromes mittels der Stromab- 
nehmer in die Fernleitungen, wo die nach dem elektrischen Gesetz 
nicht konstant bleibenden Fernleitungsströme je nach der Stellung 
des Schreibstiftes eine Veränderung erleiden: die Schreibbe- 
wegungen werden in Stromänderungen umgesetzt. Die 


Fig. 167. Z. A.: Die Lichtstrahlschrift mittels 
des Telautographen System Gruhn. 


stift geworden, welcher sich mit derselben Geachwin- 

digkeit wie die Graphitstiftspitze und gleichzeitig mit dieser 

über das Papier bewegt. Es entsteht mithin auf dem Empfänger- 
papier eine photographische Niederschrift. 

Wie bekannt, mufs ein solcher photographischer Lichteindruck 
noch entwickelt werden, 
um sichtbar zu sein; auch one 
dieses besorgt der Appa- 
rat selbsttätig und sehr 
einfach. Ein kleiner Elek- 
tromotor transportiert die 
Depesche selbsttätig aus 
dem Kasten, und der ganze 

Entwicklungsprozels 
dauert nur 10 Sekunden. 
Also 10 Sekunden, nach- 
dem der Absender (Fig. 
169) seinen Schreibstift 
niedergelegt hat, ist die 
Depesche inOriginalschrift 
an der anderen Station an- 
gelangt. Der Empfanger 
hat nichts weiter zu tun, 
als das Telegramm abzu- 
lesen. 

Jeder Apparat ist zum 
Empfangen und auch zum 
Absenden von Depeschen ч 
eingerichtet, bildet also einen Doppelapparat oder eine vollstandige 
Station. 

Der Telautograph kann an jede Telephonleitung angeschlossen 
werden und dient zum Senden von Nachrichten selbst in Abwesen- 
heit des Empfängers. Er wird besonders in den Fällen Anwendung 
finden, wo die naturgetreue Übersendung von Handschriften, technischen 
Skizzen u. dergl., die Beförderung geheimzuhaltender Mitteilun; (der 
Empfangsapparat ist verschlielsbar), oder das schriftliche Fixieren 
telephonischer Geschäftsabschlüsse von Wert ist, ferner für Börsen- 
geschäfte, Fabrik- und Handlungsfilialen und überall da, wo das Tele- 
phon mit seiner geschäftlichen Unsicherheit und Unverbindlicheit nicht 
ausreicht. Der Apparat ist wiederholt von der Deutschen Reichspost 
auf langen Telephonleitungen, u. a. auf der Strecke Dresden - Berlin, 
mit gutem Erfolg geprüft worden. Es hat sich dabei ergeben, dafs 
man auf derselben Leitung gleichzeitig sprechen und schrei- 
ben kann, und dafs die Telephonleitungen dadurch nicht im min- 
desten gestört werden. 

Da aufserdem der Gruhnsche Telautograph eino ganz minimale 
Stromkraft braucht, weil die Batterie natürlich nur während des 
Schreibens eingeschaltet ist, und in gleicher Weise Geschriebenes und 
Gezeichnetes sowohl wegsenden als auch empfangen kann, so dürfte 


Fig.169. Z.A.: Die Lichtstrahlschrift mittels des 
Telautographen System Gruhn. 
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er bald einen wertvollen Gehilfen auf den verschiedensten Anwendungs- 
bieten’ im rastlosen Verkehrsleben unserer Zeit darstellen. Denn 
als ganz offenbar für die möglichst schnelle Beförderung von hand- 
schriftlichen Mitteilungen ein reges Bedürfnis vorhanden ist, beweisen 
ja die trotz ihrer Kostspieligkeit in allen Staaten vielbenutzten Rohr- 
postanlagen, die zu ersetzen der Telautograph wohl am ersten 
berufen ist. So steht zu erwarten, dafs dieser sinnreiche Apparat, 
dessen konstruktive Ausgestaltung sicher auch noch nicht am Ende 
aller Verbesserungen angekommen ist, mit der Zeit ebenso Gemein- 
gut der Menschheit werden wird, wie es das Telephon seit langem 
schon ist. M 


Industriebetrieb und Organisation. 


Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 
ІХ. Nachdruck verboten. 
Das Betriebsbureau. 

In allen Fabriken, einerlei, ob sie grofs, mittelgrofs oder klein, ob 
für allgemeinen, speziellen oder gemischten Maschinenbau eingerichtet 
sind, ist stets ein Betriebsleiter und ev. ein Betriebsbureau 
vorzufinden. Jedoch sind die Fähigkeiten und Arbeiten, die von dem 
letzteren verlangt werden, in den einzelnen Werken voneinander 
sehr verschieden. In kleineren Fabriken ist oft der Direktor in 
Person der Betriebsleiter, oder ein Ingenieur oder Techniker versieht 
diesen Posten; die von ihnen verlangten: Fähigkeiten sind vorwiegend 
bureautechnischer Natur, und der Name Betriebsleiter ist hier kaum 
gerechtfertigt. Vielmehr wird der eigentliche Werkstattbetrieb meistens 
vom Werkmeister reguliert, und dem sogenannten Betriebsleiter 
liegt mehr die Sorge der technischen Konstruktionen und Berech- 
nungen ob. 

In gröfseren Werken sind die Verhältnisse ganz andere. Hier ist der 
Betriebsleiter der wirkliche Beherrscher des Betriebes und der Werkstatt, 
und es- werden von ihm sowohl theoretische als auch vor allem 
bedeutende praktische Kenntnisse verlangt. Die Obliegenheiten 
des Betriebsbureaus einer gröfseren Maschinenwerkstatt sind sehr 
mannigfache und bieten allenthalben reichlich Gelegenheit zur Orga- 
nisierung. Da gilt es zunächst in der Werkstatt selbst die Anord- 
nung und Eingliederung der einzelnen Werkzeugmaschinen mit ihren 
Arbeitsstählen, Einspannformen, Mefsinstrumenten und allen anderen, 
Zeit und Arbeit ersparenden Hilfsmitteln. Die Verteilung und rich- 
tige Ausnutzung der Antriebskräfte sind zu überwachen, die Bearbei- 
tung der einzelnen Materialien ist vom ökonomischen Standpunkte 
aus zu verfolgen und der Anschaffung und Instandhaltung des Inven- 
tars Aufmerksamkeit zuzuwenden. 

Drei verschiedene Hauptfaktoren bilden die Endziele aller Be- 
strebungen des Betriebsbureaus, nämlich die Verbilligung der Bearbei- 
tung der einzelnen Produkte, zweitens die Erhöhung der Werkstatt- 

roduktion und drittens die Verringerung der Betriebsunterhaltungs- 
Eosten. Alle diese Ziele können durch eine gute und richtige Organi- 
sation erreicht werden. 

Im nachstehenden soll versucht werden, aus verschiedenen, für 
spezielle Zwecke eingeführten Organisationen ein System aufzubauen, 
das mit entsprechender Veränderung und ev. Vereinfachung in fast 
allen Industriebetrieben mit gleich gutem Erfolge angewandt werden 
kann. Da es in der Regel leichter ist, ein bekanntes System zu ver- 
einfachen oder zu verkürzen, als zu erweitern, so sollen nachstehende 
Organisationen als für ein grölseres Werk passend angenommen wer- 
den, und zwar für eine Fabrik, die gemischten Maschinenbau betreibt, 
d.h. teils Spezialarbeiten und teils allgemeine Maschinenarbeiten pro- 
duziert. Eine diesem Zweck aufs beste entsprechende Industriebranche 
dürfte zweifellos die Automobilindustrie sein; denn hier finden 
wir bereits in einem Werke von ungefähr 500-1000 Arbeitern die 
verschiedensten Gattungen von Industriegewerben vor. Die einzelnen 
Gewerbe, die sich in einer gréfseren Automobilfabrik zusammen- 
gruppieren, sind in der Regel die folgenden: ,,Allgemeiner Maschinen- 
bau, Spezialmaschinenbau mit ihren verschiedenen Unterabteilungen 
als Dreherei, Bohrerei, Fraserei, Poliererei, Hobelei, Schmirgelei, 
Werkzeugabteilung und Montageabteilung; ferner haben wir Karosserie- 
bau, Polsterei, Lackiererei, Modelltischlerei, Klempnerei, Kupfer- 
und Grobschmiede. 

Zunächst werden es die Arbeitsmaschinen sein, denen das 
Betriebsbureau seine Aufmerksamkeit zuzuwenden hat. Die Arheits- 
maschinen repräsentieren stets einen bedeutenden Teil des Kapitals, 
und es muls deshalb für sie eine genaue Buchführung vorgesehen 
werden, um namentlich die Unterhaltungskosten der einzelnen Maschi- 
nen bestimmen und periodische Abschreibungen mit Richtigkeit vor- 
nehmen zu können. Unter einer besonderen Nummer wird der 
Name jeder Maschine, der Anschaffungspreis, Name des Verkäufers 
und Name des Erbauers verzeichnet, und rechts von diesen Notizen 
ist Raum für die periodische Amortisierung zu lassen, während auf 
die linke Seite alle Reparaturausgaben sowie die Art der einzelnen 
Reparaturen zu buchen sind. An Hand eines solchen Schemas, das 
sich ale Buch und natürlich auch in Form eines Kartenregisters an- 
legen 18/8, kann stets genau ersehen werden, wie hoch die Unter- 
haltungskosten der einzelnen Maschinen sind, und man kann so fest- 


stellen, ob es in manchen Fällen nicht besser ist, einige der Maschinen, 
deren Unterhaltungskosten jährlich zu bedeutenden Kosten auflaufen, 
durch neue und bessere Maschinen zu ersetzen. Weiterhin gibt eine 
derartige Aufzeichnung der einzelnen Bearbeitungsmaschinen und deren 
Unterbaltungskosten für die Inventur alle nötigen Auskünfte und die 
Garantie, dafs dort alle Arbeitmaschiuen auch wirklich verrechnet 
wurden, und zwar zu ihrem entsprechenden Werte. 

Auf dem in Rede stehenden Schema ist noch eine weitere Rubrik 
vorhanden für Fälle, wo eine Maschine verkauft oder vielleicht auch 
in eine andere Gattung umgewandelt werden soll, in welchem Falle 
dann in diese Gruppe der ev. Name des Käufers sowie der Ver- 
kaufspreis, Datum und andere Notizen einzusetzen sind. Wenn eine 
Maschine umgeändert werden soll, so dafs praktisch eine neue Gattung 
oder neue Maschine daraus hergestellt wird, so ist dieser natürlich 
eine neue Nummer zu geben und hierfür als Anschaffungspreis der 
Verkaufspreis der alten Maschine zuzüglich der Umänderungskosten 
einzusetzen. 

Von den Arbeitsmaschinen kommen wir dann zunächst zu den 
sogen. losen Arbeitsstahlen, Einspannformen nnd sonstigen 
Hilfsmitteln. Eine richtige Buchführung dieser Teile ist in der Regel 
mit den grölsten Schwierigkeiten verknüpft, und es kommt sehr häufig 
vor, dals Firmen diese nur schätzungsweise in das jährliche Inventar 
einsetzen. Der Wert dieser losen Hilfsmaschinen ist aber meistens 
ein gewaltiger und läuft in den gréfseren Automobilwerken, die ca. 
500-+ 1000 Arbeiter beschäftigen, zu ungefähr 100000 М und mehr 
auf. In Anbetracht solcher Summen ist es unbedingt nötig, ein Schema 
zu haben, aus dem die einzelnen Stücke und ihre Anschaffungs- 
wie Unterhaltungskosten in übersichtlicher Weise zu ersehen sind. 
In der Hauptsache sind es die folgenden losen Maschinenstücke, die 
in Betracht kommen: Einspannformen, Arbeitsstähle aller Art, Fräser, 
Schmirgelscheiben, Bohrer, Spezialstücke für die Arbeitsmaschinen, als 
Spindeln, Halter etc., und dann noch die verschiedenen Arbeitslehren. 
Alle diese Arbeitsmittel werden in modernen Werken zum grölsten 
Teil in den eigenen Werkzeugsabteilungen hergestellt, die in der 
Regel auch die Verteilung, Aufbewahrung und Instandhaltung der ein- 
zelnen Teile überwachen. ў 

Das Hauptaugenmerk wird auf die Kontrollierung der einzelnen 
losen Arbeitsstücke zu setzen sein, во dafs die Firma stets imstande ist, 
festzustellen, wie viele solcher losen Stücke in der Werk- 
statt sind und welchen wirklichen Wert diese reprä- 
sentieren. Eines der besten Schemas für diese Zwecke wird in 
nachfolgender Weise eingerichtet: Für die „gesamten‘ losen Arbeits- 
stücke sind zwei Bestellungs- oder Buchungsnummern ausgegeben, 
eine für die Neuanfertigung solcher Stücke und eine zweite für deren 
Instandhaltung. Das Spesenberechnungsbureau bucht alle Arbeiten 
und ev. Material unter eine dieser zwei Nummern und behandelt 
nur die Totalsummen. Das Betriebsbureau aber hat für die Neu- 
anfertigung aller dieser Teile ein Kartenregister, in welchem ein jedes 
einzelne Stück eine besondere Karte und eine laufende Nummer er- 
hält. Diese Nummer, welche der Hauptbestellungsnummer mittels 
eines Verbindungsstriches angehängt wird, ist die Kontroll- 
nummer der einzelnen losen Stücke und dem Stücke anzu- 
stempeln. Für jedes neue Stück wird eine Karte vom Betriebs- 
bureau oder von der Werkzeugsabteilung ausgegeben, auf der das 
Material sowie die Arbeitszeiten der einzelnen an der Herstellung 
des betreffenden Stückes beschäftigten Arbeiter vermerkt sind. So- 
bald das Stück fertiggestellt ist, wird die Karte dem Betriebsbureau 
eingesandt, das die Herstellungskosten ausrechnet und die Karte dann 
in das Register einreiht. Sobald ein Stück unbrauchbar wird, ist dem 
Betriebsbureau hiervon unter Angabe der Stücknummer Mitteilung zu 
machen, das dann die betreffende Karte mit dem entsprechenden 
Vermerk versieht. Веі der Inventur mufs die Anzahl der losen 
Arbeitsmaschinen oder Hilfsstücke mit dem Kartenregister überein- 
stimmen, und wenn dann die den einzelnen Stücken angestempelte 
Stücknummer angegeben wird, kann man aus dem Kartenregister ganz 
genau ersehen, welchen Wert die einzelnen Stücke repräsentieren. 

In der Werkzeugabteilung ist ein ähnliches Kartenregister zu 
halten, in welchem für jedes einzelne lose Arbeitsstück eine Karte 
vorgesehen ist. Auf dieser Karte wird dann vermerkt, an welchen 
Arbeiter die einzelnen Stücke ausgegeben sind, so dafs in solcher Weise 
wiederum eine stichbaltige Kontrolle über die einzelnen Stücke ge- 
führt werden kann. 

In Verbindung mit den Arbeitsmaschinen und losen Arbeits- 
stücken ist es dann weiterhin eine besonders in neuerer Zeit not- 
wendig gewordene Aufgabe des Betriebsbureaus, Wege zu finden, die 
Arbeitsweise und Arbeitsfähigkeiten der einzelnen Arbeitsmaschinen 
und deren Hilfsteile zu regulieren, d. h. die Arbeitsschnitte und Schnitt- 
geschwindigkeiten der Maschinen für die einzelnen Arbeiten festzu- 
legen. Um diese Arbeiten zu überwachen, ist im Betriebsleitungs- 
bureau ein besonderer Beamter angestellt, nämlich ein Bearbeitungs- 
maschiven-Kontrolleur, der für eine jede einzelne Maschine eine genaue 
Tafel der Übersetzungsverhältnisse und des Vorschubes auszuarbeiten 
und dann an Hand der Tafel für jede Maschine für die einzelnen 
Materialien die Schnittgeschwindigkeiten wie die zu nehmenden Spann- 
dicken und Vorschübe festzusetzen hat, nach welchen Angaben die 
Arbeiter dann zu arbeiten haben. Aufserdem sind Versuche mit den 
einzelnen Schnelldrehstählen anzustellen und die Resultate in über- 
sichtlicher Weise aufzustellen. Die Zeichnungen für die Arbeitsstähle, 
Lehren sowie besonders für die Einspannformen sind ebenfalls vom 
Betriebsbureau anzufertigen, und es ist für diesen Zweck ein Stab von 
besonders ausgebildeten Werkzeugmaschinen - Konstrukteuren nötig. 


— 152 — 


Oft wird in gut eingerichteten Werkstätten der Fehler gemacht, dafs 
derartige Einspannformen vom Zeichenbureau angefertigt werden, was 
vollständig falach ist, da für die Anfertigung solcher Einspannformen 
nicht nur eine gute Konstruktion nötig ist, sondern der Zeichner auch 
mit den Verhältnissen der betreffenden Maschine, für welche die Lehre 
gebraucht werden soll, genau bekannt sein mule, wenn die Einspann- 
lebre in Wirklichkeit ihren Zweck erreichen, d. h. die Herstellungs- 
kosten der Produkte verringern und die Produktion vergröfsern soll. 
Für Anfertigung der einzelnen Lehren sind besondere Formeln fest- 
zulegen, um eine einheitliche Massenfabrikation zu erzielen. 

Aufeer den Werkzeugmaschinen sind es weiterhin die Gebäude wie 
die Gesamtbetriebseinrichtungen, mit denen sich das Betriebsburean 
zu befassen hat. Es ist in den gröfseren Werken üblich, die einzelnen 
Maschinenräume oder Säle, wie überhaupt alle einzelnen Bureaux, Lager, 
Schuppen etc. mit kennzeichnenden Nummern zu versehen. Nummern 
spielen in der modernen Fabrikorganisation die Hauptrolle; denn es 
ist leicht verständlich, dafs ein Objekt schneller und bestimmter durch 
eine Nummer bezeiohnet werden kann als durch Wörter nder Namen, 
und dafs so auch Irrtümer leichter vermieden werden. Über oder in 
den einzelnen Räumen wird eine Tafel angebracht, auf der in grofsen 
Ziffern die Nummer des Raumes verzeichnet ist. Es empfiehlt sich, 
für die zu ebener Erde gelegenen Räumlichkeiten die blofsen Zahlen 
zu wählen und für die höher gelegenen Räume den einzelnen Zahlen 
einen Buchstaben anzuhängen, so dafs ein Raum Nr. 5 z. B. zu ebener 
Erde liegt, während Raum Nr. 5A im ersten Stock und Raum Nr. 5B 
im zweiten Stock u. s. w. liegen. 

Das Betriebsburean hat von dem ganzen Werke wie von den 
einzelnen Arbeitsräumen genaue Zeichnungspläne anzufertigen, die 
genau ausweisen, was für Maschinen in den besonderen Räumlichkeiten 
vorhanden sind, wie diese gruppiert und wie die einzelnen Antriebe 
angeordnet sind. Ferner sind Gas-, Wasser- und Dampfleitungen und 
alle sonstigen Rohrleitungen zu vermerken, so dafs an Hand dieser 
Pläne die Feuerversicherungen, Licht- und Kraftanlagen festzustellen 
sind. Um die Regie der einzelnen Abteilungen genau berechnen zu 
können, ist es nötig, den Verbrauch an Beleuchtungs- und Betriebs- 
material der einzelnen Abteilungen zu wissen, und es mufs deshalb 
vom Betriebsbureau eine genaue Tafel aufgestellt werden, die zeigt, 
in welcher Weise sich die Gesamtausgaben für Beleuchtung, Heizung 
und Kraftbetrieb über die einzelnen Abteilungen oder Räumlichkeiten 
verteilen. 

Eine weitere Aufgabe des Betriebsbureaus ist endlich die An- 
stellung der verschiedenen Arbeiter. In den meisten Werken 
stellen noch die Werkmeister die Arbeiter an, was aber nur für kleinere 
Fabriken angebracht ist. In gröfseren Unternehmungen, wo alles 
systematisch eingegliedert ist und hauptsächlich die Anzahl der Ma- 
schinen die Produktion des Werkes regelt und bestimmt, und wo 
weiterhin vielleicht alle Arbeiten unter dem Prämien- oder Bonus- 
system ausgeführt werden, ist es vorteilhafter, wenn die Arbeiterfrage 
direkt vom Betriebsbureau aus geregelt wird. Zu diesem Zwecke ist 
ein Arbeiterbureau zu errichten, an welches alle Gesuche seitens 
der Arbeiter sowie von Seiten der Beamten einzusenden sind, mit 
kurzer Angabe der vorliegenden Verhältnisse. Jeder nach Arbeit fra- 
gende Arbeiter mufs einen vorgedruckten Schein, wie er in nach- 
stehendem Schema gezeigt ist, entsprechend ausfüllen. 


Arbeitsnachfrageschein. 


Alter ... 
Profession vi 
Arbeiterverbindung - SE 
Zuletzt gearbeitet bei... 
von. З bis... 
Lohnanspruch ... 
Referenzen 


Dieser Schein ist im Anstellungsfalle dem Lobnbureau einzusenden. 


Stundenlohn Kontrollnummer Unterschrift des Beamten 


angefangen am 


Zum Schlufs sei noch bemerkt, dafs das Betriebsbureau der 
alleinige Beherrscher der Werkstatt sein soll, und dafs alle Be- 
stimmungen, Bestellungen, Lieferungen u. s. w. von den einzelnen 
Bureaux an die Werkstatt und umgekehrt durch das Betriebsbureau 
gehen sollen, und zwar alles in schriftlicher Form. Das Betriebs- 
burean ist die direkte Verbindung zwischen Werkstatt und den einzel- 
nen Bureaux, und nur wenn das Leitungsbureau von allen Vorkomm- 
nissen unterrichtet wird, ist es möglich, den Betrieb in zufrieden- 
stellender Art zu regeln. Das BetriebsLureau erhält seine Bestimmungen, 
in welchen genau festgelegt ist, was von der Werkstatt zu einer ge- 
wissen Zeit verlangt wird, und es ist dann einzig und allein Sache 


der Betriebsleitung, Anstalten zu treffen, die die richtige Ausführung 
der gegebenen Bestimmungen garantieren. Zu diesem Zwecke ist es 
х. В. unbedingt nötig, dafs die Betriebsleitung eine Kopie aller 
Bestellungen zugesandt erhält, so dafs an Hand dieser Bestellungen 
die Arbeit genau eingeteilt werden kann. Die Betriebsleitung mufs 
imstande sein, Wochen im voraus feststellen zu können, zu welchem 
Grade der Betrieb mit Arbeit belastet ist, und welche Quantitäten von 
neuen Arbeiten noch eingeschaltet oder zu welchen Terminen in Aus- 
sicht genommene neue Arbeiten mit Sicherheit geliefert werden können. 


Über Aufwand und Nutzen bei der Fabrikation. 


Nachdruck verboten. 


Bei jeder Leistung mols ein Zusammenhang von Ar- 
beitsaufwand und Nutzen vorhanden sein, wenn die Verrichtung 
für den Arbeitgeber wie für den Arbeitnehmer ersprielslich sein soll. 
Das Gleiche gilt auch bezüglich des Kostenaufwandes und des Arbeits- 
wertes selbst. Im allgemeinen gilt der Satz, dafs der Unternehmer, 
schon des Risikos wegen, auch den gröfseren Nutzen haben muls. 
Wenn die Kosten einer Ausführung aber dem Wert einer Arbeit gleich- 
kommen oder ihn gar übersteigen, dann ist solche unrationell und 
nachteilig für den Unternehmer. In Industriebetrieben müssen die 
Lohn- oder Akkordsätze im Verhältnis zu dem Verkaufswert einer 
fertigen Arbeit stehen; aber auch Maschinenleistungen müssen einen 
Wert repräsentieren, welcher einen Betrieb nutzbringend gestaltet. 
Schon die Beschaffung von Rohmaterialien erheischt Aufwand von 
Arbeit durch den Transport und deren Lagerung. Welch bedeutende 
Einrichtungen erfordert die gegenwärtige Löschung von Gütern, Waren 
oder beispielsweise der Transport und die Lagerung von Getreide in 
Silos oder die Förderung von Kohlen aus Schiffen und Waggons in 
die Kesselhäuser von Kraftstationen. Diese kostspieligen Einrichtungen 
werden gemacht, um die Arbeitslöhne zu vermindern, sei es nun un- 
mittelbar oder durch die vermehrte Leistung der Arbeit selbst. 

Das Spezialisieren der Arheiten hat gewisse Normen für den Auf- 
wand herausgebildet, deren Überschreitung einen Betrieb unrentabel 
machen kann. Eine einzelne Arbeit wird teuer, wenn sie durch viele 
Hände geht; bei der Massenfabrikation dagegen kann dies umgekehrt 
der Fall sein, ohne unrentabel zu sein. Bei letzterer ist die Arbeits- 
einteilung derart, dafs das Fabrikat im Stadium der Erzeugung viele 
Arbeitsplätze passiert, an welchen dauernd und stets nur bestimmte 
Arbeiten verrichtet werden. Spezialmaschinen werden nur dann 
rentabel, wenn sie stets nur die gleiche Arbeit verrichten und dauernd 
damit belegt sind. Mit Sicherheit lassen sich Löhne und Stückpreise 
auch nur dann bestimmen, wenn Arbeiter eine gleiche Arbeit in gröfserem 
Umfang oder Anzahl zu liefern haben und alsdann eine gewisse Übung 
und Fertigkeit darin erlangen. Es gibt Massenartikel, deren Arbeits- 
löhne derart erstaunlich niedrig sind, dafs bei ihrer Ausführung in 
geringer Zahl entweder die Arbeiter nicht bestehen könnten oder 
höhere Löhne und Verkaufspreise dafür gefordert werden mülsten. 
Der Fortschritt einesteils oder die verminderte Nachfrage stören oft- 
mals den Gang oder die Erzeugung nach der ursprünglichen Weise; 
im ersteren Falle muls dann die Herstellung durch Vereinfachung der 
Erzeugung wieder verbilligt oder verbessert werden. 

Je diffiziler eine Einrichtung oder Maschine ist, und je mehr solche 
dauernd angestrengt werden, desto grölser können Unterhaltungs- oder 
Reparaturkosten werden. Apparate oder Maschinen, welche Jahrzehnte 
lang im Gebrauch sind, müssen längst abgeschrieben sein, bevor sie 
ausrangiert werden. Der Fortschritt im Maschinenbau bringt immer 
neue Verbesserungen, mit denen die Arbeitsleistungen gesteigert werden, 
und gebrauchte Maschinen können auch der geringeren Leistungs- 
fähigkeit wegen abgeschafft werden, ohne gerade völlig unbrauchbar 
zu sein. Bei Werkzeugmaschinen sind es die geänderten Arbeitsme- 
thoden, welche nach dieser Richtung eingreifen, indem gegenwärtig 
z. B. die Schleif- nnd Fräsarbeiten dem Hobeln vorgezogen werden. 

Bevor die Massenfabrikation ihren Vorteil zeigen kann, müssen 
oft teure Einrichtungen getroffen werden, um die Arbeit billiger zu 
gestalten und unabhängiger von der Geschicklichkeit der Arbeiter zu 
machen. Gerade die Einzellöhne besserer Arbeitskräfte beeinflussen 
den Kostenaufwand gelieferter Arbeiten; automatisch arbeitende Ma- 
schinen erfordern billigere Arbeitskräfte bei genauerer und gleich- 
malsigerer Herstellung der Arbeiten. Jede Arbeitemaschine muls sich 
nicht nur vor ihrer Unbrauchbarkeit bezahlt machen und die Unkosten 
eines Betriebes für ihren Anteil decken helfen, sondern auch einen 
Nutzen abwerfen, der einen Betrieb mit Verdienst ermöglicht. 

Diese Nutzleistung steht naturgemäls in bestimmtem Verhältnis 
zu dem Anschaffungswert. Eine teuerere Revolver-Drehbank mufs 
beispielsweise mehr leisten als eine einfache Drehbank, und jeder Wert 
einer Maschine kennzeichnet in gewissem Sinne deren Arbeitsleistung. 
Es läfst sich schwer in Zahlen ausdrücken, welchen Arbeitswert eine 
Maschine pro Tagesleistung besitzen soll; er mufs aber selbst bei 
kleinen Maschinen erheblich gröfser sein als der Lohn des bedienenden 
Arbeiters, weil dieser in dem Wert der gelieferten Maschinenleistung 
enthalten sein тав. Um den Wert einer Maschine vor deren Ab 
nützung oder Unbrauchbarkeit während der Dauer des Gebrauches jeder- 
zeit richtig zu inventieren, wird eine jährliche Abschreibung (Amor- 
tisation) von 8 —- 129, des Anschaffungswertes vorgesehen, wovon 
etwa 1; für die Verzinsung und */, für Abnützung gerechnet werden 
können. 
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Verkehrswesen. 
Was lehrt das Verkehrsstudium? 


Von Dr. Georg Biedenkapp.*) 
Nachdruck verboten. 


Vor kurzem ging die Nachricht durch die Presse, der Kaiser habe 
in den Lehrplan der jüngeren Prinzen das besondere Studium des 
Verkehrs einfügen lassen. Für diese Mafsnahme, welche die ver- 
breitetste Nachahmung zu finden verdient, lassen sich verschiedene 
Gründe denken. Der Kaiser ist ein Freund der Technik; er würdigt 
dieses Gebiet angewandter Wissenschaft nicht nur bei Schiffen, Kriegs- 
waffen und Maschinen, sondern auch bei den subtilen, geistreichen, 
feinfingerigen Schöpfungen der Telegraphie und Telephonie. Die Ver- 
tiefang in die Geheimnisse der drahtlosen und der mehrfachen (4-, 8-, 
12-, 24fachen) Telegraphie kann man wohl ohne Übertreibung als ein 
reizvolles Studium bezeichnen; Schnelltelegraphie und telegraphische 

bertragung von Zeichnungen, Photographien und Schriftzügen sind so 
entzückende Triumphe des Geistes über Raum und Stoff, dafs allein 
schon die Empfindung für den Zauber jener Apparate einen hinreichen- 
den Erklärungsgrund jener kaiserlich- 


Lokomotivfabrikant, und noch eine grofse Zahl anderer „Väter“ des 
modernen Verkehrs sind aus bescheidenen Verhältnissen hervorgegangen. 
Dagegen haben, wenigstens in Deutschland, gerade die Beamten, 
denen die Einführung epochemachender Verkehrsmittel obgelegen hätte, 
so ziemlich versagt. Wer waren denn die Hauptagitatoren da- 
für, dafs auch in unserem Vaterlande die Stunde geschlagen habe, 
Eisenbahnen zu bauen und nicht hinter dem mächtig voraneilenden 
England und Nordamerika zurückzubleiben? Es waren die Kaufleute 
Harkort, Camphausen und Hansemann und ihnen allen vor- 
an der Konsul Friedrich List, der sein Vermögen in Amerika im 
Stich liefs, um den undankbaren Deutschen die dringendste Aufgabe 
ihrer Zeit klar zu machen. An der Beamtenwelt hatten diese Männer 
keine Förderung, sondern nur Hemmung. Bezeichnend genug ist, 
wie sich sowohl List als auch Ilansemann darüber äufserten : 

In Amerika, so schrieb List, spitze jedermann die Ohren, wenn 
von einem technischen Fortschritte die Rede sei. Handle es sich um 
ein gemeinnütziges Unternehmen, so träten die Reichsten und Ge- 
bildetsten an die Spitze. In Deutschland dagegen sei der Bürger 
dazu erzogen, sich nicht in Dinge zu mischen, die über seinen Horizont 
hinausgingen, wie man ihm glauben machen wolle. Der Adel bilde 
sich ein, es sei unter seiner \Vürde, sich mit Geschäften zu befassen. 

So bleibe alles der Regierung über- 


pädagogischen Bestimmung abgäbe. 
er Verkehr bildet aber auch 
eins der wichtigsten Kapitel der 
Volkswirtschaftslehre. Die 
wirtschaftliche und politische Ent- 
wickelung der letzten hundert Jahre 
ist durch die Schöpfungen der Ver- 
kehrstechnik in allbekannter Weise 
beeinflufst worden. Vielleicht führt 
nichts so sehr in das Verständnis der 
Gegenwart ein, wie das Studium der 
Verkehrsentwickelung; selbst die ver- 
suchte Umwertung der moralischen 
Werte leitet sich vorzüglich aus der 
Entwickelung des Verkehrs ab. Das 
Verkehrsstudium als ein teilweises 
Studium der Volkswirtschaft in die 
Jugenderziehung eingeführt, wäre die 
Erfüllung eines seit Jahrzehnten be- 
stehenden Wunsches, freilich nur die 
teilweise Erfüllung, denn der Wunsch 
geht auf Einführung der ganzen Volks- 
wirtschaftslehre in die Schulen. Ver- 
ständnis für Verkehrsfragen und Ver- 
kehrstechnik schärft aber auch den 
Blick für zukünftige Entwickelungen, 
und weil neue Verkehrswege grolse 
Umwälzungen einleiten, ihre Beherr- 
schungabergefährlichenUmwälzungen 
vorbeugen kann, so versteht sich von 
diesem Standpunkt aus vielleicht am 
ehesten die prinzenpädagogische Wür- 
digung des Verkehrsstudiums. Jeder 
dieser Gründe ist nun schon eine Ant- 
wort auf die Frage gewesen, was das 
Verkehrsstudium lehrt, Antworten, 
über die man sich ausführlicher in 
bereits vorhandenen Schriften orien- 
tieren kann. Im folgenden will ich 
aber einige Antworten geben, die sich 
noch nicht zu Lesebuchparagraphen 
verdichtet haben, wohl aber aus den Lebensbeschreibungen der Bahn- 
brecher des Verkehrs geschépft sind: 

Mancher höhere Beamte der Verkehrsanstalten besitzt auf der einen 
Seite etwas zuviel Standesbewulstsein und auf der anderen etwas zu 
wenig Verständnis dafür, dafs die Verkehrsanstalten auch für die kleinen 
und kleinsten Leute geschaffen sind. Hier ist die Erinnerung am Platze, 
dafs die Verkehrsanstalten in ihrer heutigen Vollendung im wesent- 
lichen Schöpfungen von Leuten niedriger oder mittlerer 
Schichten sind. Die technischen Verkehrsmittel beruhen auf der 
Beherrschung des Dampfes und der Elektrizität. Sehen wir uns die 
Väter der Leute an, die uns diese Beherrschung gelehrt haben! James 
Watt, der Schöpfer der Dampfmaschine, war der Sohn eines Ge- 
werbetreibenden, Stephenson, der Erbauer der ersten Eisenbahnen, 
Sohn eines Bergmanns (wie Luther), Faraday, der Entdecker der 
elektromagnetischen Rotation und der Magnetinduktion, Sohn eines 
Hufschmiedes, Philipp Reis, der Erfinder des Telephons, Sohn eines 
Bäckermeisters, Friedrich List, Deutschlands gewaltigster Agitator 
für den Bau von Eisenbahnen, Sohn eines Weifsgerbermeisters; Lista 
verkehrsphilosophischer Schüler und Organisator der deutschen Reichs- 
post Heinrich v. Stephan war der Sohn eines Schneidermeisters. 
Fulton, der Vollender des Dampfschiffes, Morse, der Erfinder 
des weitverbreitetsten Schreibtelegraphen, Sömmering, der Erfinder 
des ersten elektrischen Telegraphen, die Siemens, die Unter- 
nehmer gewaltiger Kabel- und Telegraphenanlagen, Riggenbach, der 
Erfinder der Zahnrad- und Bergbahnen, Borsig, der erste deutsche 


*) Verfasser des soeben erschienenen Buches „Bahnbrecher des Welt- 
verkehrs“. (Verlag von Gose & Tetzlaff, Berlin, Preis geb. 8 Mk.). 


Fig. 170. Schwimmender Kran der Hamburg- Amerika Linie. (Text siehe Seite 154.) 


lassen, d. h. beschränkten und hoch- 
mütigen Bureaukraten, die jede Be- 
teiligung von’ Sachverständigen an 
öffentlichen Angelegenheiten für An- 
mafsung ansähen, und bei denen nicht 
der beste Kopf, söndern der Rang- 
oberste oder der Dienstälteste das 
entscheidende Wort zu sprechen habe. 

In einem Briefe aus dem Jahre 
1831 charakterisiert Hansemann das 
vormärzliche Beamtentum als eine 
Kaste studierter und examinierter 
Menschen, von welchen dreiviertel 
nichts besitze, eine Kaste, die es als 
Eingriff in ihre Rechte betrachte, wenn 
auch nicht studierte und examinierte 
Männer Menschenverstand und Kennt- 
nisse inne haben und Anstellungen er- 
halten. Die Unstudierten seien freilich 
häufig nicht so servil, wie die Exami- 
nierten der geringeren Stellen häufig 
seien. Hansemann spottet über ge- 
setzgeberische Unfähigkeit dieser 
Kaste angesiohts der kommenden so- 
zialen und politischen Veränderungen. 
„Man zensiert, verbietet Schriften und 
Zeitschriften oder — was dasselbe 
ist — tut die Augen zu und meint mit 
kindlichem Gemüte, was man nicht 
höre und sähe, existiere auch nicht.“ 
Die Stelle schliefst mit dem noch 
heute beherzigenswerten Satz, dals 
man für ein dem Staatsinteresse ent- 
gegengesetztes System stets nur 
Mittelmäfsigkeiten zur Ausführung 
finden könne. 

Im Gegensatz zu den damaligen 
Zeiten haben wir ja gegenwärtig ein 
sehr tüchtiges Heer von Verkebrebe- 
amten; an ihrer Spitze steht aber 
ebenfalls nicht immer ein Mann, der 
von dem Verkehrsgedanken so durchdrungen und getragen war, wie 
etwa Stephan, der erste deutsche Generalpostmeister. Übrigens 
haben nicht nur List und Hansemann in der Bureaukratie eine Gegnerin 
des Verkehrsfortschrittes kennen gelernt, sondern auch Werner 
Siemens. Er hatte sich durch eine Schrift die Ungnade der preulsi- 
schen Telegraphenverwaltung zugezogen. Alle Bestellungen wurden 
ihm entzogen und anderen Fabrikanten gegeben. Hätten nicht die 
privaten kisenbahngesellschaften ihn mit Aufträgen unterstützt, dann 
wären damals Siemens & Halske in die Enge geraten. Die Feindselig- 
keit der Bureaukratie kam, міо fast immer, dem Auslande zugute: 
Die Siemenssche Firma wandte sich mehr dem Auslande zu und führte 
dort gröfsere Aufträge aus. 

In seinem Buche „Grofse Vermögen“ schreibt Professor Dr. R. 
Ehrenberg über Rother, der es vom Regimentsschreiber bis zum 
Finanzminister in Preufsen gebracht hat, er sei wohl der Einzige im 
ganzen preulsischen Beamtenstande gewesen, der vom kleinen Subaltern- 
beamten bis zum Minister aufgestiegen sei. Die Geschichte der preufsi- 
schen Post weist ein zweites Beispiel dafür auf. Im Jahre 1808 wurde 
ein gewisser Johann Friedrich v. Seegebarth Generalpostmeister. 
Er war elf Jahre zuvor geadelt worden und hatte seine Postlaufbahn 
als Schreiber begonnen, nachdem er vorber Handlungsbeflissener ge- 
wesen war. Vom Handlungslehrling zum Minister brachten es auch 
die obengenannten, um den Bau der ersten deutschen Eisenbahnen ver- 
dienten Kaufleute IHansemann und Camphausen. 

Die Lebensgeschichte der Verkehrsbahnhrecher gibt einen hübschen 
Bliitenstraufs von Beispielen dafür, wie die vernünftigsten und besten 
Ideen den Vorwurf der Verrücktheit za überwinden hatten. Allbe- 
kannt ist, welch törichte Bedenken dem Bau der ersten Eisen- 
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bahnen in England und in Deutschland entgegengehalten wurden. Es 
warde für Verrücktheit erklärt, mit der doppelten Geschwindigkeit 
einer Postkutsche fahren zu wollen. Gewiegte Ingenieure erklärten 
Stephensons Absicht, die Bahn über ein grofses Moor hinweg zu 
trassieren, für Wahnwitz. Als Riggenbach seine erste Zahnradbahn 
in der Schweiz zu bauen unternahm, bedauerten ihn selbst gelehrte 
Freunde, weil er „nun auch unter die Verrückten gegangen sei“. Als 
Fulton seine Idee, eine Flotte mit kochendem Wasser zu bewegen, 
dem ersten Napoleon vortrug, fand er bei dem Korsen, der sonst 
wohltätig in die Geschicke grofser Erfinder, z. B. Voltas und Jac- 
quards, eingriff, keine Gegenliebe. Metternich, der zufällig dabei war, 
wie Napoleon von dem „Narren“ Fulton sprach, pflegte später zu er- 
zählen, er habe sich oft gefragt, wie anders die Dinge wohl gekommen 
wären, wenn Napoleon auf Fulton gehört und seine Armee mit Dampf- 
schiffen an der Küste Englands gelandet hätte. Als Reis eine Be- 
schreibung des von ihm entdeckten Telephons an die Redaktion der 
„Annalen für Physik und Chemie‘ sandte, gab ihm Professor Poggen- 
dorf nicht einmal eine Antwort, geschweige dals er den Aufsatz ab- 
gedruckt hätte. Wäre dies geschehen, dann hätte man vielleicht schon 
in dem Krieg 1870/71 das Telephon benutzen können. Die Funken- 
wellen, auf denen die drahtlose Telegraphie beruht, waren schon 1879 
durch Hughes be- 
obachtet worden. Die- 
ser berühmte Erfinder 
wollte auch damals da- 
mit an die Offentlich- 
keit treten, liefs sich 
jedoch durch gelehrte 
Freunde davon ab- 
halten, weil er, wie sie 
meinten, sich lächerlich 
machen würde. Als 
Stephan die Idee 
der Postkarte, oder, wie 
es damals hiels, des 
Postblattes,aufbrachte, 
bekam er eine Abfuhr, 
weil die Form der Mit- 
teilung auf unver- 
schlossenem Blatte un- 
anständig sei. Und als 
Stephan an die Aus- 
merzung der so kultur- 
schädlichen Fremdwör- 
ter ging, mulste er 
ebenfalls den Spott der 
Witzlinge über sich er- 
gehen lassen. 

Die angeführten 
Beispiele dürften zur 
безше beweisen, dals 
das Verkehrsstudium, 
nicht nur nationalöko- 
nomisch, sondern auch 
historisch-biographisch 
betrieben, ein aufser- 
ordentlich lehrreiches 
ist. 


Der Hamburger Hafen. 


[Fortsetzung.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 170--172,) 


Unter den sonstigen Hilfsmitteln zur Ladung oder Löschung be- 
sonders schwerer Frachtkollis verdient auch der grofse Schwimm- 
kran der Gesellschaft (Fig. 170) Erwähnung, der mit Leichtigkeit 30 t 
Gewicht hebt und, da er überall hingeschleppt werden kann, den Ozean- 
dampfern manches zeitraubende und kostspielige Verholen zu den fest- 
stehenden grofsen Kranen erspart; er dient auch, wie die Abbildung 
zeigt, dazu, um schwere, beschädigte Maschinenteile zur Reparatur an 
Land zu geben. 

Besonders wertvolle Dienste beim Löschen von Getreideladungen 
leisten die mechanischen Getreideheber (Fig. 171), Leichterschiffe 
mit turmartigen Bauwerken, die riesige Schläuche von beträchtlichem 
Durchmesser gleich Riisseln in die Tiefen der Schiffsräume hivabsenken 
und dann durch Luftpumpen mittels Vakuums das Getreide in den am 
Turme befindlichen Rezipienten saugen, wo es gereinigt und auto- 
matisch gewogen wird. Sind nun dort im Wiegekasten z.B. 1000 kg 
Getreide angesammelt, so entleert sich dieser selbsttätig in den dar- 
unter befindlichen Leichter bezw. wiederum in Schläuche, die das Ge- 
treide in längsseits des Hebers liegende Fahrzeuge leiten. Wenn man er- 
wägt, dafs diese Getreideheber stündlich bis 150 t zu befördern ver- 
mögen — im Durchschnitt löschen sie in der Stunde 100 + —, so wird 
man ermessen können, wieviel Zeit und Arbeitskräfte sie ersparen. 

Auch noch andere mechanische Getreidelöschmittel kommen in 
Form von Becherwerken zur Anwendung und werden meist be- 
nutzt, um das in die Leichter gelöschte Getreide, speziell Mais, in 
solche Elbkahne zu verladen, welche vermöge ihrer Bauart die öfters 
bewegte Unterelbe nicht befahren können. 


Kg. 111. Getreide-Elevatoren in Tätigkeit. (Z. A.: Der, Hamburger Hafen.) 


Alle die erwähnten maschinellen Hilfsmittel können aber die Ar- 
beit der Menschenhand nicht ersetzen; vielmehr beschäftigte die Ham- 
burg-Amerika Linie im vergangenen Jahre zur Bewältigung ihrer 
4,9 Mill. cbm Güter noch täglich etwa 1000 der durch ihre Tüchtig- 
keit ebenso berühmten, wie durch ihre Streiklust berüchtigten Ham- 
burger Schauerleute und etwa 1200 Kaiarbeiter; die Ausgabe 
hierfür betrug allein über 7 Mill. M. 

Allmählich leeren sich so die Riesenleiber der Dampfer, und da- 
für füllen sich die weiten Mallen der Entladespeicher (vgl. Fig. 172), 
an deren mannigfaltigem, zu hohen Bergen übersichtlich aufgestapel- 
ten Inbalt man fast einen praktischen Kursus in der Warenkunde 
durchmachen könnte: ч 

Hier liegen Berge von prallgefüllten Säcken von Kaffeebohnen, 
dort harren Lasten von Kakao und Hunderte von Ölfässern der Ab- 
nahme; hier entquillt faseriger Asbest den bergenden Hüllen, dort 
sieht man Haufen von Steinnüssen und ungeheure Massen von Häuten 
aller Art, von Rinderklauen und Rindergehörnen, die alle zusammen 
einen wenig angenehmen Geruch verbreiten. An anderen Punkten der 
Halle sind starke, mattrot glänzende Kupferbarren weit über Mannes- 
höhe aufgeschichtet, daneben gewaltige Baumwellen kostbarer Holz- 
arten, wie sie unsere Wälder nur selten zu liefern vermögen, ferner 

zerlegte Maschinen, 
stattliche Reihen von 
Fässern mit Schmalz 
und Speck, Kisten von 
Fleisch- und Frucht- 
konserven, und dann 
wieder ungeheure Mas- 
sen von Baumwolle und 
immer wieder Baum- 
wolle. — 
Ein ganz anderes 
Bild wie der Lösch- 
schuppen gewähren na- 
tirlich die Lade- 
schuppen, an die 
die Schiffe „verholen“, 
nachdem sie gelöscht, 
gereinigtundinStand 
gesetzt sind. 
Es mag an dieser 
. Stelle gleich einiges 
über die riesigen Re- 
paraturwerkstät- 
ten der Hamburg- 
Amerika Linie einge- 
schaltet sein, in denen 
durchschnittlich etwa 
1600 Mann beschäftigt 
und jährlich rund 2°, 
Mill. M allein an Lohn 
ausbezahlt werden, das 
verbrauchte Material 
nicht einberechnet. 
Da gibt es Schlosserei, 
Klempnerei, Tischlerei, 
Küperei, Schlauch- 
macherei, Zimmerei, 
Korbmacherei, Segel- 
macherei, Tapezierer- 
werkstätten, eine galvanische Versilberungsanstalt, ein Stück Maschi- 
nenfabrik und vieles andere. Dabei vergibt die Gesellschaft, dio 
grundsätzlich alle Neuanfertigungen von fremden Betrieben anfertigen 
läfst, auch noch viele grölsere Reparaturen an andere Hamburger 
Werften, und zwar ungefähr für einen jährlichen Betrag von 
4 Mill. M. 

Die Durchschnittskosten für die Wiederinstandsetzung eines grofsen 
Schnelldampfers im Heimatshafen belaufen sich jedesmal auf 8000-- 
12000 M. Ist es aber notwendig, das Schiff zu docken, um den 
Schiffsboden gegen Rostbildung und Anwachsen von allerlei Seetang 
und Muscheln mit einem neuen Anstrich zu versehen, die Schrauben, 
Wellen u. s. w. nachzuprüfen, was mindestens jedes halbe Jahr ge- 
schieht, oder wird ein Dampfer zu Beginn einer neuen Reisesaison in 
Stand gesetzt, so erhöht sich der Kostenaufwand sofort garz beträcht- 
lich. Die Namburg-Amerika Linie verfügt zwar selbst über ein kleines 
Trockendock (vgl. Fig. 138 in Heft 8 d. J.), aber die grofsen Dampfer 
wandern meistens in das riesige Schwimmdock der bekannten Schiffs- 
werft von Blohm & Vols, wo allerdings ein nur zweitägiges Ver- 
weilen im Dock schon 4150 M kostet. 

Sind die so ausgebesserten Dampfer ihrem Element zurückgegeben, 
so beginnt mit rastlosem Eifer die Beladung, die wieder einen inter- 
essanten Einblick in den Export Deutschlands und überhaupt West- 
europas gewährt, wenn dieser auch nicht so reichhaltig ist wie der 
Import. Hier herrschen vor: Zucker in allen Formen, Fässer mit 
Zement, Eisen und Stahl, Salz, Getränke, besonders Bier, Chemikalien, 
Zellulose, Manufakturen, Glaswaren, Spielwaren, Lampen, Gummi- 
abfälle und zahlreiche derartige Waren. 

Im Anschlufs hieran dürften einige allgemeine Angaben über den 
hamburgischen Überseehandel interessieren, die wir der 
jüngsten umfassenden Jahresstatistik des handelsstatistischen Bureaus 
in Hamburg entnehmen. Diese beachtenswerte Publikation weist zu- 
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nächst zahlenmälsig nach, dafs der Seehandel Hamburgs sich sowohl 
in der Einfuhr wie in der Ausfuhr während der letzten 20 Jahre dem 
Gewichte nach nahezu verdreifacht, dem Werte nach mehr 
als verdoppelt hat, und dafs er speziell auch während des letztvoll- 
endeten Jahres erhebliche Fortschritte erzielte. 
Im letzten Jahre betrug nämlich: 
die See-Einfuhr 103740043 Dz zu 2555173840 M, 
die See-Ausfuhr 53768572 „ ,, 2147400160 „; 
der Gesamt-Seehandel Hamburgs belief sich mithin 1904 auf 
161,1 Mill. Dz im Werte von 4702,6 Mill. M. 
Hiervon entfallen nach Warengruppen 
in der Einfuhr: 
auf Verzehrungsgegenstände 30,8 Mill. Dz zu 786,4 Mill. М, 


» Bau- und Brennmaterial 31,4 „ aw a 49.5 „ ж 
» Rohstoffe und Halbfabrikate 42,7 „ „ „ 14962 „ „ 
» Manufaktur- und Modewaren 0,3 „ a » 705 4 5 
» Industrie-Erzeugnisse ` Ch EE Se 
in der Ausfuhr: 
anf Verzehrungsgegenstände 22,9 Mill. Dz zu 619,5 Mill. M, 
» Bau- und Brennmaterial DD ap un ai 
» Rohstoffe und Halbfabrikate 18,9 „ ,, „ 6997 „ 5 
» Manufaktur- und Modewaren 0,7 ,, a „ 257,8 „ 5 
» Industrie-Erzeugnisse 62 5 sw a 5581 4, yy 


Die vorstehenden Ziffern illustrieren u. a. die bekannte 
Tatsache, dafs die hamburgische Einfuhr zum weitaus 
grölsten Teile aus Rohstoffen und Halbfabrikaten besteht; 
diese Position ging 1904 mit ihrer Werthöhe von 1496,2 
Mill. M mehr als 116 Mill. M über die des Vorjahres hin- 
aus. Es schliefst sich mit einem Wert von fast ein Drittel 
der gesamten Einfahr der Import von Verzehrungsgegen- 
ständen an, 786,4 Mill. M gegen 757,7 Mill. M des Jahres 
1903. Geringer ist gegen diese grolsen Zahlen der Wert der 
übrigen Einfuhrartikel, aber ein Fortschritt ist auch hier fast 
überall zu konstatieren 
gewesen. (Industrie- 
erzeugnisse um 14,5 
Manufaktur- und Mode- 
waren um 1,8 Mill. M.) 

Die hamburgische 
Ausfuhr, dem Werte 
nach verhältnismälsig 
wenig hinter der Ein- 
fuhr zurückstehend, ist, 
wie aus der obigen Zu- 
sammenstellung her- 
vorgeht, ebenfalls am 
Werte gemessen vor 
allen Dingen Ausfuhr 
von Rohstoffen und 
Halbfabrikaten (gegen 
1903 ein Plus von 52,2 


Linie ist enorm; während sie im Jahre 1863 nur 39000 +, 1893 schon 
451 000 t verbrauchte, betrug der Bedarf im Jahre 1903 rand 900000 t 
der schwarzen Diamanten. Der neue Schnellpostdampfer „Amerika“, 
der am 11. Oktober seine erste Ausreise nach New York antreten 
wird, braucht für eine einzige Hin- und Rückfahrt bei einer Durch- 
schnittsgeschwindigkeit von 17 Knoten allein ca. 5000 t, d. h. 500 
Eisenbahnwaggons Kohlen. 

Ein nicht minder interessantes Kapitel wie die Bekohlung ist die 
Verproviantierung der Dampfer der Hamborg - Amerika Linie. 
Während der Norddeutsche Lloyd in Bremen gewissermalsen in eigener 
Regie arbeitet, grofse Lager an Proviant, Getränken u. s. w. unterhält, 
bestellt die Hamburger Gesellschaft auf Grund vorher abgeschlossener 
Verträge die Ausrüstung für jedes Schiff und jede Fahrt bei einzel- 
nen Lieferanten. Das grofse Hamburg bietet ja besonders gute Ge- 
legenheit für diese Art der Versorgung, bei der natürlich auch stets 
reichhaltige Reservevorräte bereitgehalten werden. Die Ausrüstungs- 
abteilung, die jährlich nur für Proviant über 8 Mill. M ausgibt, kauft 
natürlich keineswegs blos in Hamburg ein, sondern amerikanisches 
Fleisch, Früchte, Austern, Konserven u. dergl. werden in grofsen 
Mengen direkt mit „von drüben“ gebracht, und anderseits kaufen auch 
die leitenden Inspektoren vielfach an Ort und Stelle ein, so z.B. in 
Mittelmeerhäfen, Skandinavien u. dergl. 

Mit der Indienststellung der beiden neuen Riesendampfer 
„Kaiserin Auguste Viktoria“ und „Amerika“ wird sich das 
Maximum der Pro- 
viantmenge, deren bis- 
her ein einzelnes Schiff 
für eine Reise zwischen 
Hamburg - New York 
und zurück bedurfte, 
um ein ganz beträcht- 
liches erhöhen. Für die 
Abschätzung der er- 
staunlichen Vorräte an 
Lebensmitteln, welche 
die gewaltigen Vorrats- 
kammern, Kühlräume 
etc. dieser Ozeanriesen 
bergen miissen, um die 
an Bord befindlichen, im 
Höchstfalle ca. 4000 Per- 
sonen zählenden Passa- 
giere und Mannschaften 
aufeiner 71), tigigen See- 
reise angemessen ver- 
pflegen zu können, gibt 
ein von der Ausrüstungs- 
abteilung der Hamburg- 
Amerika Linie kürzlich 
entworfener Voran- 
sohlag einer Verpro- 
viantierung des schon 


Mill. M), denen sich wiederholt erwähnten 
mit ähnlich hohen Zif- Dampfers „Amerika“ 
fern Verzehrungsgegen; eine bemerkenswerte 
Bande, С eo М M) 2 > f 2508 Handhabe : Ыы 

aes ( P 222 Mill, М) Fig. 179. In der Entladehalle. (Z. A.: Der Hamburger Hafen.) Ee e KN E 
anschlielsen. „Amerika“ auf der Aus- 


Die Hauptartikel des hamburgischen Seehandels sind im ein- 
zelnen, ebenfalls nach dem Ergebnis des letzten Jahres: 


Einfuhr Wert im Jahre 1904 
Kaffee . В 154 033 910 М, 
Wolle 151 181 380 ,, 
Baumwolle 119 706 980 „ 
Getreide 190 498 360 ,, 
Salpeter 91 596 200 ,, 
Gummi йл ЫЙ Se 77 236 230 „ 
Ölnüsse und Kopra 61 891790 ,, 
Ausfubr 
Zucker und Raffinaden . 204 836 220 ,. 
Maschinen und Maschinenteile 75 430 880 ,, 
Wollen-, Halbwollenwaren . 60 257 640 ,, 
115 334.040 ,, 


Baumwollen-, Strumpfwaren 


feine Eisenwaren 69863080 „ 


Um noch einmal zur Ladetätigkeit, speziell in den Häfen der 
Hamburg-Amerika Linie, zurückzukehren, sei noch erwähnt, dafs zu- 
gleich mit der Ladung den Riesenleibern der Dampfer auch die er- 
orderliche Kraft zugeführt wird, d.h. das Brennmaterial für ihre 
schier unersättlichen Kesselfeuerungen. 

Während im Raum die Waren verstaut werden, legen gleich- 
zeitig auf der Wasserseite grofse Leichter mit englischen Kohlen an, 
und auf der Landseite fahren ganze Eisenbahnzüge mit deutschen 
Kohlen beladen unmittelbar an das Schiff. Die gewaltigen Seiten- 
pforten öffnen sich, und Korb auf Korb verschwindet mit über- 
raschender Schnelligkeit in die geräumigen Kohlenbunker. So kann 
z.B. selbst die riesige „Deutschland“ in 48 Stunden ihre 4500 t Kohle 
an Bord nehmen. Der jetzige Kohleverbrauch der Hamburg-Amerika 


reise aufser der Besatzung (50 Offiziere und 550 Mannschaften) 1050 
Kajütspassagiere (500 erster, 300 zweiter, 250 dritter Klasse) und 
2000 Zwischendecker, insgesamt also 3650 Menschen befördere, auf der 
Heimreise dagegen nur die Besatzung, 525 Kajütspassagiere (280 erster, 
150 zweiter, 125 dritter Klasse) und 500 Zwischendecker, insgesamt 
also 1625 Menschen an Bord habe. Bei Zugrundelegung dieser Be- 
setzungsziffern würde an frischem, nur für die Ausreise bestimmten 
Proviant nötig sein: 32000 Pfd. Fleisch, 7500 Pfd. Wild und Geflügel, 
3500 Pfd. frische und 250 Pfd. geräucherte Fische, 7500 Pfd. Früchte, 
80 Kisten Apfelsinen, 36000 Stück Eier, 12000 Pfd. frisches Brot und 
für ca. 1800 M frisches Gemüse. Aufserdem ist für Aus- und Heim- 
reise bestimmt: 9000 Pfd. Fleisch in Dosen, 3600 Pfd. gesalzenes 
Fleisch, 4850 Pfd. Schinken, Wurst, Rauchfleisch und Zungen, 1800 Pfd. 
geräucherten Speck, 5000 Pfd. Butter, 4500 Pfd. Margarine, 3600 Pfd. 
Käse, 50000 Pfd. Mehl, 15000 Pfd. Reis und Hülsenfrüchte, 4000 Dosen 
Gemiise-Konserven, 4100 Pfd. Kaffee, 300 Pfd. Tee, 3500 Pfd. Raffinaden, 
8000 1 Milch und Rahm, 4000 Pfd. Sauerkohl, 20 t Heringe etc. etc. 
Für die Stillung des Durstes an Bord würden sorgen 150001 und 
1200 Flaschen Bier, 960 ganze und 1300 halbe Flaschen Champagner, 
1260 ganze und 900 halbe Flaschen Bordeaux- und Burgunderwein, 
1680 ganze und 1400 halbe Flaschen Rhein-, Mosel- und Saarweine, 
3500 ganze und 6000 halbe Flaschen Mineralwasser, 950 Flaschen 
Liqueure und Spirituosen eto. etc. 

Es würde im Rahmen dieses Aufsatzes zu weit führen, uns, wie 
bei den vorstehenden zahlenmälsigen Angaben, auch in die vielen 
anderen interessanten Kapitel des internen Betriebes der Hamburg- 
Amerika Linie noch eingehender zu vertiefen. Es sei nur noch kurz 
der Bemannung ihrer grofsen Seedampferflotte gedacht, für die 
seit dem Jahre 1888 in Hamburg ein eigenes Heuerbureau der Gesell- 
sohaft sorgt. In der umfangreichen Tätigkeit dieses Bureaus offenbart 
sich ebenfalls ein Stück der wirtschaftlichen Bedeutung, die der 
Riesenbetrieb der Hamburg-Amerika Linie für sich beanspruchen darf. 
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Durchschnittlich wechselt bei der Ankunft einer der grofsen 
Dampfer der vierte Teil der Besatzung, natürlich hauptsächlich im 
Bedienungs- und Maschinenpersonal, und so erklärt es sich, dafs die 
Hamburg-Amerika Linie im letzten Jahre ca. 45000 Mannschaft vor 
dem Hamburger Seemannsamte an- bezw. abzumustern hatte. 

Die von der Reederei angenommenen Leute sind natürlich zum 
grölsten Teil „befahrene‘‘ Mannschaft, das heifst Leute, die schon zur 
See „gefahren haben“. Immerhin lafst die letzte Halbjahresstatistik 
des Heuerbureaus der Hamburg-Amerika Linie erkennen, dafs auch 
ständig ein gewisser Nachwuchs durch die Reederei in den see- 
männischen Beruf eingeführt wird. Von insgesamt 7720 Mann, die 
von der Reederei im abgelaufenen Semester (bis Ende Juni d. J.) an- 
genommen wurden, waren nämlich 947 Mann „unbefahren“. Von 
diesen nahmen 404 als Trimmer, 198 als Stewards und Stewardessen, 
185 als Jungen, 133 als Konditoren und 27 als Köche Dienste an Bord. 
4 Insgesamt beschäftigt die Hamburg-Amerika Linie auf ihren 151 
Ozeandampfern ca. 10000 Offiziere und Mannschaften, wofür sie im 
Jahre ca. 8 Mill. M Gage bezahlt. 

Wir verlassen nunmehr den interessanten Betrieb der Hamburg- 
Ameriks Linie, der mit Recht von uns eine längere Würdigung er- 
fuhr, weil er dem Leser zugleich als ein vorbildliches Beispiel für 
alle übrigen Schiffahrtsgesellschaften Hamburgs gelten kann. Wir 
könnten damit fast auch unseren Rundgang durch den Hamburger Hafen 
beschliefsen, wenn nieht kürzlich ein Ereignis eingetreten wäre, durch 
dessen Folgen der Hamburger Hafen gerade hier nahe den Kuhwärder 
Anlagen eine bedeutende Vergröfserung erfahren wird, und das des- 
halb hier kurz registriert werden soll. 

Die bekannte Schiffswerft Vulkan in Stettin beabsichtigt näm- 
lich nach Beschlufs ihrer letzten Generalversammlung eine Zweig- 
niederlassung an der Nordsee und hatte schon im Jahre 1899 eine 
entsprechende Anfrage an den Hamburger Senat gerichtet. 

Aus der jetzigen diesbezüglichen Senatsvorlage an die Bürger- 
schaft geht folgendes hervor: 

Der für die neue Werftenl ausersehene Platz liegt auf dem 
Gebiet der Domäne Rofs (v 1. Big. 133 Heft 8 d. Ztschr.), südlich 
von den neuen Kuhwärder Hafenanlagen ; er wird im Westen von 
dem Kohlenschiffhafen, im Norden von dem Ellerholzhafen und der 
als Zufahrt zu den verschiedenen Kuhwärder Häfen dienenden Wasser- 
fläche begrenzt. Auf diesem Grundstück lälst sich die nötige Gesamt- 
fläche des Werftplatzes von etwa 23ha für die Zwecke der Werftanlage 
in der Weise herrichten, dafs die Helgen in der Richtung nach der vor 
dem Werftplatze befindlichen, entsprechend zu erweiternden Wasser- 
fläche angelegt werden, und an der Ostseite des Platzes, parallel zu 
dem Westufer des Oderhafens, ein neuer für Seeschiffe bestimmter 
Hafeneinschnitt hergestellt werden wird, dessen der Werft zu- 
gekehrter Uferrand zum Hinlegen von im Bau oder in Ausbesserung 
befindlichen Schiffen dienen soll. 

Der so hergerichtete Platz soll der Gesellschaft für die Dauer 
von 50 Jahren gegen eine jährliche Zahlung vermietet werden. Der 
Gesellschaft wird gestattet, neben oder vor ihrem Werftplatz zwei 
тозе Schwimmdocks hinzulegen, deren Herstellung ihr überlassen 

eibt. 

Die Herstellung des neuen Hafeneinschnittes im Osten des Werft- 
platzes und die Erweiterung des Hafenbeckens im Norden des Platzes 
soll der Staat ausführen. Der Hafen soll eine Breite von 210 m und 
ebenso wie der Kaiser Wilhelm-Hafen eine Wassertiefe bei Hochwasser 
von 9,8 m bei einer Sohle von —4,7 m erhalten. Die Kosten der An- 
lagen sind auf insgesamt 6910000 M veranschlagt worden. Von dieser 
Summe entfallen 2004500 M auf die vom „Vulkan“ zu verzinsenden 
Anlagen und 2562000 M auf die Herstellung der neuen Wasserflächen, 
ferner 1482000 M auf die Kaimauern u. s. w., 480000 M auf einen 
Baggerhafen am Ellerholz und 381500 M auf Strafsen- und Geleis- 
anlagen. Die Einnahmen bestehen in 90202 M Verzinsung und 
116000 M Platzmiete. Übrigens ist der Lageplan mit dem „Vulkan“ 
unter dem Vorbehalt abgeschlossen, dafs der von Hamburg nach- 
zusuchende Ausschlufs des Werftplatzes aus dem Zollgebiet durch 
Bundesratsbeschlufs geschieht, das Freihafengebiet (vgl. Fig. 133, 
Heft 8 d. Ztschr.) also entsprechend erweitert wird. 

Durch die vorstehend skizzierte, bedeutungsvolle Anlage dieser 
hervorragenden Schiffsbaugesellschaft wird das Riesenterrain des 
Hamburger Hafens in absehbarer Zeit noch um ein Beträchtliches 
vergrölsert sein. 

Es seien nunmehr noch einige beachtenswerte Daten über die See- 
schiffahrt Hamburgs, die Gröfse der Hamburgischen Flotte 
und Hamburgs Schiffsbau-Industrie mitgeteilt, die sich auf die 
jüngsten zuverlässigen Anschreibungen des Handelsstatistisehen Bureaus 
in Hamburg stützen. 

Der Schiffsverkehr im Hamburger Hafen hat sich in den letzten 
zwanzig Jahren nach der Anzahl der Schiffe mehr als verdoppelt, nach der 
Gröfse der Tonnage nahezu verdreifacht; er betrug einkommend 
und auskommend im letzten Jahre (1904) 29 659 Seeschiffe mit 19,2 Mill. 
Reg.-Tons, d. h. täglich im Durchschnitt 81 Seeschiffe mit 52 600 Reg.- 
Tons. Im einzelnen warden angeschrieben für den einkommenden Ver- 
kehr 14843 Schiffe (davon beladen 10352) mit 9,6 Mill. Reg.-Tons, und 
im ausgehenden Verkehr 14816 Schiffe (beladen 11279) mit ebenfalls 
9,6 Mill. Reg.-Tons. 

Im laufenden Jahre sind in Hamburg bis zum 1. Oktober 23 006 
Seeschiffe mit insgesamt 15 583 387 Reg.-Tons Rauminhalt angekommen 
und abgegangen. Das ist ein Überschuls gegen die gleiche Zeit des 
Vorjahres von 320-Seeschiffen und nicht weniger als 1021175 Rrg.- 


Tons, der ausschliefslich der Dampfschiffahrt zufällt. Die Zahl der an- 
gekommenen Kohlenschiffe ist von 1231 auf 1329 gewachsen. Alles 
in allem ein Resultat, das eine glänzende Perspektive auf den Umfang 
und das unablässige Wachstum des Hamburger Seeschiffverkehrs er- 
öffnet, den das gegenwärtige Jahr bei seinem Abschlufs voraussicht- 
lich wird aufweisen können. (Schlufs folgt.) 


New Yorks Bank- und Börsenviertel. 


Von Fred Hood in Charlottenburg. 
Nachdruck verboten. 


New York ist das Herz des gesamten Handels der Vereinigten 
Staaten. Doch im Grunde gilt dies nicht einmal von ganz New York, 
sondern nur von dem kleinen Fleckchen Erde, das die siidlichste 
Spitze der grofsen Insel Manhattan unterhalb der Fulton-Street bildet. 
Es ist das Finanzviertel von New York mit seinen grofsen Börsen- 
palästen und Bankhäusern. Während der Geschäftsstunden herrscht 
hier ein ungeheuer reges Leben und Treiben, denn alle Fäden, die 
der amerikanische Handel über die Welt ausspannt, laufen in diesem 
Punkte zusammen. Kein Schiff kann im New Yorker Hafen die Lö- 
schung seiner Fracht bewirken, ehe es nicht in dem düsteren Zoll- 
hause, dem „U. S. Custom House“, welches das ganze Strafsengeviert 
zwischen William- und Wall-Street einnimmt, die Zollabfertigung be- 
sorgt hat. An der Südseite des Bowling Green, eines kleinen Platzes 
am Battery Park — das ist die äufserste Spitze von Manhattan — 
wird schon seit fünf Jahren an einem neuen Zollgebäude, einem grofs- 
artigen Prachtbau, gebaut, das einen Kostenaufwand von zwölf Mil- 
lionen Mark erfordert. Es dürften aber wohl noch Jahre bis zur 
Vollendung dieses stolzen Baues vergehen. Der ganze Warenverkehr 
der Vereinigten Staaten wie des Auslandes fliefst also hier in der 
unteren Stadt, in den Speditions- und Lagerhäusern, den Reedereien, 
den Geschäftsgebäuden der Versicherangsgesellschaften zusammen, und 
ebenso bedeutend ist der Geldverkehr. In manchen dieser Strafsen 
reiht sich Bank an Bank, darunter viele, die in der ganzen Welt ebenso 
gut bekannt sind wie in New York selbst. 

Das Hauptschatzamt der Vereinigten Staaten befindet sich nicht 
in New York, sondern in Washington. Aber das Unterschatzamt von 
New York hat eine weit grölsere Bedeutung für den Handel als die 
„Treasury“ zu Washington und ist auch natürlich wichtiger als die 
„Sub-Treasuries“ in Philadelphia und St. Francisco. Die jährlichen 
Einnahmen und Ausgaben dieses Unterschatzamtes belaufen sich auf 
etwa 12000 Mill. М, und zwei Drittel aller Geldgeschäfte der Staats- 
regierung werden durch das New Yorker Schatzamt bewirkt. Dieses 
Unterschatzamt in der Wall-Street, zu welchem man auf einer hohen, 
die ganze Front einnehmenden Freitreppe emporsteigt, sieht mit seinen 
klassischen Säulen wie ein griechischer Tempel aus. Mitten vor dem 
Eingange, auf dem Plateau der Freitreppe, steht die überlebensgrofse 
Statue Washingtons, der genau an der Stelle, wo sich gegenwärtig 
sein Denkmal erhebt, den Eid auf die Verfassung geschworen hat. 

Dem Schatzamte gegenüber liegt ein ziemlich unscheinbares 
Gebäude, ein nur fünfstöckiger Bau von bescheidener Architektur, 
das aber noch vor zwanzig Jahren zu den schönsten Bauwerken New 
Yorks gehört haben mag. Jedenfalls wird dieses Haus von der Han- 
delswelt der ganzen Erde mit ganz besonderem Respekt genannt, denn 
es ist das Bankgebäude J. Pierpont Morgans. Die Inneneinrich- 
tung der Bureaux ist recht einfach. Die Effektenbörse oder auch die 
„grolse Börse“ ist die „New York Stock Exchange“, deren 
Mitglieder von der weiter oben am Broadway gelegenen „Consoli- 
dated Exchange“, der „kleinen Börse“, ziemlich verächtlich 
sprechen, und nicht ohne Grund. Mitglied der „Stock Exchange“ 
können nämlich nur die reichsten Leute werden; um die Mitglied- 
schaft zu erwerben, hat man die Kleinigkeit von 320000 M zu erlegen. 

Die „Stock Exchange“ berührt auch die berühmte Wall-Street; 
die prächtige, siulengeschmiickte Hauptfront liegt an der Broad-Street. 
Dieses neue Börsengebäude, das erst vor kurzer Zeit vollendet wurde, 
ist nicht nur eins der wichtigsten, sondern auch eins der schönsten 
Gebäude der Welt. Die Front ist ganz aus weilsem Marmor von 
Georgia gebildet, und auch die Börsenhalle, das Treppenhaus, die 
Balkone, die Korridore sind ganz und gar mit dem edelsten Marmor 
ausgekleidet. Über den beiden Untergeschossen, die den Sockel bilden, 
erheben sich sechs kolossale korinthische Säulen und zwei Eckpilaster, 
welche den Architrav und ein mächtiges, die ganze Frontbreite ein- 
nehmendes Giebelfeld mit herrlicher Skulptur tragen. Die Besucher, 
die nur gegen Karten Zutritt erhalten, werden ausschliefslich zur Ga- 
lerie zugelassen, während den „Floor“ nur die Börsenmitglieder be- 
treten dürfen. Es ist ein sehr merkwürdiges Schauspiel, von der 
Marmorgalerie aus dem Treiben in dieser 140 Fufs langen, 80 Fuls 
hohen Börsenhalle zuzuschauen, in welcher der ganze Fufsboden mit 
Papierschnitzeln bedeckt ist und ernste und übermütige Menschen wild 
durcheinander wirbeln. An der einen Seite der Halle erblickt man 
riesige Tafeln, die in einige hundert weilse Felder geteilt sind. Auf 
diesen Feldern sieht man in wechselvollem Spiele Zahlen erscheinen 
und wieder verschwinden, um bald darauf durch neue ersetzt zu wer- 
den. Diese Zahlen werden von den Börsenleuten mit grofser Aufmerk- 
samkeit verfolgt, für den Besucher aber sprechen sie eine vollkommen 
rätselhafte Sprache, da jede Andeutung fehlt, auf welche Börsen- 
papiere sie sich beziehen. Die New Yorker „Stock Exchange“ be- 
herrscht den Effektenhandel und die Effektenspekulation der Ver- 
einigten Staaten, und börsenfähig wird ein Papier überhaupt erst 
dann, wenn es an der „Stock Exchange“ zur Kursnotierung zugelassen 
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wird. Die Lage der Börse und einer Reihe mächtiger Bankhäuser an 
der Wall-Street hat dazu geführt, den Namen dieser Strafse zum Ge- 
samttitel aller grofsen Finanzhäuser und Finanzoperationen New Yorks 
und der Vereinigten Staaten zu machen. Man spricht von der Wall- 
Street, meint aber das ganze Viertel der Banken und Börsen in 
New York, und die einen reden mit heiligem Schauer von dieser 
Grofsmacht des Geldes, während die anderen unter Wall-Street die 
verhalste Geldherrschaft verstehen. 

Eine der interessantesten Erscheinungen des New Yorker Börsen- 
viertels bildet eine Börse ohne Heim, die sog. „Curb Stock“. Das 
Wort bedeutet so viel wie „Rinnsteinbörse“. Der Volksmund hat die 
vielen, wild durcheinander schreienden Makler, die sich alltäglich in 
der Broad-Street sammeln, so getauft, weil sie alle ihre Abschlüsse 
hier im dichtesten Strafsengewihl am Rande дәв Bürgersteiges, also 
am Rinnstein, machen. Wahrscheinlich wollte der Volkswitz auch an- 
deuten, dafs sie mitten auf dem Bürgersteige nicht stehen bleiben 
können, denn das gestattet der Verkehr nicht. Die Geschäfte dieser 
kleinen Makler sind aber nicht zu unterschätzen; auch hier kommen 
täglich Tausende von Abschlüssen zustande, und obwohl niemand eine 
Vereinbarung schwarz auf weils nach Hause tragen kann, nimmt doch 
der Verkehr im allgemeinen seinen ordentlichen Verlauf. Handels- 
gegenstände der Curbstone-Börse bilden alle Papiere, die an der Börse 
nicht notiert sind. 

Neben der Effektenbörse gibt es noch eine ganze Reihe bemerkens- 
werter Börsen in New York. Besonders hervorzuheben ist die Pro- 
duktenbörse, ein grolser Backsteinbau mit quadratischem Turm. 
Neun Fahrstühle sind ständig in Bewegung, um die Besucher in den 
200 Fufs hohen Turm zu befördern, von welchem man eine herrliche 
Aussicht geniefst. Auch das lebhafte Treiben in dem grofsen Saale der 
Produktenbörse, der eine Länge von 220 und eine Breite von 154 Fuls 
besitzt, ist interessant. Die Sitze der Produktenbörse sind stets besetzt 
und sehr begehrt. Wird durch den Tod eines Mitgliedes oder durch den 
Bankerott eines Mitgliedes ein Sitz frei, so wird er dem Meistbietenden 
überlassen. Es werden bis zu 20000 M für solch einen Sitz in der 
Produktenbörse gezahlt. Ferner sind zu erwähnen: die Baumwoll- 
börse, die einen sehr gefälligen Bau in der Beaver-Street besitzt, 
die Kaffeebörse, die Metallbörse und vielleicht manche andere, 
die der Uneingeweihte leicht übersehen kann. Es würde zu weit führen, 
auch die hundert grofsen Banken aufzuzählen, die zum Teil Paläste 
von wahrhaft märchenhafter Pracht besitzen. Nur die drei gröfsten 
Banken des Finanzdistrikts seien hervorgehoben; es sind dies: die 
„Erste Nationalbank“, die namentlich die Morganschen Fi- 
nanzinteressen vertritt, die „City-Nationalbank“ für die Inter- 
essen der „Standard 0:1 Company“ und die „Nationalbank 
of Commerce“ unter Leitung von Valentin P. Snyder. 

Eines der grofsartigsten und zugleich wichtigsten Institute für 
das Bankwesen wie überhaupt für das Geschäftsleben New Yorks bildet 
das Bank Clearing House in der Cedar-Strafse, ein völlig in 
Marmor ausgeführter und mit verschwenderischer Pracht geschmiickter 
Renaissance-Palast, der nur zwei Stockwerke besitzt, aber dennoch 
einen Kostenaufwand von fünf Millionen Mark erforderte. Das Erd- 
geschofs wird von einer grofsen Bank, die Räume des Obergeschosses 
unter einer grofsen Oberlichtkuppel von der „Clearing House 
Association‘ eingenommen. Es ist dies eine Vereinigung aller 

olsen Banken und Trustgesellschaften, deren Hauptaufgabe in der 

esorgung der Abrechnungen, die sich aus dem Scheokverkehr ergeben, 
besteht. Die Vertreter der Banken, die hier eine Mitgliedschaft be- 
sitzen, erscheinen um 10 Uhr mit den Schecks und Wertpapieren, 
welche sie auszuwechseln oder umzutauschen wünschen; aber auch 
andere Banken, die nicht Mitglieder sind, lassen ihre Schecks und 
Wertpapiere durch das Clearing-House gehen, und zwar durch Ver- 
bindung mit einem Mitgliede (einer Bank) der Clearing-House-Gesell- 
schaft. Innerhalb einer Stunde wird die Berechnung aufgestellt, denn 
vor 11, Uhr mittags mufs der Ausgleich erfolgt sein. Banken, für 
die sich ein Übersohufs aus dem Geschäft ergibt, erhalten darauf den 
ihnen zukommenden Betrag ausgehändigt. Ein grofser, sinnreicher 
Apparat besorgt das ungeheure Abrechnungsgeschäft der Banken, und 
jeder einzelnen Bank, also etwa 70 Instituten, wird an jedem Morgen 
die Bilanz vom vorhergehenden Tag zugestellt. Unterbilanzen sind 
sofort zu decken, und wenn eine Unterbilanz bedenklich aussieht, so 
kann das Komitee, das nahezu unumschränkte Machtbefugnisse be- 
sitzt, sofort einschreiten. Das Komitee hat die Berechtigung, jeder- 
zeit die Bücher der Mitgliedsbanken zu prüfen, und wenn es erkennt, 
dafs die betreffende Bank der Sicherheit entbehrt oder das Kapital 
in unerlaubter Weise angegriffen hat, so kann es ihre Schliefsung be- 
antragen. Andererseits wird auch häufig durch Beschlufs des „Clearing 
House-Komitees“ eine Bank vor dem Zusammenbruch bewahrt, da- 
mit nicht eine Panik entstehe und unter dem plötzlichen Zusammen- 
bruch andere Finanzinstitute mit in den Abgrund gerissen werden. 
Das Gebäude enthält auch grofse, mit sinnreichen Kassenschränken 
ausgestattete Tresors, denn die Banken lassen in der Regel Geld- 
beträge, die nicht in Papieren ausgezahlt werden, in diesem Hause 
zurück. Unter anderem bergen die Gewölbe etwa 400 Mill. M in Gold. 

Endlich verdient noch der im Jahre 1902 eingeweihte Marmor- 
palast der Handelskammer Erwähnung. Die seit 1770 bestehende 
Handelskammer ist die älteste der bestehenden Handelskorporationen 
in den Vereinigten Staaten. Sie besitzt einen hervorragenden Einflufs 
auf die Gesetzgebung des Landes. „Kein Plan war so weit ausschauend“, 
heilst es in einer Abhandlung von Dr. Jastrow im Berliner Jahrbuch 
für Handel und Industrie, „dafs er nicht in dem Augenblick, wo diese 
Körperschaft ihn aufnahm, aufgehört hätte, utopisch zu sein. Die 


New Yorker Handelskammer hat zu allen Zeiten ihres Bestehens auf 
Aufgaben hingewiesen, an welche die leitenden Staatsmänner nicht 
entfernt dachten!“ 

So rauschend das Treiben im Bank- und Börsenviertel während 
der Geschaftsstunden ist, ebenso ruhig ist es hier am Abend, wenn 
die Börsenleute, die Makler, die Clerks zum häuslichen Herd zurück- 
gekehrt sind. Dann ist es unheimlich still in diesem Quartier, denn 
hier gibt es keine Vergnügungsstätten, keine Theater, keine Restau- 
rants u. s. w. Die Millionen schlafen ihren schweren Schlaf, und hart 
tönt vom Pflaster der Tritt der Wächter und Polizisten zurück. Die 
Millionen schlummern, um am nächsten Morgen von neuem launenhaft 
Glück und Kummer über die Welt zu verbreiten. 


Eigenartige Reklame amerikanischer Verkehrs- 
institute. 


(Mit Abbildung, Fig. 173.) Nachdruck verboten. 

Das Wort „amerikanische Reklame“ hat im allgemeinen 
für uns einen etwas unangenehmen Beigeschmack, weil es mit dem Begriff 
des Marktschreierischen und Unkünstlerischen untrennbar verknüpft 
scheint. Dieses schroffe Urteil ist dem nicht ganz unbegründeten Ruf 
der Amerikaner zuzuschreiben, dafs sie auf vielen Gebieten die Neigung 
haben, vermöge ihrer hochentwickelten Technik und der Macht des 
Dollars Monstrositäten zu schaffen, die den Forderungen der Asthetik 
wenig Genüge leisten. Um jedoch gerecht zu sein, mufs man anerkennen, 
dafs andererseits auch oftmals gerade mittels dieser treibenden Kräfte, 
der mannigfaltigen Mittel der Technik und eines reichlichen Aufwandes 
an Geld, künstlerische Wirkungen erzielt werden, die ohne sie schlechter- 
dings nicht erreichbar wären. Dasgilt aber auch vom Reklamewesen, 
wo man keineswegs nur in grellen Farben hergestellte und mit markt- 
schreierischem Text versehene Plakate findet, wie sie bei uns in Eu- 
ropa als „amerikanisch“ unvorteilhaft bekannt geworden sind, sondern 
wirkliche Kunstprodukte der Komposition und Druoktechnik. Solche 
kostspielige Reklame ist naturgemäls nur sehr grofsen prosperierenden 
Firmen möglich. 

Die moderne Entwickelung zwingt aber nicht nur Handelsfirmen 
zur Reklame, sondern auch Verkehrsinstitute wie elektrische 
Strafsen- und Überlandbahngesellschaften. Diese sind oft mit einem 
viel zu hohen Anlagekapital gegründet, haben sehr hohe Arbeitslöhne 
zu zahlen und sind häufig auch das Opfer langwieriger Arbeitsunruhen, 
Streiks etc., — alles Umstände, welche die Bahnverwaltungen zwingen, 
ihre Betriebsmittel so scharf wie möglich auszunutzen und das Pub- 
likum zum häufigen Gebrauch ihrer Strecken anzuregen. Die Bahnen 
beschränken sich daher nicht darauf, die Tageszeitungen mit in- 
teressanten Notizen zu versorgen und ihr Wohlwollen durch die Auf- 
gabe von Annoncen bezüglich des regulären Fahrplanes zu sichern, 
sondern sind auch bemüht, das Publikum direkt zu interessieren und auf 
jede Art und Weise zur regen Benutzung ihrer Wagen zu veranlassen. 

Hierher gehört z. B. das an sich wenig kostspielige Verfahren, die 
Wagen mit ein paar bunten Glühlampen zu dekorieren und das Publi- 
kum dazu aufzufordern, abends nach anstrengender Tagesarbeit eine „ег- 
frischende Mondscheinfahrt‘“ in dem „wunderbar erleuchteten Sommer- 
wagen“ zu unternehmen. Einen gröfseren Kostenaufwand erfordert 
es schon für die Bahngesellschaft, in einem aufserhalb der Stadt ge- 
legenen Park Freikonzerte zu veranstalten, zu denen die Stadtbewohner 
eben nur mittels der „Elektrischen“ gelangen können. Vielfach ist 
die Gesellschaft die Eigentümerin solcher Vergnügungsparke, welche 
aufser mit einem Tanzboden auch mit einem grofsen Rasenplatz aus- 
gestattet sind, um die beliebten Fufsball-, Baseball- und Krioketspiele 
zu ermöglichen, zu denen Konkurrenzmannschaften aus benachbarten 
Städten herangezogen werden. 

Eine günstige Gelegenheit bieten auch die bei den Amerikanern 
sehr beliebten „Paraden“, welche jedoch nicht etwa von Soldaten ab- 
gehalten werden, sondern von Arbeitervereinigungen, kaufmännischen 
Korporationen, durchreisenden Zirkusgesellschaften u. s. w. Derartige 
Veranstaltungen suchen die Strafsenbahngesellschaften möglichst in 
diejenigen Vergnügungslokalen zu konzentrieren, die ihnen gehören 
bezw. an ihren Strecken liegen, und da dann natürlich alt und jung 
„per Elektrische“ hinausströmt, ist das „Geschäft“ gemacht. 

Eine sehr eigenartige Reklame von künstlerischer Wirkung wurde 
jüngst von der Strafsenbahngesellschaft in Los Angeles, der älte- 
sten Stadt Kaliforniens, inszeniert. Sie veranstaltete nämlich einen 
grofsen Aufzug, dem als Thema die Geschichte der Blumen Kaliforniens 
zu grunde lag, und hatte zu diesem Zweck 15 gewöhnliche flache Ar- 
beitsmotorwagen, wie sie zum Kiestransport Verwendung finden, durch 
kunstvolle Dekorationen und Stoffdraperien und unter Verwendung 
von 1500 m Leitungsdraht, 4500 Glühlampen und 10 Bogenlampen zu 
prächtigen Schaustücken von märchenhaftem Glanz hergerichtet. Den 
Anfang der effektvollen Prozession bildete ein Wagen, auf dem sinn- 
bildlich die im wüsten, noch unbebauten Kalifornien untergehende 
Sonne dargestellt war. Die nächsten Wagen charakterisierten durch 
springende Fontänen und ähnliche Wasserkünste die künstliche Be- 
wässerung, die dank der Bemühungen der Ansiedler das unwirtliche 
Urland bald zu blühenden Gefilden umwandelte, und die weiteren 
Wagen, von denen Fig. 173 ein Beispiel gibt, bezogen sich auf die 
bauptsächlichen Blumen Kaliforniens selbst. So waren z. В. Schwert- 
lilien, Chrysantemum, Brautschleier, Camelie, Maisblüte, Calla, Stief- 
mütterchen (Fig. 173), rote Rosen, Klatschrosen, Sonnenblumen u. a. 
in farbenprächtigen Arrangements teils natürlicher ,~ teils künstlicher 
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Herkunft vertreten, und der gesamte Eindruck wurde aufser durch 
die feenhafte elektrische Beleuchtung noch durch geeignete bewegliche 
Dekorationsteile, wie sich auf- und abbewegende Vogelhälse und -Hügel, 
rotierende Blumenscheiben (vgl. die Abbildung) u. a. gesteigert. Auch 
hatte man die einzelnen Wagen mit hübschen, entsprechend gekleideten 
jungen Mädchen besetzt, um in jeder Weise dem Publikum eine reiche 
und fröhliche Augenweide zu bieten. 

Der Zweck der Veranstaltung wurde denn auch im vollen Mafse 
erreicht, indem der eigenartige Wagenzug, in dessen Licht- und Far- 
benreichtum nur die den Strom zuführenden Trolleystangen noch an 
seine eigentliche Bestimmung erinnerten, nicht nur an dem betreffen- 
den Abend den lauten Beifall der Bevölkerung von Los Angeles fand, 
sondern als Muster einer künstlerischen Reklame auch anderswo in 
Wort und Bild viel von sich reden machte. 


Haltestellenanzeiger für Strafsenbahnen. Das Ausrufen der Halte- 
stellen durch die Schaffner der Strafsenbahnwagen verfehlt nicht selten 
seinen Zweck, weil der gerufene Name nicht immer jedem Fahrgast ver- 
ständlich ist. Diesem Übelstande soll, wie der „Prometheus“ berichtet, ein 
von Jens Schmidt in Kopenhagen erfandener, selbsttätiger Halte- 
stellen- (Stations-) Anzeiger abhelfen, der schon in Berlin anf der Linie 


mitteilen, zuerst an der Küste entlang durch die Mangriovesümpfe bie nach 
Homestead und dann mit Benutzung der zahlreichen kleinen Koralleninseln, 
der „Kaya“, die sich wie eine Schnur von Florida bis Kay West hinziehen, 
nach letzterem Orte. Im ganzen ist das Wasser sehr flach, an mehreren 
Stellen aber, wo eine gröfsere Lücke zwischen den Inselchen ist, müssen 
lange Brücken gebaut werden. Der Bahndamm wird durchschnittlich 28 Fufs 
über dem Wasserspiegel- liegen. Wo es angängig ist, wird er aufgeschüttet 
werden; ein grofser Teil des Oberbaues wird aber aus Zementpfeilern mit 
Stahllagern bestehen. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Maschinen als Bestandteile einer Fabrik. 


Von Dr. jur. Biberfeld in Berlin.*) 
Nachdruck verboten. 
Wenn jemand einem andern eine Maschine liefert, die in dem 
Fabrikbetriebe des Erwerbers Verwendung finden soll, so ist für die 
gegenseitigen Beziehungen die Frage, in welcher Weise sie unter- 
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Mittelstrafse-Pankow in einer Anzahl Wagen versuchsweise eingebaut ist. Die 
in ihrem Äufsern einem hölzernen Schrinkchen gleichende Vorrichtung mit 
Glassoheibe ist innerhalb des Wagens über der Tür angebracht, so dafs der 
hinter der Glasscheibe erscheinende Name der nächsten Haltestelle von jedem 
Fahrgast gesehen werden kann. Die in dem Schränkchen untergebrachte 
Vorrichtung besteht ans zwei Walzen, über welche sich ein breites Band 
mit den Namen der Haltestellen auf- und abrollt. Ein Triebwerk, das seinen 
Antrieb durch eine Uhrfeder erhält und durch einen Elektromagneten 
ausgelöst und gesperrt wird, bewirkt das Drehen der Walzen. Den Strom- 
stofs erhält der Elektromagnet aus dem Betriebsstrom der Oberleitung. Zu 
diesem Zweck ist an den Orten, an denen der Name der soeben durchlaufenen 
Haltestelle durch den der nächsten ersetzt werden soll, in den Aafhinge- 
querdraht des Leitungsdrahtes zwischen zwei Schnallenisolatoren ein kurzer 
Randeisenstab eingebaut, der leitend den Fahrdraht trägt und um den ein- 
fachen Eisenstab drehbar schwingt. Gegen diesen vom Betriebastrom durch- 
flossenen Kisenstab trifft in der Fahrt ein Querstab der Stromabnehmer- 
stange oder ein im Stromabnehmerbügel ausgespannter Draht, der den empfange- 
nen Strom dem Elektromagneten im Anzeiger zuführt und die Sperrung 
durch den Magneten auslöst, so das unter der Wirkung der Uhrfeder die 
Welzen bis zum Eingriff der nächsten Sperrung herumschnellen und den 
Namen der nächsten Haltestelle vor die Glasscheibe bringen. Gleichzeitig 
gibt das Triebwerk ein Glookenzeichen, dafs die Aufmerksamkeit der Fahr- 
gäste auf den Anzeiger hinlenkt. 

Eine Eisenbahn durch das Meer wird zur Zeit von der Stadt 
Miami an der Ostküste von Florida nach der berühmten Zigarrenstadt 
Kay West ausgeführt. Die letztere liegt auf einer Insel, halbwegs zwi- 
schen der Stidspitze Floridas und Kuba. Die 154 engl. Meilen lange Rahn- 


linie führt, wie die „Technischen Berichte“ von Bruno Heinrich Arendt | 


bezw. angebracht werden soll, rechtlich von einer sehr grofsen 
Bedeutung, die leider im Verkehr nur allzu oft unterschätzt oder voll- 
kommen verkannt wird. Wie oft ereignet es sich, dafs der Käufer 
eines sehr wertvollen Apparates, der für geschäftliche Zwecke ange- 
schafft wird, den Kaufpreis nicht sogleich zu erlegen vermag, dafs er 
aber anderseits auch beim Verkäufer nicht den nötigen Kredit ge- 
niefst, um auf der einen Seite Stundung, auf der andern aber sofort 
das Eigentum an dem Kaufobjekte zu erlangen. In solchen Fällen 
pflegt der Verkäufer, um sicher zu gehen, sich das Eigentum an dem 
Apparate vorzubehalten, und er glaubt nunmehr getrost allem, was 
auch immer kommen möge, entgegensehen zu können; denn wenn 
auch sein Kunde wirtschaftlich zusammenbrechen und in Konkurs ge- 
raten sollte, ihn, den Verkäufer, kann dies vermeintlich in keiner 
Weise berühren. Wenn er kein Geld erlangt, so nimmt er sich eben 
seine Maschine wieder zurück, und der Schaden, den er schliefslich 
hierbei davonträgt, ist so sehr bedeutend nicht. So meint der rechts- 
unkundige Gläubiger gar oft, um schliefslich doch einzusehen, dafs er 
sich einer sehr bedenklichen und folgenschweren Täuschung hingegeben 
hat. Der Konkursverwalter, dem gegenüber er den Anspruch auf Aus- 
sonderung der von ihm gelieferten und noch nicht bezahlten Maschine 
geltend macht, wendet ihm einfach ein, diese sei Bestandteil der 
Sache geworden, jener Vorbehalt des Eigentums sei unwirksam; die 
Maschine wird mit in die Masse hineinbezogen uud der Verkäufer 
muls sich mit dem begnügen, was als Konkursdividende auf ibn ent- 


*) Dieser Artikel bildet eine Ergänzung zu dem Aufsatz „Vorbehalt 
des Eigentums an Maschinen" von Dr. jur. Buerschaper in Heft 1 
dieser Zeitschrift, 8. 18 u. 14. 


fallt. Er geniefst nicht einmal irgend welche Bevorzugung oder Be- 
rücksichtigung, sondern er muls sich in die grofse Zahl der nicht be- 
vorrechtigten Gläubiger einreihen. Ihm steht nämlich entgegen die 
Vorschrift des § 93 В. G. В. еко es heifst: 

„Bestandteile einer Sache, die voneinander nicht getrennt 
werden können, ohne dafs der eine oder andere zerstört 
oder in seinem Wesen verändert wird (wesent- 
liohe Bestandteile), können nicht Gegenstand be- 
sonderer Rechte sein.“ 

Sobald also von einer Maschine gesagt werden muls, dafs sie im 
Sinne des Gesetzes Bestandteil eines Gebäudes geworden ist, hat sie 
aufgehört, selbständiger Rechtsschicksale fähig zu sein; sie nimmt viel- 
mehr an allem Teil, was die Hauptsache selbst, also in dieser Hinsicht 
das Fabrikgebäude betrifft, und hieran kann keine Vereinbarung und 
kein Vorbehalt etwas ändern. Wem das Grundstück gehört, dem die 


Maschine als Bestandteil eingefügt worden ist, der ist auch ihr Eigen- | 


tümer, und es ist undenkbar, dafs an dem Bestandteile Rechte be- 
stehen sollen, die sich nicht auch auf das Ganze erstrecken und um- 
gekehrt. 

Unter welcher Vorraussetzung aber eine für ein Fabrikgebäude 
gelieferte und in ihm aufgestellte Maschine dessen Bestandteil wird, 
beantwortet Abs. 1 des $ 94 В. G. В. wo es heifst: 

„Zu den wesentlichen Bestandteilen eines Grundstücks gehören 
die mit dem Grund und Boden festverbundenen 
Sachen.“ 

Es genügt also nicht, dafs die Maschine, von der hier die Rede 
ist, in dem Gebäude, für dessen Zwecke sie bestimmt ist, einfach auf- 
gestellt werde, sondern sie mufs mit dem Grund und Boden auf die 
eine oder auf die andere Weise mechanisch verbunden werden, 
so dafs der Zusammenhang nicht ohne weiteres gelöst 
werden kann. Ein Kessel, der in irgend einem Fabrikraume frei 
steht, во dafs man ihn jederzeit wegnehmen kann, ohne dafs irgend 
welcher Zusammenhang gelöst werden mufs, ist nicht Bestandteil des 
Gebäudes geworden, wohl dagegen der eingemauerte Kessel, der durch 
die entsprechenden Bindemittel mit irgend einem Teile des Gebäudes 
fest verbunden ist. Aber auch diese Verbindung vermag an sich noch 
nicht ohne weiteres die Folge zu erzeugen, dals die Maschine zum Be- 
standteile des Ganzen werde, also ihre eigene rechtliche Existenz ge- 
wissermafsen verliere, um in die des Ganzen aufzugehen; es wird noch 
weiter erfordert, dafs diese Verbindung auf die Dauer berechnet 
sei. In dieser Hinsicht heifst es im ersten Satze des $ 95, Abs. 1, В. 
G. B., dafs zu den Bestandteilen eines Grundstücks solche Sachen 
nicht gehören, 

„die nur zueinem vorübergehenden Zwecke mit dem 
Grund und Boden verbunden sind.“ 

Eine solche Ausnahme findet beispielsweise statt, wenn auf einem 
Grundstücke ein Gerüst aufgeschlagen wird, weil eine Reparatur vor- 
genommen werden soll. Die Unterlagen, auf denen dieses Gerüst ruht, 
von denen es getragen wird, werden freilich in das Erdreich einge- 
rammt oder sonst auf eine Weise dort befestigt; allein die Absicht 
geht von vornherein dahin, dieses Gerüst, sobald die betreffenden 
Arbeiten beendet sind, wieder wegzunehmen, und eben deshalb wird 
es vor dem Schicksale bewahrt, Bestandteil des Grundstückes zu 
werden. Wenn jedoch die Absicht bestand, dies Gerüst stehen zu 
lassen, weil es nach Lage der Sache immer und immer wieder Ver- 
wendung finden soll, dann würde die feste Verbindung mit dem Boden, 
auf dem es steht, vollkommen ausreichen, um es zu dessen Bestand- 
teil zu machen. Findet aber eine solche Ausnahme, wie sie der во- 
eben angeführte $ 95 berücksichtigt, nicht statt, so tritt — um dies 
noch einmal mit Nachdruck hervorzuheben — mit unausbleiblicher 
Notwendigkeit die rechtliche Folge ein, dafs das Gerüst oder die 
Maschine und dergl. aufhört, als selbständige Sache zu gelten, dafs 
es vielmehr von nun an als Teil des Ganzen behandelt wird. Der 
Verkäufer, der sich das Eigentum bis zur Erlegung des Kaufpreises 
vorbehalten hat, kann also die Loslösung und die Aussonderung nicht 
verlangen; alle seine Rechte beschränken sich darauf, seine Forderung 
auf Bezahlung des Kaufpreises geltend zu machen, und, wie gesagt, 
alle die Abreden, die er mit dem Käufer getroffen haben mag, sind 
null und nichtig. Der Richter versagt ihnen jegliche Beachtung. 

Wie unbeugsam gerade in dieser Hinsicht der Wille des Ge- 
setzes ist, möge folgendes veranschaulichen: Nehmen wir einmal 
an, A. habe dem B. unter Vorbehalt des Eigentums eine Maschine 
geliefert und habe dem B. zur Pflicht gemacht, jede feste mechanische 
Verbindung dieser Maschine mit dem Gebäude selbst solange zu unter- 
lassen, bis der Kaufpreis erlegt sein würde. Angesichts dessen hat 
also B. nicht das Recht, die Maschine einmauern zu lassen oder sonst 
auf irgend eine Weise zwischen ihr und dem Grund und Boden eine 
für die Dauer berechnete Verbindung etwa durch Vernieten oder Ver- 
löten herstellen zu lassen. Tut er dies dennoch, so hat er sich aller- 
dings eines Vertragsbruches dem A gegenüber schuldig gemacht und 
die Verpflichtung zur Leistung von Schadensersatz auf sich geladen, 
allein die rechtlichen Wirkungen seines Verhaltens bleiben hier eben 
ganz dieselben, wie wenn er zu diesem vollkommen befugt gewesen 
wäre; die Maschine wird auch jetzt in vollem Umfange Bestandteil 
des Fabrikgebäudes. 

Das Gesetz spricht davon, dafs eine Maschine, um Bestandteil eines 
Grundstückes zu werden, mit dem Grund und Boden „fest“ ver- 
bunden sein mufs, und es lafst damit zugleich eine sehr wesentliche 
Einschränkung erkennen, die wohl beachtet werden mufs. Nicht jede 
lose Verbindung, die verhältnismälsig mühelos wieder aufgelöst werden 
kann, macht das eine zum Bestandteil des andern; es genügt nicht, 


einen Apparat durch ein paar Nägel an der Wand eines Gebäudes zu 
befestigen oder sonst eine geringfügige Vorrichtung zu treffen, sondern 
die Verbindung mufs eine feste sein, so zwar, dals die Lösung nicht 
bewerkstelligt werden kann, ohne entweder die Maschine oder das Ge- 
bäude zu beschädigen oder das eine oder das andere in seinem Wesen 
zu ändern. Wann eine solche Verbindung aber als „feste“ im Sinne 
дев § 94 B. G. В. anzusehen sei, und wann nicht, sagt das Gesetz nicht; 
es ist dies eine sogen. Tatfrage, über die der Richter je nach Lage 
der besonderen Umstände zu entscheiden hat. Eben daraus aber er- 
hellt die grofse Bedeutung, die für solche Fragen die mafsgebende 
Rechtsprechung besitzt, und es darf in dieser Hinsicht anerkannt werden, 
dafs sich die Judikatur gerade der Gerichte höherer Ordn einer 
gewissen Malsigung befleilsigt, dafs sie nur dort, wo tatsächlich auch 
nach den Anschauungen des Verkehrs die gegebenen Bedingungen er- 
füllt sind, das Vorhandensein der Bestandteilseigenschaft annimmt. 
Es dürfte daher zum bessern Verständnisse dessen, worauf es hier an- 
kommt, förderlich sein, in Kürze die wichtigsten Ergebnisse vorzu- 
führen, zu denen die Praxis auf dem einschlägigen Gebiete gelangt 
ist. Da heifst es z. В. in einem Urteile des Preufsischen Ober- 
verwaltungsgerichts vom 30. Januar 1903: ` 
„Der Koch- und Waschherd ist ein Bestandteil des Gebäudes, 
weil er fest in Boden und Wand eingemauert ist, so dals 
diese beiden letzteren erheblich beschädigt werden müssen, 
wenn man diesen Herd wieder entfernen will. Der Koch- 
und Waschkessel ist es dagegen nur dann, wenn er ein- 
gemauert ist. Fehlt es daran, so ist er, obwohl er den wirt- 
schaftlichen Zweckes des Herdes zu dienen bestimmt ist und 
zu ihm in einem räumlichen Verhältnisse steht, höchstens 
Zubehör, und auch dies nur dann, wenn er im Verkehr als 
Zubehör angesehen wird.“ 

Sehr beachtenswert aber ist besonders ein Beschlufs des Bayer. 
Oberlandesgerichts vom 7. März 1904. Dort handelte es sich 
darum, ob eine Dynamomaschine und die dazu gehörigen Akkumula- 
torenbatterien, die in einem Fabrikgebäude untergebracht und mit 
Grund und Boden verbunden worden waren, als Bestandteile des 
Grundstückes anzusehen seien. Der Beschwerdeführer hatte geltend 
gemacht, dafs diese Gegenstände sein Eigentum geblieben seien, weil 
er sich dieses an ihnen vorbehalten, und er hatte dagegen Verwahrung 
eingelegt, dals sie demjenigen, der das ganze Fabrikgebäude aus der 
Konkursmasse erstanden hatte, als Eigentum zugesprochen worden 
würden. Eine mechanische Verbindung zwischen der Maschine und 
den Batterien auf der einen Seite und dem Grund und Boden auf der 
andern Seite hatte zwar, wie erwähnt, stattgefunden; allein nach der 
Ansicht des Beschwerdeführers sollte diese Verbindung, weil sie eine 
nur verhältnismäfsig lose war, an dem vereinbarten Rechtsverhältnisse 
nichts ändern dürfen. 

Das genannte Gericht hat auch in diesem Sinne entschieden, in- 
dem es sich von folgenden Erwägungen leiten liefs: Bei der Leichtig- 
keit, mit der es möglich ist, die Verbindung zu lösen, in der hier die 
Dynamomaschinen und die Akkumulatorenbatterien mit dem Fabrik- 
gebäude stehen, können sie nicht als mit dem Grund und Boden fest 
verbundene Sachen im Sinne des $ 94 Abs. 1 angesehen werden. Durch 
die Aufhebung des Zusammenhangs zwischen den Maschinen und dem 
Fabrikgebäude wird weder eine Änderung des Wesens noch eine Be- 
sohädigung der Maschinen oder des Fabrikgebäudes bewirkt. Die 
Dynamomaschinen und die Akkumulatorenbatterien können auch an 
anderen Orten verwendet werden. Das Fabrikgebäude hat nicht den 
Zweck, zum unmittelbaren gewerblichen Betriebe zu dienen, sondern 
der Betrieb soll innerhalb des Gebäudes mittels der dazu bestimmten 
Maschinen und sonstigen Geräte stattfinden. Der eigentliche Zweck 
des Gebäudes besteht in, die Maschinen, die sonstigen Geräte, die 
zum Betriebe verwendeten Stoffe und die Arbeiter aufzunehmen und 
den Arbeitsraum nach aulsen abzuschliefsen. Dadurch allein, dafs 
das für einen gewerblichen Betrieb bestimmte Gebäude auch für die 
Aufnahme der zu verwendenden Maschinen besonders eingerichtet 
ist, werden diese noch nicht Bestandteile des Gebäudes. Wenn auch 
einzelne Maschinen mit dem Gebäude so verbunden sind, dafs sie Be- 
standteile des Gebäudes bilden, kann es doch sein, dafs auch andere 
Maschinen und Geräte zum Betrieb erforderlich sind, die keine Be- 
standteile des Gebäudes sind. Schon hieraus ergibt sich, dafs es nicht 
zum Wesen des Fabrikgebäudes gehört, dafs der gewerbliche Betrieb 
unmittelbar durch das Gebäude oder durch Bestandteile des Gebäudes 
ermöglicht ist. Die Trennung einer Maschine vom Gebäude, die ohne 
Beschädigung erfolgen kann, hebt daher das Wesen des Fabrikgebäudes 
nicht auf. Sie hat nur die Folge, dafs die Maschine durch eine andere 
ersetzt werden mufs. Die Dynamomaschinen und die Batterien sind 
daher bewegliches Zubehör des Gebäudes. 

Im wesentlichen ganz auf demselben Standpunkte hält sich der 
höchste Gerichtshof für Bayern in einem anderen Beschlusse vom 
18. Juni 1904. Dieser Beschlufs hält über alle maschinellen An- 
lagen, die sich auf einem Brauereigrundstücke befanden, ge- 
wissermafsen Revue und entscheidet unter durchwegs zutreffender 
Begründung für jeden einzelnen Apparat, ob er nach Lage der Sache 
als Bestandteil anzusehen sei oder nicht. Unter Übergehung des 
minder Wichtigen verdienen folgende Sätze hervorgehoben zu werden: 
Der eine Elektromotor ist seit zwei Monaten im ersten Stocke 
auf einen Steinsockel aufgeschraubt; vorher befand er sich auf dem 
Speicher. Die Anschraubung ist eine leicht lösliche Ver- 
bindung, und durch die Trennung wird weder die Fabrik in ihrem 
Wesen verändert noch die wirtschaftliche Bedeutung des Motors 
beeinträchtigt, denn die Fabrik kann auch mit einer andern Kraft als 
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Elektrizität betrieben werden und der Motor kann auch an einer 
andern Stelle Verwendung finden. Dasselbe gilt von dem zweiten 
Elektromotor, der nur auf eine in die Wand eingemauerte Konsole 
aufgeschraubt ist, also in einer besonders losen Verbindung mit dem 
Fabrikgebäude steht. Die gleichen Gesichtspunkte sind mafsgebend 
die für Beurteilung der am Gebälk angeschraubten Transmissionen, 
der am Gebäude befestigten Winde und der Fahrstühle Die 
Fahrstühle sind an der Aufsenseite des Fabrikgebäudes angebracht ; 
sie laufen in Rollen an eisernen Schienen, die an eingemauerten 
Schienen durch Vernietung oder auf sonstige Weise befestigt sind. 
Die Fahrstühle stehen also in loser Verbindung mit dem Gebäude 
und können ohne weiteres entfernt werden. Die in üblicher Weise 
mit dem Gebäude verbundene elektrische Beleuchtungs- 
anlage ist ohne weiteres trennbar; die Fabrik kann auch auf andere 
Weise beleuchtet werden, ohne dafs der Betrieb Schaden leidet, und 
die Anlage kann beliebig anderswo angebracht werden. Die Wasser- 
pumpe mit Transmissionen ist an T.-Schienen angeschraubt, die in 
den Felsen eingemauert sind. Eine feste Verbindung mit dem Grund 
und Boden im Sinne des $ 94 Abs. 1 liegt nur dann vor, wenn 
die Trennung nicht ohne erhebliche Veränderung oder Beschädigung 
des Grundstückes oder der Sache möglich ist; eine Verschraubung 
aber ist leicht zu lösen. Das Wasserreservoir ist mit dem Gebäude 
überhaupt nicht mechanisch verbunden, sondern steht frei im Garten 
und ist nur durch Röhren mit der Pumpe verbunden. Die Pumpe 
ist übri jetst aufser Betrieb, weil eine Wasserleitung eingerichtet 
ist; es kann daher um so weniger angenommen werden, dafs ihre Be- 
seitigung das Wesen der Fabrik verändert. 

Anders verhält es sich mit dem Darrwender und den Heiz- 
rohren. Der Darrwender läuft in der Darre in U.-Schienen, die in die 
Wand eingemauert sind. Die Heizrohre sind unter der Darre auf Eisen- 
stangen aufgesetzt und mit Draht am Darrboden aufgehängt ; sie werden 
jährlich zam Zwecke der Reinigung herausgenommen; auch der Darr- 
wender kann herausgenommen werden. Wesentlicher Bestandteil einer 
Malzfabrik ist die Darre mit den zum Dörren des Malzes erforder- 
lichen Vorrichtungen und Gerätschaften, und es liegt in der Natur 
der Sache, dafs diese den räumlichen Verhältnissen des Darrbodens 
der Fabrik und dem Betriebe dieser bestimmten Fabrik überhaupt 
angepafst sein müssen. Sie sind daher zur Herstellung des Gebäudes 
eingefügt; sie machen das Gebäude erst zu dem, was es sein soll und 
können nicht beliebig in anderen Fabriken Verwendung finden.“ 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Uber die Bedeutung der gewerblichen Fort- 
|bildungsschule. 


Von Dr. Anton Frey, leitender Sekretär der Gewerbeschulkommission 
in Wien. *) Nachdruck verboten. 


Die Einführung des allgemeinen Volksschulunterrichtes 
bezeichnet in allen Staaten einen Markstein der kulturellen Entwick- 
lung; die allgemeine Volksschule ist einer der schönsten Triumphe des 
Fortschrittes. Gar bald verspürte man aber, dafs auch nach Einführung 
der Volksschule das Bildungssystem ncch nicht vollkommen sei. Aller- 
dings nimmt das Kind vom 7. bis zum 14. Lebensjahre eine beträchtliche 
Menge von Kenntnissen in sich auf; nach dieser Zeit der Aussaat tritt 
aber für jene Menschen, welche nicht höheren Studien obliegen, Still- 
stand in der geistigen Ausbildung ein. 

Wenn die Volksschule die Menschen für das Leben erziehen soll, 
wenn die in der Volksschule aufgenommenen Wissensschätze auch in 
dem Erwachsenen fortdauern und Segen bringen sollen, dann darf 
der öffentliche Unterricht mit Ablauf der Verpflich- 
tung zum Besuche der Volksschule nicht vollständig 
aufhören, sondern mufs so lange fortgesetzt werden, bis die Ge- 
währ geboten ist, dafe die wichtigsten Kenntnisse für das praktische 
Berufsleben dauernd erworben sind. 

Im gewerblichen Leben sprachen für die Weiterbildung des 
absolvierten Volksschülers neben den angeführten allgemeinen Erwä- 
gungen noch besondere schwerwiegende Gründe. Gewerbe, Industrie 
und Handel hatten durch die Erfindung der Maschinen, durch die 
Ausniitzung der Riesenkräfte des Dampfes und der Elektrizität einen 
kolossalen Aufschwung erfahren; die Produktion der Güter und deren 
Austausch wurde in ganz neue Bahnen gelenkt. Seitdem die Riesen 
Dampf und Elektrizität mit ihrer nie ermattenden Arbeitskraft in den 
Dienst der Gütererzeugung und des Verkehrs gestellt wurden, nalım 
das Wirtschaftsleben einen gigantischen Charakter an: es entstanden 
allenthalben Fabriken, es entwickelte sich die Grofsindustrie, der 
Grofsbandel. Nicht jeder Gewerbsmann konnte sich die teuren Ma- 
schinen für seinen Betrieb anschaffen; sehr häufig fehlte ihm auch 
das Verständnis für die hohe Bedeutung der neuen Hilfskräfte. Zur 
Zeit der grofsen Umwälzungen auf wirtschaftlichem Gebiete versäumte 
der Gewerbestand vielfach den Anschlufs an den Eilzug des Fort- 
schrittes, blieb zurück und kam in eine bedrängte Lage. Das Hand- 

*)tMit gütiger Erlaubnis des Verlages von A. Piohlers Witwe & Sohn in 
Wien entnehmen wir diesen anregenden Aufsatz (unter einigen Kürzungen) 
der im genannten Verlage neu erscheinenden Zeitschrift „Die gewerb- 
liche Fortbildungsschule“, Sohriftleiter: Rudolf Mayerhöfer. 

D. Red. 


werk, welches einst in hoher Blüte stand und seine Angehörigen zu 
Wohlstand und Macht geführt hatte, wurde von der Grofsindustrie 
überflügelt, zum Teil vernichtet, zum Teil auf einen sehr bescheidenen 
Wirkungskreis eingeengt: es bildete sich der Gegensatz zwi- 
schen Grofsbetrieb und Kleinbetrieb, zwischen Grofs- 
industrie und Kleingewerbe. Das Ende des kleinen Ge- 
werbes und Handels schien gekommen. Doch nach langem Kampfe, 
der allerdings eine grofse Zahl selbständiger Gewerbebetriebe ver- 
schlang, behauptete doch das Gewerbe seine Existenz. Es gibt 
eben im lee Wirtschaftsleben eine Menge von Arbeitsge- 
bieten, wo der Grofsbetrieb nicht anwendbar ist, Gebiete, die 
von vornberein dem Kleingewerbe gehören. Für die 
Grofsindustrie eignet sich nur die Herstellung gleichartiger Massen- 
artikel; wo im einzelnen Fall eine besondere Gestaltung, eine Indivi- 
dualisierung verlangt wird, tritt das Gewerbe in seine Rechte. So 
wird insbesondere das weite Feld des Kunstgewerbes auch in 
Zukunft eine Domäne des kleineren Betriebes bleiben. Nach dem 
Taumel über die Erfolge der Grofsindustrie, der Jahrzehnte hindurch 
die Geister gefangen Gm ist eben die Ernüchterung eingetreten ; 
selbst jene Schwarmer für Zentralisation jeglicher wirtschaftlichen 
Tätigkeit, die da behaupteten, das Kleingewerbe, das Handwerkertum 
sei unrettbar dem Untergange verfallen, geben nun einer hoffnungs- 
volleren Auffassung Raum. 

Das furchtbare Ringen des alten erbgesessenen Handwerkerstan- 
des mit der Grofsindustrie und dem grofsen Kapital hat aber in vielen 
Richtungen aufklärend gewirkt, langjährige Vorurteile beseitigt und 
namentlich eine Idee zur Reife gebracht: Das kleine Gewerbe mufs 
gründlich reformiert werden. Es war ein schwerer Fehler, dafs der 
Handwerkerstand die grofsen Errungenschaften auf dem Gebiete der 
Technik unbeachtet liefs; das Kleingewerbe hat zwar seine Existenz- 
berechtigung erwiesen, soll es aber in der Volkswirtschaft gröfsere 
Bedeutung gewinnen, soll es im Konkurrenzkampf erfolgreich be- 
stehen, aan müssen auch die Handwerker auf den Zeiger der 
Weltenuhr schauen und ihren Geschäftsbetrieb nicht in einer Weise 
führen, wie sie vor hundert Jahren gebräuchlich war. Auch der 
Handwerker mufs sich dem Fortschritt anschliefsen, die gewaltigen 
Hilfskräfte der Maschinen in den Dienst seines Betriebes stellen; vor 
allem aber mufs das geistige Niveau des Gewerbsmannes 
gehoben und ihm jene theoretische und fachliche Bildung 
vermittelt werden, ohne welche er der wirtschaftlichen Gestaltung 
obnmächtig und verständnislos gegenübersteht. Die Meisterlehre allein 
genügt den Anforderungen der Zeit nicht mehr; der junge Gewerbe- 
treibende mufs sich neben der Werkstätte noch weiter fortbilden. 

Gewerbliche Fortbildung! Dieses Zauberwort verscheuchte 
den Todesschatten, der sich über dem Kleingewerbe gelagert hatte. 
Mit Eifer gingen die Kulturstaaten an die Organisation des gewerb- 
lichen Unterrichtes; gewerbliche Hochschulen (technische Hochschulen), 

werbliche Mittelschulen (Staatsgewerbeschulen, Werkmeisterschulen, 
Handelsschule) wurden ins Leben gerufen; besonders wichtig für das 
Kleingewerbe war aber die Schaffung von sog. gewerblichen 
Fortbildungschulen. Die Heranbildung von Stabsoffizieren der 
Industrie und des Handels, wie sie durch die Hochschule vermittelt 
wird, ebenso die Ausbildung von tüchtigen Unteroffizieren im Wirt- 
achaftsleben durch die Gewerbe- und Handelsschulen, denen der 
Charakter einer Mittelschule zukommt, ist gewils für das Erwerbs- 
leben von grofser Bedeutung; gröfser aber ist die Bedeut: jenes 
gewerblichen Unterrichtes, der in das Volk dringt und ganze Nationen 
in der Kultur vorwärts bringt. Mit den Fortbildungsschulen war das 
Mittel gefunden, die Lücke in der Volksbildung auszufüllen. 

Welchen Zweck haben die gewerblichen Fortbildungschulen ? 
Vernehmen wir darüber einige gesetzliche und statutarische Bestim- 
mungen: 

Nach dem vom österreichischen Ministerium für 
Kultus und Unterricht im Jahre 1883 herausgegebenen Normal- 
statute für gewerbliche Fortbildungsschulen haben diese die Aufgabe, 
den Lehrlingen und Gehilfen der Gewerbetreibenden einen theoreti- 
schen und, soweit es tunlich ist, auch praktischen Unterricht in jenen 
kunstgewerblichen, technischen und kommerziellen Fächern zu bieten, 
welche ihnen für die Ausübung ihres Berufes nützen und zur Er- 
höhung ihrer Erwerbsfähigkeit betragen können. 

Von der städtischen Gewerbeschule in Ulm heifst es: 
„Sie ist bestimmt für die Angehörigen des Handels- und Gewerbe- 
standes, welche sich bereits in einem Geschäfte befinden und daher 
nur einen kleinen Teil ihrer Zeit der weiteren geistigen und für ihren 
Beruf nutzbringenden Ausbildung widmen können. 

Das Hamburger Statut sagt: „Die Abend- und Sonntags- 
schulen geben den Gewerbetreibenden während der Dauer ihres Lehr- 
lings- und Gehilfenstandes Gelegenheit zur Ausbildung und zur Er- 
werbung von Kenntnissen und Fertigkeiten, die für die Ausübung des 
Berufes notwendig sind, in der Werkstatt aber nur schwer oder gar 
nicht erreicht werden.“ x 

Der Zweck der Madchenfortbildungsschulen in Berlin 
wird mit folgenden Worten angegeben: „Die Bildung, welche in der 
Gemeindeschule angestrebt ist, zu sichern oder zu ergänzen, den in 
praktischen Beschäftigungen aller Art stehenden Mädchen eine regel- 
mälsige, zur Befestigung ernster Lebensanschauung dienende geistige 
Anregung zu geben, die Neigung und das Geschick für angemessene 
Frauenarbeit zu pflegen, ist Zweck der Mädchenfortbildungsschulen.‘“ 

Hören wir noch eine Schweizer Stimme, und zwar aus Luzern: 
„Die gewerbliche Fortbildungsschule ist eine notwendige Ergänzung 
der gewerblichen Berufslehre und bezweckt als solche die Aneignung 
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und Pflege von Fertigkeiten und Kenntnissen, welche sich auf die Aus- 
übung eines gewerblichen Berufes beziehen, indessen weder von der 
Volksschule unmittelbar berücksichtigt, noch in der Regel von der 
Werkstätte vermittelt werden. Dieser Zweck wird um so vollstän- 
diger erreicht, je mehr der Unterricht sich an das praktische Berufs- 
leben anlehnt, auf selbständiges Auffassen und Denken der Schüler 
hinzielt und ihre individuelle Schaffenskraft anregt.“ 
WA Wie aus diesen Zweokbestimmungen hervorgeht, soll die ge- 
werbliche Fortbildungsschule die Meisterlehre unter- 
stützen undergänzen; das Hauptgewicht der Lehrlingsausbildung 
liegt aber trotzdem in der mehrjährigen Unterweisung durch den 
Meister in der Werkstätte. Die Fortbildungsschule ist bei den eigen- 
artigen gewerblichen Betriebsverhältnissen unserer wirtschaftlich hoch- 
stehenden Zeit geradezu unentbehrlich für die Heranbildung eines 
leistungsfähigen Gewerbe- und Handelstandes. Die Werkstatt des 
Meisters repräsentiert in den seltensten Fällen das ganze Handwerk; 
die Teilung der Arbeit, eine Begleiterscheinung des Grofsbetriebes 
und der Maschinentätigkeit, ist in gewissem Sinne auch in das kleine 
Gewerbe, in das Handwerk eingedrungen, so dafs sich innerhalb des 
einzelnen Handwerkes mehrere besondere Abteilungen entwickelt haben. 
So gibt es innerhalb des Schlosserhandwerkes Kunstschlosser, Bau- 
schlosser, Maschinenschlosser, orthopädische Schlosser; das Tischler- 
gewerbe zerfällt in Bautischlerei, Möbeltischlerei, Kistentischlerei u. s. w. 
Aber auch innerhalb jeder Spezialabteilung wird das Gewerbe in ver- 
schiedenem Umfange betrieben. Der Lehrling, welcher ja nur bei 
einem Meister lernt, bekommt nur Stückwerk zu sehen und erhält 
keinen Überblick über seinen Beruf. Zudem wird er vom Lehrherrn 
gewöhnlich lange Zeit nur zu den untergeordnetsten Arbeiten ver- 
wendet, damit er ja kein Material verderbe, nicht zu gedenken der 
leider noch immer vorkommenden Fälle, dafs der Lehrling statt zu 
gewerblicher Arbeit zu den verschiedensten häuslichen Verrichtungen 
herangezogen und wie ein Dienstbote behandelt wird. Regelmälsig 
läfst aber insbesondere die theoretische Unterweisung durch den 
Meister viel zu wünschen übrig. Da gibt es also Mängel genug bei 
der Meisterlehre, wo die Schule helfend und ergänzend eingreifen 
kann. Die Fortbildungsschule frischt zunächst das in der Volksschule 
Gelernte, das sog. allgemeine Wissen, wieder auf; der Lehrling, der 
Arbeiter wird im mündlichen und schriftlichen Gebrauche der Sprache 
gefestigt, er wird mit den gesetzlichen Bestimmungen über den Ge- 
werbebetrieb bekannt gemacht; er wird gelehrt, die Erscheinungen 
im Erwerbs- und Wirtschaftleben mit richtigem Blicke zu betrachten. 
Ehe der jugendliche Arbeiter den Unterricht der Fortbildungsschule 
nossen hatte, war die Werkstatt seine Welt; jetzt erscheint ihm 
ie ganze Welt als seine Werkstatt, als Gebiet, auf dem er schaffen 
und erwerben kann. Durch das erhöhte Wissen hebt sich sein Selbst- 
bewnlstsein, seine Menschenwürde, die leider durch rohe Behand- 
lung in der Werkstatt oftmals vernichtet zu werden droht. Aus- 
tattet mit nützlichen Kenntnissen, geht der Lehrling freudiger an 
ie Arbeit; nicht mehr mechanisch wie eine Maschine, sondern mit 
Verstand macht er jeden Handgriff; seine Arbeit trägt den Stempel 
der Bildung und gewinnt an Wert. Das Schulwissen fördert 
die Meisterlehre; der Lehrling begreift die Unterweisungen 
leichter, und weil ihm selbst Schwieriges gelingt, so erwacht die 
Arbeitslust, die Schaffensfreude, die ihm wie dem Meister zugute 
kommt. Seine vermehrte allgemeine und geläuterte berufliche Aus- 
bildung trägt der Lehrling in den Gehilfenstand mit hinüber; das 
Gewerbe, der Handel erhalten intelligente, berufstüchtige Leute, die 
nicht mehr am Althergebrachten aus purer Gewohnheit kleben und 
an der Scholle haften, deren Augen dem Fortschritte geöffnet sind, 
Leute, welche die Zeit verstehen und alle Verbesserungen freudig an- 
nehmen. Die Lehrlinge werden Gehilfen, aus den Gehilfen gehen die 
Meister hervor. Der Meister mit gediegener Vorbildung schaut die 
Welt mit ganz anderen Augen an und betreibt sein Geschäft in an- 
derer Weise wie der ungebildete Berufskollege; frei von spielsbürger- 
licher Verzopftheit verwertet er die Wunderkraft der Maschinen, 
prüft alle Neuerungen und benutzt sie, wenn er sie als vorteilhaft 
erkannt hat. 

Der Gewerbe- nnd Handelsstand ist aber für die Wohlfahrt und 
für die Macht des Staates von grölster Bedeutung; denn die 
wirtschaftliche Macht des Staates ist abhängig von der wirtschaft- 
lichen Tüchtigkeit seiner Bevölkerung. Blüht der Gewerbestand, stützt 
sich das Reich auf einen hochentwickelten, wohlorganisierten Handel, 
dann wird auch der Staat nach aufsen ehrfurchtgebietend dastehen 
und niemanden zu fürchten brauchen. Die Bildung der Staatsbürger 
ist das Fundament für die Macht und Gröfse des Reiches. Eine ziel- 
bewulste, weise Regierung wird daher dem gewerblichen Fortbildungs- 
unterricht die gebührende Wertschätzung nicht versagen und diesem 
wichtigen Zweige der Volksbildung die weitestgehende Förderung an- 
gedeihen lassen. 

Die gewerblichen Fortbildungsschulen sind ferner von grofser Be- 
deutung für die Heranbildung eines gediegenen, leistungs- 
fähigen gewerblichen Nachwuchses; der richtig geleitete ge- 
werbliche Unterricht allein ist im stande, die düsteren Prophezeiun; 
über die Zukunft des Kleingewerbes zuschanden zu machen. Reiches 
Wissen ist der festeste Panzer, ausgebreitetes und geläutertes Können 
die schneidigste Waffe im wirtschaftlichen Kampfe. Ein moderner Ge- 
werbestand, der sich die herrlichen Erfindungen der Neuzeit zu eigen 
macht, ein Handelsstand, dessen Blick über die enge Gemarkung der 
Heimat hinausschweift über die Meere bis in die fornsten Weltteile, 
braucht nichts zu fürchten; die fachliche Bildung macht ihn stark 
und frei. Die Regierungen aber haben die heilige Pflicht, Gewerbe 


und Handel zu schützen und alle Bildungsbestreb m dieser Stände 
kräftigst zu fördern. Die gewerbliche Ausbildung ist für den Hand- 
werker, für den Handelsmann eine Lebensfrage; der gewerbliche Volks- 
unterricht mufs daher immer mehr ausgedehnt und vervollkommnet 
werden; all die grofsen Vorgänge uud Wandlungen im Wirtschafts- 
leben müssen sich auch im gewerblichen Unterrichte widerspiegeln, 
für seine Form und für seinen Inhalt bestimmend sein. 

Der Wert des Fortbildungsunterrichtes kann nur an der Bedeu- 
tung der menschlichen Arbeitskraft gemessen werden. Die 
menschliche Arbeitskraft mit ihrer wunderbaren Ausdehnbarkeit ist 
es, welche das Angesicht der Erde erneuert, welche in der herrlichen 
Gottesschöpfung selbst schöpferisch tätig ist: sie ist das kostbarste 
Kleinod, welches dem Menschen auf die irdische Pilgerfahrt mitge- 

eben wurde. Vor dem Menschen liegt in grauer Ferne die Wahr- 
eit, die Weisheit und die Vollkommenheit; diesen himmlischen Zielen 
mufs der Mensch unaufhaltsam zustreben. Die Bildung führt den 
schönen Zielen entgegen; darum darf auf dem Gebiete des Unter- 
richtes kein Stillstand. eintreten. Vorwärts und aufwärts! mufs die 
Losung aller sein, welche den hohen Wert des gewerblichen Fort- 
bildungswesens erfafst haben, und alle Freunde des Fortschrittes wer- 
den mit Begeisterung den sinnigen Spruch auf ihre Fahnen schreiben, 
der im Aufgange zur gewerblichen Fortbildungsschule in 
Pirna zu lesen ist: 

„Fortbildung! schönes, inhaltvolles Wort: 

im Wissen, Können, Wollen immer fort!“ 


Kunstgewerbe. 
Materialfälschung im Kunstgewerbe. 


Von Dr. Heinrich Pudor in Berlin. 
Nachdruck verboten 

In einer illustrierten Zeitschrift las ich kürzlich folgenden Ge- 
danken: „Nichts kennzeichnet unser Zeitalter besser, als der massen- 
hafte Gebrauch des Wortes „echt“. Der Mann, der das schrieb, 
hat Recht. Denn, da kaum in einem anderen Zeitalter, als dem un- 
seren so viel Unechtes produziert wurde, glaubte man, bei jedem be- 
liebigen Gegenstand betonen zu müssen, dafs er echt sei. Aus dem 
massenhaften Gebrauch des Wortes „echt‘ folgte einerseits die hohe 
Bedeutung des echten Materials und anderseits die heute bestehende 
grofse Verbreitung der Materialfälschung. Und hieraus wiederum 
könnte man bedenkliche Rückschlüsse auf die Moralität unseres Zeit- 
alters machen; denn die Frage der Echtheit ist eine Frage der Wahr- 
heit. Die falsche Vorspiegelung eines echten Materials ist ein Betrug, 
der nicht nur ästhetisch, sondern moralisch zu verwerfen ist, und 
wahrscheinlich würden wir der Materialfälschung im Kunstgewerbe 
nicht zuneigen, wenn wir der Fälschung unserer Empfindungen und 
Gedanken im Leben und in Sitte und Handlung nicht fröhnen würden. 
Sei immer wahr, sei wahr vor allem gegen Dich selbst — dieses oberste 
Sittengesetz wurde im Leben tagtäglich übertreten, und infolgedessen 
wurde die Unwahrheit auch zum Kainsmal der Gegenstände, in denen 
wir unser Leben und Denken ausdrückten: im Kunstgewerbe. 
Wer daher letzteres gründlich und gewissenhaft reformieren wollte, 
miifste wohl oder übel bei der Moral anfangen: ein Mensch, der im 
Leben und Tun der Wahrheit folgt, wird nicht imstande sein, falsche 
Materiale vorzuspielen oder solche Gegenstände um sich zu dulden. 
Den Überblick, den wir im folgenden über die Materialfälschungen 
des Kunstgewerbes geben werden, wird daher zugleich indirekt einen 
Beitrag zur Sittengeschichte unserer Zeit bilden. Aber, um es nur 
gleich zu sagen, die eigentliche Periode des Materialbetruges liegt 
hinter uns und mufs hinter uns liegen; denn es gibt heute der 
Menschen zu viele, die nichts davon wissen wollen, die sich aufbäu- 
men, die wieder zur Wahrheit zurückkehren wollen — die einen aus 
ästhetischen, die anderen aus logischen, die dritten aus moralischen 


Gründen. 

Angefangen hat die Materialfälschung innerhalb der Kunst in der 
Architektur. Man. braucht nur das eine Wort „Stuck“ auszusprechen, 
und es bilden sich eine ganze Reihe hierher zielender Gedankenasso- 
ziationen. Und zu dem Wort Stuck setze man das Wort Putz, und 
aufs neue entsteht eine Welt von Unwahrheit vor unserem Auge. 

Aber es war nicht genug damit, dafs die Fabriken ganze Archi- 
tektururteile aus Stuck lieferten, sondern auch ganze Säulen wurden 
aus Ziegeln gemauert, der „nachgeputzt‘‘ und gar noch marmoriert 
wurde, um Marmor vorzuspiegeln. Den Marmor zu imitieren, darauf 
waren die Bauhandwerker besonders erpicht: denn der Marmor ist 
kostspielig, uud je kostspieliger ein Material war, desto leidenschaft- 
licher wurde es nachgemacht; man braucht nur ein Treppenhaus aus 
dem Ende des 19. Jahrhunderts, vielleicht auch Anfang des 20. Jahr- 
hunderts hinaufzugehen, und man wird aller Wahrscheinlichkeit nach 
die Wände so gestrichen finden, dafs sie Marmor vorspiegeln, wo- 
möglich sogar täuschend, womöglich „künstlerisch“. È 

Aber unsere Aufgabe ist es, an dieser Stelle im Kunstgewerbe 
den Materialfalschungen nachzugehen. Wer hätte sich wohl je träumen 
lassen, dafs man auf die Suche gehen würde, selbst für ein so billiges 
Material, wie Holz ist, ein Surrogat herzustellen? Aber es gab ja 
eine Intarsiatechnik, und es gb der ausländischen Hölzer etliche, die 
recht kostapielig waren. Und zudem war das Fournieren und die Mar- 
queteriearbeit eine kostspielige Sache. Also fand man ein Surrogat selbst 
für das Holz. Nicht nur Holzspine, sondern sogar Lompen werden 
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so verarbeitet, dafs sie eine Holzmasse bilden und als Fournier dienen 
können. Das Schlimmste dabei ist, dafs von Haltbarkeit kaum die Rede 
sein kann. Ausnahmen gibt es aber auch hier. Das relativ beste 
derartige Erzeugnis di das Koptoxil von E. Harrass in 
Böhlen (Thüringen) sein. Es verarbeitete seine Surrogatstoffe in 
moderner Weise durch Prefsluftmaschinen, die die Fourniere in das 
Grundholz vermöge eines hohen atmosphärischen Druckes einpressen. 
Welche Entwicklung hat also nicht die Intarsia genommen! Die alten 
Italiener bedienten sich des Schnitzmessers. Dann kam die Handsäge. 
Darauf die mechanische Laubsäge. Und nun gar die Prefsluftmaschinen! 
Da haben wir die Entwicklung der Industrie aus der Handarbeit in 
Maschinenarbeit in nuce vor uns. 

Soweit übrigens die künstlerische Vorlage in Betracht kommt, darf 
man den Harrass’schen Arbeiten uneingeschränktes Lob zollen. Auch 
mule gerade hier betont werden, dafs er in bewufster Weise Farben- 
wirkungen anstrebt und auch die natürliche Farbe des Holzes nicht zu 
unterdrücken und zu verfälschen, sondern zur Geltung zu bringen sucht. 

Im Grunde genommen, bedeutet ja das Fournieren an sich 
schon eine Materialfalschung; denn der Beschauer glaubt, wenn er 
ein Möbel in Eiche vor sich hat, dafs dieses Möbel durchaus nur aus 
Eiche gebaut sei, und Tausende und Hunderttausende haben keine 
Ahnung, dafs ihre Möbel nur mit Eiche fourniert sind, im übrigen 
aber, recht viel „Cichorie‘ enthalten, um einen · naheliegenden Ver- 
gleich aus der Nahrungsmittelindustrie zu machen. 
auch heute gerade die guten Möbel durchgängig fourniert sind, so 
kann es wohl keinem Zweifel unterliegen, dafs wir in einer aufrich- 
tigeren Zeit von dem Fournieren wieder zurückkommen und es nur da 
anwenden werden, wohin es gehört und wie es entstanden ist, näm- 
lich in der Intarsia-Technik. 

Naheliegend ist der Weg von hier zur Boulletechnik. Schild- 
patt, dessen sich Boulle vorzugsweise bedient hat, wird von der See- 
schildkröte gewonnen und hat neben der Farbenkraft den Vorzug der 
Biegsamkeit, Härte und Politurfähigkeit. Heute wird es durch gefärb- 
tes Horn oder durch Zelluloid nachgemacht. 

Schon im Vorhergehenden sprachen wir vom Marmor, und zwar 
innerhalb der Architektur. Die Imitationssucht des Marmors erstreckt 
sich aber auch auf das Kunstgewerbe. Einerseits versucht man näm- 
lich Marmorvasen mittels des Glases herzustellen und reussiert auch 
dabei — hierher gehören die sog. Diluviumgliser einer bekannten 
österreichischen Glasraffinerie. Von dem Laienpublikum wird niemand, 
der eine solche Vase kauft, wissen, dafs er es mit Glas zu tun hat, 
bis er es am Bruche merkt. 

Da aber der Marmor in der Plastik eine so grofse Rolle spielt, 
und hier erst recht gut bezahlt wird, versuchte man auch hier für 
den Marmor ein Surrogat zu finden. Ein findiger Mann dachte: wenn 
man den Marmor giefsen könnte, würde man ihn so billig wie Blei 
verkaufen können. Er erfand den Marmorgufs. Welche Materiale 
er dazu nimmt, ist sein Geheimnis. Wir glauben ihm, wenn er sagt, 
dafs er auch Marmorabfälle verwendet. Aber es ist erreicht; der 
Mittelstand kann sich nunmehr für fünfzehn gute Groschen eine Mar- 
morbüste ins Zimmer stellen. 
wie ungefähr ein solcher Marmorgufs zu Stande kommt. Es verhält 
sich damit ähnlich wie mit dem Gipsgufs. Man fand die Lösung mittels 


der chemischen Wissenschaft. Carrarischer Marmor enthält kohlensauren |: 


Kalk. Folgerichtig erbärtete man die Masse des Marmorpulvers durch 
Zuführung von Kohlensäure. 

Wie ist es nun mit der Bronze? Echte Bronze war immer sehr 
geschätzt und gut bezahlt worden. Man konnte sie giefsen, aber der 
ganze Kern mufste echtes Material sein. Da erfan 
pale in Sturzformen. Man Боге Zink in die Formen und schiittelte sie, 

is sich das Material überall „angesetzt“ hatte oder man patinierte das 
billige Zinn auf galvanischem Wege mit Kupfer und erhielt auf diese 
Weise „echte“ Bronze. Die Patina wiederum, die sich bei der Bronze 
mit der Zeit von selbst bildet, imitierte man durch einen Farben- 
anstrich und nannte es dann Metallfärbung, womöglich „auf chemi- 
schem. Wege“. 

Aber auch das Zinn war noch zu teuer. Man imitierte es, indem 
man Blei in ein Zinnbad tauchte. 

Aber die Materialfälschung ging noch weiter. Auf dem Schreib- 
tisch meines Freundes standen bis vor kurzem ein Paar trefflich mo- 
dellierte Jagdhunde in bräunlicher Färbung. Jeder naive Mensch 
würde sie für Bronzen gehalten haben. Das Zimmermädchen war so 
naiv, sie packte die Hunde am Leibe und — behielt den Leib in der 
Hand; denn die Hunde waren aus Terrakotta. Das Mädchen ent- 
schuldigte sich, indem sie sagte, sie habe gedacht, die Hunde seien 
aus Eilen. Mein Freund war klug genug, nicht das Mädchen zu 
schelten, sondern sich, dafs er nämlich ein kunstgewerbliches Surro- 
gat gekauft hatte. Zur Gewissenspflicht sollte es sich jeder Mann 
machen, keinen Gegenstand zu kaufen, der ein anderes Material vor- 
spiegelt, als er enthält. Aber es gibt heute im Inland und Ausland 
eine ganze Reihe lebhaft florierender „Manufakturen“, welche Bronze 
aus Terrakotta machen, je nach Wunsch mit oder ohne Patina, und 
je nach Wunsch stumpf oder goldbronziert. Eiligkeit ist Trumph. 
Ehrlichkeit ist Dummheit. 

Auf alle Gebiete des Kunstgewerbes hat sich diese Material- 
fälschung erstreckt. Eine der herrlichsten Stoffe ist ohne Zweifel die 
Seide. Welcher Ehrgeiz, für Seide ein Surrogat zu finden! Dank 
der modernen Wissenschaft der Chemie, die auf kunstgewerblichem 
Gebiete vielfach wie ein Krebs wirkte, erfand man den Glanzstoff, der 
die Seide noch dazu an Leuchtkraft übertraf. Wenn er auch an Halt- 
barkeit alles zu wünschen übrig liefs — er war billig. 


Wenn daher | 


| Gobelin. 


Auf diesem Gebiete, also in der Textilbranche hat, wie wir hier 
erwähnen müssen, eine Erfindung gerade verheerend gewirkt, welche 
schon Morris brandmarkt. Es handelt sich nämlich darum, für das 
Farbmaterial der Stoffe ein Surrogat zu finden. Denn „echte“ Farben 
waren zu teuer. So brachte uns denn Amerika die „echt“ amerika- 
nische Erfindung der Teerfarben, die wie eine Pest über die ganze 
europäische Industrie hereingebrochen ist. Aber welcher Laie hätte 
wohl eine mit Teerfarbe gefärbte Wolle erkennen können. Sie sah 
nach etwas aus und war billig; das genügte. 

Von hier ist nicht weit zur Gobelinweberei. Zu den am meisten 
geschätzten und am teuersten bezahlten Kunstgegenständen gehört der 
Grund genug, ihn zu imitieren. Und die Sache war hier 
noch weit einfacher, als bei der Bronze oder bei dem Marmorguls. 
Die Warenhäuser liefsen sich von unbeschäftigten Dekorationsmalern 
auf Leinwand Schäferscenen aus der Rococozeit mit Olfarben kopieren 
und verkauften „echte Gobelinmalerei“ wiederum für fünfzehn gute 
Groschen. 

Warum? Warum war alles dies möglich? Weil das Publikum — 
sprechen wir es nur offen aus — von alledem nichts verstand. Denn 
ich glaube nicht, dafs so viele Leute, wenn sie die Fälschung gewulst 
hätten, allein von der Billigkeit sich hätten verführen lassen. 

Eher noch verstehe ich, wenn die Parvenus mit Diamantenfalsi- 
fikation sich zufrieden geben und statt Goldes vergoldetes Bilber und 
statt Silber versilbertes Kupfer kaufen. 


Sehen wir nur in unseren Zimmern um uns. Die Wände sind 


| mit Zeitungspapier verklebt und darüber sind sogen. Tapeten geklebt, 
| die in sehr uninteressanter Schablonisierung verzeichnete und falsch 


| lang Tag und Nacht vor ihren Augen dulden können! 


stilisierte Naturformen zeigen. Das haben nun unsere Väter ihr Leben 
Aber Gottlob 


sei gesagt, dafs z. B. auf der letzten Turiner Ausstellung keine Ta- 


| pete mehr zu finden war, und dafs die Tapete offensichtlich in den 


Es mag Interesse bieten, zu erklären, | 


man den Zink- |' 


` platte angebracht 
i werden kann. 


‘Holz hergestellten 


; durch die kreis- 
` förmig ausgeschnit- 
‚ tenen, durch Lei- 


‚ einzelnen Rollen b 
‚ besondere Abteile 
! hergestellt, in de- 
| nen diese so ge- 


letzten Zügen liegt. Die Lösung mufs auch hier sein: lieber die 
nackte Wand als ein Lumpensurrogat, welches irgend welchen Textil- 
stoff vorspiegeln soll. 

Den Anlafs zur Materialfälschung gibt immer und immer die ver- 
meintliche Teuerung des betreffenden Materiales. Aber lieber greife 
man zu einem billigeren Materiale und stelle dies wahr und ehrlich 
dar, als dafs man betrüge! Solidität und Ehrlichkeit sind die ersten 
Erfordernisse des Kunstgewerbes. Man konnte es dankbar begriifsen, 
dafs der Wortführer des Dresdener Kunstgewerbes, Prof. Gross im 
Mai-Heft des Kunstgewerbeblattes unter dem Titel „Kunstgewerbliche 
Erziehung die Überschätzung des Billigkeitsmomentes im Kunsthand- 
werk mit scharfen Worten geilselte. 

Es tut Not, dafs das grofse Publikum kunstgewerbliche Bildung 
sich erwirbt, so dafs es sich nicht betrügen läfst, und Echtes vom 
Unechten, Talmi vom Gold, Gegossenes vom Gehämmerten und Ge- 
wachsenen unterscheiden lernt. Zum sittlichen Standard des Volkes 
haben wir das Vertrauen, dafs es alsdann das Unechte, auch wenn 
es pillig ist, verschmähen und die Materialehrlichkeit unterstützen 
wird. — 


- Nenes und Bewährtes für Jedermann. 


Behälter für Zeichenpapier 
von Georg Phillips in Hannover-Linden. 
(Mit Abbildung, Fig. 174.) Nachdruck verboten. 
Der in Fig. 174 dargestellte Behälter für Zeichenpapier wurde dem 


- Architekten Georg Phillips inHannover-Linden durch D. R.-P. 


169568 geschützt und hat den Vorzug, dafs er, wie aus der Skizze 


` ersichtlich, unter 
‘jeder auf Böcken 


ruhenden Zeichen- 


In dem aus 


Behälter a sind 


SE 


sten d gestützten 
Einlagen c für die 


führt sind, dafs sie 
nicht durcheinan- 
derfallen können. 7 

Die Enden дег Papierrollen sind durch die Zwischenspalte der in 
der Hinterwand des Behälters a gelagerten Schienen bezw. Walzen e 


Fig. 174. Z. A.: Behälter für Zeichenpapier воп Georg Phillips 
in Hannover- Linden. 


| geführt, und das Papier kann auf beliebige Länge herausgezogen und 
| abgeschnitten werden. 
| Schwere das zwischen ihnen geführte Papier fest und verhindern so 


Die Walzen e klemmen durch ihre eigene 


das Verschieben des abgewickelten Papierendes. 
Die Rollen werden nach Aufheben der Platte von oben eingelegt. 


Uhlands Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und KEE 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 


Die Talsperre bei Marklissa am Queis. 
(Mit Abbildungen, Fig. 175 u. 176.) 
Nachdruck verboten. 

In den heilsen Ländern, namentlich in Algier, Ägypten und Indien 
war der Bau von Talsperren bereits vor mehr als 2000 Jahren 
von grofser Bedeutung, indem diese den Zweck hatten, bei eintreten- 
der langer Trockenheit die unterhalb von ihnen gelegenen Niederungen 
zu bewässern. Ihr Bau war allerdings damals noch ein sehr primi- 
tiver; denn die hohen Erddämme vermochten nicht immer dem Wasser- 
druck Stand zu hal- 
ten, und so hatten 
derartige Bauwerke 
stets etwas Unsiche- 
res an sich. 

Mit den ersten 
gemauerten Tal- 
sperren begann man 
in Spanien, wo von 
den Mauren bereits 
solche von 41 m Höhe 
errichtet wurden. 
Durch ihren mehr als 
dreihundertjährigen, 
unveränderten Ве- 
stand haben diese be- 
wiesen, dafs man ge- 
mauerte Talsperren 
als unveränderliche, 
ewige Bauwerke an- 
sehen kann. Seitetwa 
fünfzehn Jahren wird 
der Bau gemauerter 
Talsperren auch in 
Deutschland be- 
trieben ; er hat heute 
bereits solche Aus- 
dehnung und Vollen- 
dung gewonnen, dafs 
wir hierin alle ande- 
ren Ländern über- 
treffen. Ein hervor- 
ragendes Verdienst 
auf diesem Gebiet hat 
sich der Ende vorigen 
Jahres verstorbene 
Geh. Regierungsrat 
Professor Dr. ing. 
Otto Intze*) in 
Aachen erworben; 
denn nach seinen 
Angaben sind namentlich im Rheinland und Westfalen bereits eine 
Reihe von Talsperren entstanden, unter denen die Urfttalsperre 
in der Eifel die gröfste und bekannteste ist. 

Erst im Sommer dieses Jahres wurde ein neues, grofses Bauwerk, 
dessen Entwurf ebenfalls zur Hauptsache von Intze herrührt, 
die Talsperre bei Marklissa am Queis (Schlesien) **) ein- 
geweiht, die eines der grölsten Bauwerke in Europa darstellt. Be- 
kenntlich ist die Provinz Schlesien vielfach von Hochwasser schwer 
heimgesucht worden, so dafs sich die preufsische Regierung entechliefsen 
mufste, diesen verheerenden Wirkungen durch Talsperren ein Ende 


*) Vgl. den Nekrolog in Heft 2 д. Ztschr., S. 82 u. 33. 

**) Die nachfolgenden Angaben sind teilweise einer über die Talsperre 
herausgegebenen, ausführlichen Schrift von kgl. Wasserbauinspektor Bach- 
mann, Marklissa, entnommen, in dessen Händen die Oberleitung der Bau- 
ausführung lag. Die reichillustrierte und mit zuverlässigen Berechnungen 
versehene Broschüre (Preis 1.50 M) verdient auch aus dem Grunde Em- 
pfehlung, weil ihr Reinertrag zum Besten der hinterbliebenen Kinder der 
bei dem Talsperrenban verunglückten Arbeiter bestimmt ist. 


Fig. 175. Die Talsperre bei Marklissa am Queis. 


zu machen. Zu diesem Zweck sind in der Provinz Schlesien mehrere 
Sperren projektiert, von denen diejenige bei Marklissa zuerst ihre 
Verwirklichung fand. Der Queis ist ein Nebenflufs des Bobers und 
gilt im allgemeinen als ein kleines Flüfschen, das in der trockenen 
Jahreszeit kaum 1 bis 2 cbm Wasser in der Sekunde zu Tal führt. 
Bei wolkenbruchartigem Gewitterregen dagegen wird der Queis inner- 
halb weniger Stunden ein unbändiger Geselle. Bei dem letzten grolsen 
Hochwasser im Sommer d. J. 1897 schwoll der Queis in einem Zeit- 
raum von nur ca. 30 Stunden (28.--30. Juli) von 10 cbm/sek. Wasser- 
menge auf 780 cbm an, und in den betroffenen Distrikten ist der 
Schaden, den dieses Hochwasser mit sich brachte, noch in lebendiger 
und fühlbarer Erinnerung. Um solche gewaltigen Wassermengen un- 
schädlich zu machen, konnte man nur zum Bau einer Talsperre greifen, 
hinter deren Sperr- 
ше mauer das всһайеп- 
y a bringende Wasser 
) zurückgehalten wird, 
um es erst dann ab- 
1 езеп zu lassen, 
nachdem der Queis 
unter die Schaden- 
grenze gesunken ist. 
Eine einfache Flufs- 
regulierung hätte 
hier bei weitem nicht 
den Zweck erfüllt. 
Am 3. Juli 1900 wurde 
das Hochwasser- 
schutzgesetz von der 
preufischen Regie- 
rung geschaffen, nach- 
dem in Schlesien 
aulser der erwähnten 
Marklissaer Sperre 
von 15 Mill. cbm 
Stauinhalt noch zwei 
weitere Talsperren 
am Bober mit 50 
und 2,7 Mill. cbm 
Inhalt und mehre- 
ren kleineren Stau- 
weihern vorgesehen 
sind. 

AlsGrundlage für 
die Festlegung des 

Fassungsvermögens 
der Queistalsperre 
diente das Hochwas- 
ser des Jahres 1897. 
Nach Beobachtungen 
der Hochflut am Lau- 
baner Pegel ist die 
Hochwasserabflufs- 
menge des Queis mit 
einem Niederschlagsgebiet von 486 qkm, auf die Tage vom 27. bis 
31. Juli bezogen, zu rd. 27 Mill. cbm Schadenwasser und rd. 21 Mill. 
cbm unschädlicher Wassermenge festgelegt worden, was einem Wasser- 
quantum von rd. 48 Mill. obm entspricht. Bei einem Niederschlags- 
gebiet von rd. 300 qkm ergeben sich für den Queis an der Talsperre 

rd. 34 Mill. cbm. 

Derartige Hochfluten wie im Jahre 1897 pflegen nach Beobach- 
tungen nur alle 100 Jahre einmal aufzutreten, und die Talsperre wird 
daher für gewöhnlich nicht bis zur vollen Leistungsfähigkeit heran- 
gezogen. Der ständige Stauinhalt beträgt deshalb nur 5 Mill. cbm; 
es ist jedoch möglich, bei eintretender Hochflut, der immer anhaltende 
Regengüsse vorangehen , bis zu ihrem Eintreffen an der Sperre den 
Inhalt auf rd. 1 Mill. cbm durch Ablassen vermindern zu können. 
Tritt Hochwasser ein, so können 110 cbmjsek. durch die Abflufsrohre 
abgelassen werden; denn diese Wassermenge vermag der Queis abzu- 
führen, ohne Schaden anzurichten. 

Im Herbst des Jahres 1901 wurde mit den Bauarbeiten der Tal- 
sperre begonnen. Die erste Arbeit bestand darin, zwei Umlauf- 
stollen herzustellen, durch die der Queis während der Bauzeit ab- 
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geleitet werden sollte, damit bei Hochwasser die Arbeiten nicht ge- 
stört würden. Der Bau dieser beiden Stollen, die in ihrer ganzen 
Länge als Tunnel in hartem Felsblock ausgeführt sind, war aufser- 
ordentlich schwierig, da das Felsgestein durchweg aus einem harten 
und festen Gneis bestand, das erst mit sehr starkem Dynamit losge- 
sprengt werden mufste. Es wurde gleichzeitig an allen vier Mund- 
léchern begonnen, und trotz der schwierigen Arbeiten trafen die von 
beiden Seiten vorgetriebenen Stollen im Mai 1902 bereits mitten im 
Gebirgsstock zusammen. Nach Fertigstellung der Stollen wurde der 
Queis durch diese geleitet, worauf die Herstellung des Betonwehres 
in Angriff genommen wurde. Zunächst war es jedoch erforderlich, 
hinter einer Steinaufschüttung einen Lehmfangedamm durch das Queis- 
bett dicht unterhalb der Stolleneinläufe aufzuführen, unter dessen 
Schutz alsdann der Ausbruch des Flufsbettes für die Betonwehrgrün- 
dung vorgenommen werden konnte. Zweimal wurden die Arbeiten 
durch eintretendes Hochwasser gestört und der Fangedamm aus Lehm 
fortgerissen. Die Arbeiten wurden Tag und Nacht ununterbrochen 
fortgesetzt, wodurch es möglich war, das Betonwehr bis Ende August 
fertigzustellen. Nach vollendetem Ausbruch der Umlaufstollen wurde 
mit der Auspanzerung begonnen, welche Arbeit der Akt.-Ges. vorm. 
Starke & Hoffmann, Hirschberg i. Schl. übertragen wurde. 
Während der Queis durch den einen Stollen geleitet murde, erfolgte 
in dem anderen die Panzerung. Die Zusammenfügung der einzelnen 
Eisenteile geschah im Tunnel. Um sie herabzulassen, wurde ein elek- 
trisch betriebener Aufzug 7 
eingerichtet, der auch gleich- 
zeitig dazu diente, den Beton 
zum Auskleiden nach den 
Tunnels zu schaffen. Die elek- 
trische Kraft wurde aufser- 
dem für die elektrische Be- 
leuchtung und zum Betrieb 
von Pumpen zur Entwässe- 
rung der Stollen verwandt. Im 

птеп waren rd. 500000 kg 

isen in die Tiefe zu schaffen. 

Die Umlaufstollen haben 
einen Querschnitt von rd. 
40 qm bei rd. 7 m 1. W. und 
sind bei einem Gefälle von 
1:160 im stande, eine Wasser- 
menge von 800 obmjsek. ab- 
zuleiten. 

Die Sperrmauer (vgl. Fig. 
175 u. 176) befindet sich unge- 
fabr 2km oberhalb Marklissas, 
wo das Tal besonders eng ist. 
Sie hat eine gröfste Höhe von 
39 m, eine Breite von 8 m 
und ist nach einem Radius 
von 125 m, an der Sohle ge- 
messen, gegen die Wasser- 
seite gekrümmt. Die Bogen- 
länge beträgt auf der Krone 
130 m. Das Mauerwerk um- 
fafst rd. 65 000 obm, und das 
Gewicht dieses Steinkolosses 
allein würde genügen, dem 
Wasserdruck Stand zu halten. Das Material zu der Mauer wurde aus 
einem in der Nähe befindlichen Steinbruch gewonnen, der einen sehr 
harten Gneisbruchstein lieferte. Dieser bildet in Verbindung mit Trafs- 
zementmörtel ein Mauerwerk von äulserst hoher Festigkeit. Die 
Wasserseite der Mauer ist mit einer Zementputzschicht versehen, die 
mit einem Siderosthenanstrich überzogen ist. Um zu verhüten, dafs 
die Verputzschicht rissig wird, ist der obere, freistehende Teil der 
Sperrmauer an der Wasserseite mit einer Schutzmauer von 1,5 m 
Stärke aus Beton umgeben, welche Einsteigeschächte besitzt, in die 
man zwecks Untersuchung der Putzfläche mittels Fahrstuhles hinab- 
fehren kann. Um die Sperrmauer im Innern zu untersuchen, sind 
in ihr senkrechte und wagerechte Stollen angeordnet. 

Nach Fertigstellung der Sperrmauer wurden die beiden Umlauf- 
stollen auf eine Länge von 17 m zugemauert. Je drei Rohre von 
1100 mm 1. W., die durch Schieber verschliefsbar sind, ermöglichen 
es, den Nutzstau von 5 Mill. cbm beim Anzuge einer Hochwasser- 
gelahr abzulassen. Um ein Überschreiten dieses Staues im Interesse 
des Hochwasserschutzes selbsttätig zu verhindern, sind auf jeder Tal- 
seite je drei Entlastungsschützen angeordnet, zu welchen das Wasser 
über ein vor dem Schützenschacht angelegtes, je 30 m langes Über- 
fallrohr gelangt. Über diesen Schützen ist eine Reihe gleicher Schützen 
vorgesehen, die später einmal eine höhere Ausnützung des Staues 
ermöglichen sollen. Zur leichteren Handhabung der Schützen, d. h. 
um den Reibungswiderstand bei dem enormen Wasserdruck möglichst 
zu vermindern, laufen die Schützen auf Rädern, die wiederum in 
Rollen gelagert sind. Durch die Schützenöffnungen fällt das Wasser 
in kurze Stollen und gelangt von diesen in die Abfallschächte von 
5ml. W. Durch diese stürzt das Wasser aus einer Höhe von rd. 40 m 
fast senkrecht in die Umlaufstollen und wird durch diese wieder dem 
Queis zugeführt. Die herabstürzenden Wassermengen üben infolge 
ihrer grolsen Geschwindigkeit eine gewaltige Reibung aus, so dals 
gemauerte oder betonierte Wandungen bald ausgewaschen sein wür- 
den. In Erkenntnis dieser Umstände wurden daher die Schächte und 


Fig. 176. Die Talsperre von Marklissa am Queis. 


Stollen mit der bereits erwähnten Panzerung versehen, die aus Eisen- 
platten von 10 mm Stärke besteht. Um die lebendige Kraft der aus 
beiden Stollen austretenden Wassermassen zu verrichten, münden beide 
Stollenausläufe einander gegenüber (vgl. Ze 176). Stromverteiler 
zwingen den Queis dann wieder in sein altes Bett. 

ie Lieferung und der Einbau der grofsen Rohrschieber erfolgte 
von der Firma Maschinen- und Armaturenfabrik Breuer & Co., 
Höchst а. М. 

Zur Verzinsung des Anlagekapitals von 3 Mill. М soll die elek- 
trische Kraftabgabe einer noch zu errichtenden Turbinen - Zen- 
trale von 3000 PS dienen. Es können bei einem Stauinhalt von 
5 Mill. obm zwar nur 1000-:-1500 PS während 24 Stunden gewonnen 
werden; jedoch ist der Kraftverbrauch zu den verschiedenen Tagesstunden 
ein sehr veränderlicher, so dafs in der Nacht eine Aufspeicherung von 
Wasser erfolgen kann, da weniger als 5 obmjsek. entnommen werden. 

Nach nunmehriger Fertigstellung der gesamten Talsperrenanlage 
kann man in Schlesien mit ën den Ereignissen beim Eintritt von 
Wolkenbrüchen und Hochfluten unterhalb Marklissas entgegensehen, 
im Einklang mit den Worten, die der Oberpräsident Fürst von Hatz- 
feld, dessen tatkräftigem Einflufs das Zustandekommen des Werkes 
in erster Linie zu verdanken ist, bei der feierlichen Grundsteinlegung 
der Sperrmauer aussprach : 

„Der Hochflut wehre, den Wohlstand mehre, dem Erbauer bring Ehre.“ 


W. Ks. 


Gleislose Bahnen. 


Von W. Butz, Ingenieur 
in Gera, R. 

(Mit Abbildungen, 

Fig. 177-181.) 
Nachdruck verboten. 

Für jede Industrie ist es 
eine Lebensfrage, dafs sie auf 
nicht zu teure Weise das 
Rohmaterial an die Arbeits- 
stätte heranbringen und die 
Fabrikationserzeugnisse fort- 
schaffen kann, und wenn nicht 
das Etablissement unmittel- 
bar an einer Eisenbahn oder 
Wasserstralse liegt, werden 
stets mehr oder weniger kost- 
spielige Transportmittel nötig 
sein. Ganz besonders ist dies 
der Fall bei der auf dem 
Lande ansässigen Industrie, 
die sich zur Ausnutzung der 
Wasserkraft von Bächen und 
kleinen Flüssen sowie aus 
manigfachenanderen Gründen 
oft weitab von den grofsen 
Verkehrsadern niedergelassen 
hat. Es wird nicht immer 
leicht sein, das beste und vor 
4 allen Dingen auch billigste 
Verfahren zur Uberwindung dieser Schwierigkeit ausfindig zu machen, 
und man sollte daher bei Neuanlagen oder gröfseren Umänderungen 
sorgfältig erwägen, welche Transporteinrichtung nach dem heutigen 
Stand der Technik die meiste Aussicht auf Rentabilität hat. 

Das älteste und einfachste Beförderungsmittel für gröfsere Mengen 
von Gütern ist bekanntlich der mit Pferden bespannte Lastwagen, 
und für manche Orte und Verhältnisse mag er auch heute noch an- 
gebracht sein. In den meisten Fällen wird man jedoch Besseres an 
seine Stelle setzen können, da ein derartiger Wagenverkehr durch 
mangelhafte Beschaffenheit der Wege zu leicht Betriebsstockungen 
unterworfen ist und man bei nicht sehr regelmäfsigem Verkehr 
auch damit rechnen muls, dafs ein Pferd auch dann Pflege und Futter 
braucht, wenn es nicht arbeitet, und dafs es bei vorübergehender, 
aber häufig wiederholter Überanstrengung schnell verbraucht wird. 

Handelt es sich um vorübergehende Arbeiten, so ist ja das Legen 
einer Feldbahn meistens das gegebene Aushilfsmittel; braucht man 
aber eine dauernde Anlage, so mufs man auch sehr mit den Nach- 
teilen der Schienenbahn rechnen. Hat man diese in losem Erdreich 
zu verlegen, so wird ein häufiges Versacken eintreten und daher viel 
für Reparaturen aufgewendet werden müssen; hat man dagegen einen 
festen Weg zur Verfügung, so werden die Anlagekosten sehr hoch, 
und auch für die Instandhaltung sind erhebliche Aufwendungen zu 
machen, da bei Vernachlässigung die Schienen leicht ein gefährliches 
Hindernis für den übrigen Verkehr bilden können. 

Es liegt ja sebr nahe, die Tätigkeit der Zugtiere oder Menschen 
durch Maschinenkraft zu ersetzen, und tätsächlich erzielt man 
auch in den meisten Fällen hiermit gute Resultate, wenn man die 
richtige Anwendungsform gewählt hat. Welche Zugkraft man aber 
auch wählen mochte, so war man früher doch immer auf die Benutzung 
von Schienen angewiesen, wodurch ein recht beträchtliches Anlage- 
kapital notwendig wurde, ganz abgesehen davon, dafs man einen Vor- 
teil einer Gleisanlage, nämlich die Möglichkeit, eine hohe Geschwindig- 
keit zu erzielen, in den meisten Fällen garnicht ausnutzen konnte. 


Der nimmer rastenden Technik ist es nun vor wenigen Jahren 
lungen, auf dem Gebiete des Verkehrswesens einen weiteren Schritt 
vorwärts zu tun und dadurch die oben erwähnten Mängel zum Teil 
ganz zu beseitigen, zum Teil wesentlich abzuschwächen. Es sind die 
sogen. „gleislosen Bahnen“, die bestimmt sind, überall dort einen 
Platz zu finden, wo einige Anforderungen an die Leistungsfähigkeit 
und Betriebssicherheit des betreffenden Transportmittels gestellt wer- 
den, wo aber doch aus Gründen der Rentabilität das aufzawendende 
Anlagekapital nicht zu hoch werden darf. Die gleislose Bahn nimmt 
eine Art Mittelstellung zwischen Automobil und elektrischer Strafsen- 
bahn ein und ist keineswegs ein Phantasiegebilde, das noch der Ver- 
wirklichung und Erprobung harrt, sondern es sind u. a. von der 
„Gesellschaft für gleislose Bahnen, Max Schiemann 
& Co.“ in Wurzen i. Sa. bereits mehrere derartige Anlagen ausge- 
führt, die sich seit Jahren in jeder Hinsicht gut bewährt haben. 

Der gewählte Name drückt das Wesen dieser neuen Verkehrsform 
nicht ganz deutlich aus; besser tut dies die von einer preufsischen 
Behörde gewählte, allerdings etwas umständliche Bezeichnung: „Kraft- 
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so erschwert wäre, dafs durch zu starken Stromverbrauch der Betrieb 
unrentabel werden würde. Wie stark die Zugkraft bei schlechterer 
Fahrbahn zunimmt, zeigt eine Zusammenstellung, nach der zur Fort- 
bewegung einer Tonne Last (gleich 1000 kg) erforderlich sind: auf 
Eisenbaknglein 4--8 kg, auf Strafsenbahngleis 12-15 kg, auf Stein- 
pflaster je nach Beschaffenheit 20+ 35 kg, auf Schotterstrafse je nach 
Beschaffenheit 20 + 45 kg und auf Sandwegen 60 — 100 kg. In gleichem 
Verhältnisse steht auch der Stromverbrauch der auf diesen Unter- 
lagen elektrisch bewegten Fahrzeuge. Wenn sich hieraus auch ergibt, 
dafs der Betrieb auf Schienen am wenigsten Kraft, also auch die 
geringsten Betriebskosten verlangt, so ist doch die Anlage eines Gleises 
so kostspielig, dafs die Verzinsung und Amortisation des aufgewendeten 
Kapitales weit teurer zu stehen kommt als ein etwas höherer Strom- 
verbrauch. e 
Mag nun auch die Anlage einer guten Kunststrafse nicht billig 
sein, so werden doch die Unterhaltungskosten durch den Betrieb einer 
leislosen Bahn wesentlich vermindert, wie es sich bei vorhandenen 
trecken bereits gezeigt hat. Was nämlich die Fahrbahn am meisten 


Fig. 177. 


wagen mit oberirdischer Stromzuführung‘“, die man bei dem hier 
weniger wichtigen reinen Personenverkehr auch in: ,,Oberleitungs- 
Omnibus“ abkürzen kann. Das Charakteristische dieser Erfindung be- 
steht darin, dafs ein Motorwagen den elektrischen Strom von einer 
Oberleitung erhält, ähnlich wie bei einer sonst üblichen elektrischen 
Strafsenbahn, dafs er jedoch nicht auf Schienen läuft, sondern wie 
jeder andere Wagen auf der Fahrbahn der Strafse. Da man hier 
nicht die Schienen zur Rückleitung hat, mufs die Oberleitung doppel- 
polig, also mit zwei Drähten ausgeführt sein, und dementsprechend ge- 
schieht die Stromabnahme auch durch zwei Stangen, die durch je einen 
Schleifschuh an den Drähten geführt werden. Diese Stangen sind 
nach allen Seiten leicht drehbar, so dafs der lenkbare Wagen sich um 
3,5 m von der Mitte der Leitung entfernen und dadurch anderen 
Fuhrwerken ausweichen kann (vgl. Fig. 177). Ebenso macht diese 
Anordnung besondere Ausweichestellen unnötig, da ein Motorwagen 
an einem anderen vorbeifahren kann, wenn die Kontaktstangen des 
letzteren von den Leitungsdrähten abgezogen werden. Auf ähnliche 
Weise findet auch ein Überholen statt, was besonders dann häufig 
eintreten wird, wenn die Anlage sowohl zur Beförderung von Gütern 
als auch von Personen dient. 
Eine Bedingung allerdings, ohne die eine gleislose Bahn nicht be- 
trieben werden kann, ist des Vorhandensein einer Strafse mit 
latter, harter Deoke, da ohne diese je nach Beschaffenheit des 
eges ein Fortkommen dieser Wagen unmöglich gemacht oder doch 


Begegnung zwischen Personenwagen und Gütersug. (Z. A.: Gleislose Bahnen.) 


angreift, sind die eisenbeschlagenen Hufe der Pferde; durch diese 
werden von den Steinen Splitter abgeschlagen, bei Schotterdecke 
einzelne Steine gelockert oder herausgerissen und dadurch die nun 
rasch erfolgende weitere Zerstörung eingeleitet. Im Gegensatze hierzu 
wirken die breiten Räder der Motor- und Anhängewagen wie eine 
Strafsenwalze; eine Schotterung wird also direkt festgedrückt und 
hierdurch ihre Dauer verlängert. Aufserdem kann natürlich auch, wie 
Fig. 179 veranschaulicht, dem Motorwagen eine Walze zum Festwalzen 
der Schotterbahn angehängt werden. 

Sind im Winter die Strafsen mit Glatteis oder Schnee bedeckt, 
so werden die Räder der Motorwagen mit Eisstollen besetzt oder die 
für den Winterbetrieb vorgesehenen Reserveräder mit rauher Felge 
aufgesetzt. Ist frischer Schnee in nicht zu grofser Menge gefallen, 
so wird er darch eine vor dem Motorwagen befestigte Walze festge- 
drückt und hierdurch eine neue Fahrbahn geschaffen, auf der die 
Fahrzeuge ohne wesentlich höheren Stromverbrauch verkehren können. 
Wenn in diesem Falle auch beim Transport von schweren Lasten die 
zu befördernde Menge etwas geringer wird, so kann man diesen Übel- 
stand bis zu einem gewissen Grade dadurch wieder aufheben, dafs 
man die Anhängewagen auf Unterschiebekufen setzt (vgl. Fig. 180). 
Diese sind so konstruiert, dafs die Räder, die nicht abgenommen zu 
werden brauchen, auf ihnen zu stehen kommen, und dafs sie auf freier 
Strecke ohne Anwendung von Winden oder sonstigen Hilfsmitteln an- 
gebracht werden können. Bei sehr starkem Schneefall bleibt nur, 
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wie bei jedem anderen Verkehramittel, der eine Ausweg, durch Schnee- 
pflige oder Schaufeln die Bahn frei zu machen. 

Da nach ministerieller Entscheidung eine gleislose Bahn nicht zu 
den Kleinbahnen gehört, daher auch nicht den Bestimmungen des für 
diese geschaffenen Gesetzes unterliegt, sondern nur der landespolizei- 
lichen Genehmigung bedarf, so wird eine Konzession im allgemeinen 
sehr viel leichter zu erlangen sein als für eine Schienenbahn. Ganz be- 
sonders wichtig ist die Entscheidung, dafs eine Eisenbahnkreuzung im 
Niveau als zulässig gilt, während sehr häufig das Projekt einer Klein- 
bahn an diesem Punkte scheitert, da eine Über- oder Unterführang oft un- 
möglich, meistens aber mit zu hohen Kosten verbunden ist. Auf die 
Zustimmung des Wegeeigentümers oder Wegeunterhaltungspflichtigen, 
die auch noch erforderlich ist, wird man jedenfalls sicher rechnen 
können, wenn nicht ganz besondere Gründe dagegensprechen. 

Für die meisten industriellen Etablissements wird es von grofser 
Wichtigkeit sein, An- 


Von grofsem Wert für manche Industriezweige, z. B. für Mühlen- 
betrieb, ist der Umstand, dafs man gewöhnliche Frachtwagen mit 
der „Gleislosen“ befördern kann; mittels einer kurzen Deichsel läfst 
sich jeder beliebige Wagen (vgl. Fig. 178) an einen Motorwagen oder 
einen Schleppzug anhängen, wenn auch naturgemäls bei einem der- 
artigen Transport keine sehr hohe Geschwindigkeit erreicht werden 
kann, da solche Wagen nicht gefedert zu sein pflegen. 

Das Wagenmaterial der Bahnanlage selbst lälst sich auch auf das 
vorteilhafteste allen Bedürfnissen anpassen, was für die Rentabilität 
der ganzen Einrichtung von nicht zu unterschätzender Bedeutung ist. 
Personenwagen mit Motor versehen lassen sich in jeder Gröfse her- 
stellen, desgleichen Anhängewagen, wie bei jeder elektrischen Strafsen- 
bahn; auch Güterwagen kann man einem Personenwagen mitgeben, 
um z. B. die sich zum Markte in die Stadt begebenden Landleute 
wie auch ihre Körbe gleichzeitig ohne Belästigung sonstiger Fahrgäste 

ў befördern zu können. Wo 


schlufs an die Eisen- 
bahn zu gewinnen, und 
auch hierfür ist die gleis- 
lose Bahn sehr geeignet; 
denn im Gegensatze zu 
Kleinbahnen begegnet ihre 
Einführung in einen Staats- 
bahnhof (vor das Em- 
pfangsgebäude, an die 
Laderampe, das Geleise 
u. 8. w.) von seiten der 
Staatsbahnverwaltung kei- 
nen Schwierigkeiten. Es 
wird in der Hauptsache 
nur die Erfüllung der „All- 
gemeinen Bedingungen für 
die Errichtung elektri- 
scher Starkstromanlagen 
auf eisenbahnfiskalischem 
Gelände u. в. w.“ zur Vor- 
schrift gemacht, die bei 
der Anlage der Fahrleitung 
leicht eingehalten werden 
konnen, 

Einen weiteren Vorteil 
gewährt die Unabhängig- 
keit der Wagen von einem 
Schienengeleise dadurch, 
dafs man durch Vorspann 
von Pferden überall dahin 
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nicht auf Personenverkehr 
gerechnet wird, kann man 
Güterwagen mit Motor 
einstellen, wenn man es 
nicht wegen der besseren 
Kraftausnutzung vorzieht, 
besondere Zugwagen, also 
Lokomotiven (vgl. Fig. 178 
u. 179) zu wählen, denen 
man mehrere Güterwagen 
ohne Motor und, wo es bei 
gemischtem Betrieb erfor- 
derlich sein sollte, auch 
Personenwagen SES 
kann. In vielen Fällen 
wird man die sonst nur für 
Güterverkehr bestimmte 
Anlage auch zur periodi- 
schen Beförderung der Ar- 
beiter verwenden können. 

Über die Stärke der 
überwindbaren Steigungen 
lassen sich a priori keine be- 
stimmtenAngabenmachen, 
da hier das Gewicht der 
Fördermenge ausschlag- 
gebend ist; man kann 
jedoch von den in dieser 
Hinsicht bereits erzielten 
! Ergebnissen Rückschlüsse 
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gelangen kann, wohin die Fig. 178. 


Fig. 179. Abwalsen der Schotterbahn. 


Fig. 1784-180. 


Stromleitung nicht kommen darf oder wegen seltener Benutzung der be- 
treffenden Zweigstrecke unrentabel sein würde. An dem für Lasttransport 
dienenden Anhängewagen kann man ohne Schwierigkeit eine Deichsel für 
Zugtierbetrieb anbringen und ihn wie jeden anderen Lastwagen benutzen. 
Sei es nun, dafs man auf dem Bahnhof mit der Starkstromanlage nicht 
unmittelbar an die Laderampe oder das Geleise herankommen kann, 
sei es, dafs man auf dem Fabrikgrundstück die angefahrenen Güter 
an verschiedene Stellen bringen und die Fabrikationserzeugnisse von 
verschiedenen Arbeitsplätzen aus verfrachten will, immer wird die 
Anpassungsfahigkeit der Transportanlage gute Dienste leisten. Selbst- 
verständlich lassen sich auch von der gleislosen Bahn selbst Ab- 
zweigungen herstellen, und zwar deshalb sehr billig, weil Luft- 
weichen dabei entbehrlich sind. Die Abzweigung wird als besondere 
doppelpolige Leitung gezogen und auf kurze Entfernung neben der 
Hauptstrecke hergeführt; bei dieser Stelle hält der betreffende Wagen 
an, der Kontakt wird von den bisher benutzten Drähten abgezogen 
und an die der Zweigstrecke angelegt, worauf die Fahrt nach unmerk- 
lichem Aufenthalt weitergeht. 


Die Industriebahn Wurzen, 
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machen auf die zu er- 


Fig. 180. Anhängewagen auf Radkufen. 


Gleislose Bahnen. 


wartenden Leistungen. Nach den bisherigen Erfahrungen nimmt ein 
ölserer Personenwagen, der voll besetzt etwa 5,8 Tons wiegt, eine 
teigung bis zu 65%, und kann dabei noch einen gleichgrofsen An- 
hängewagen ziehen. 

Bei längeren Zügen ist eine besondere Vorrichtung, die Schie- 
mannsche Kupplung erforderlich, um ein genaues Spurhalten 
sämtlicher Wagen zu bewirken (vgl. Fig. 181); sonst würde jeder einen 
kleineren Bogen beschreiben als der vor ihm fahrende, wodurch das 
Befahren scharfer Kurven unmöglich würde. 

Die Wagen werden derart zu Zügen zusammengekuppelt, dafs die 
Kuppelstange des in der Fahrtrichtung vorderen Gestelles, die gleich- 
zeitig dessen Deichsel bildet, mit dem Kastenrahmen des voraufgehen- 
den Wagens verbunden wird. Die Lenkung der beiden in entsprechen- 
der Weise miteinander verbundenen Drehgestelle erfolgt dann selbst- 
tätig vom vorausgehenden Wagen. Ein genaues Spurhalten der Räder 
eines Zuges wird auch in den engsten Kurven von 5 m Halbmesser 
dadurch erreicht, dafs die Längen der einzelnen Kupplungsglieder in 
einem bestimmten mathematischen Verhältnis zueinander stehen. 
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Das Zussmmenkuppeln dieser Wagen wird іш beladenen Zustande 
dadurch erleichtert, dafs die Kupplungsdeichseln um die Drebgestell- 
mittelpunkte schwenkbar sind und ein ungefähres Aneinanderfahren 
der Wagen bereits genügt, um das lose Verbindungsstück einzulegen. 
Je nach der Fahrtrichtung wird dann die Deichsel nach der einen oder 
anderen Seite starr gemacht. Damit aber das Spurfahren bei aufge- 
weichter Strafse nicht schädlich wirke, ist noch eine Vorrichtung vor- 
handen, die es ermöglicht, die Kupplung so vorzunehmen, dafs die 
Spur jedes folgenden Wagens nicht auf, sondern neben der des vor- 
anfahrenden liegt. 

Die zum Betriebe günstigste Stromart ist Gleichstrom von 500 Volt 
Spannung. Das den Strom liefernde Elektrizitätswerk wird durch den 
gröfseren Tagesstromverbrauch eine bessere Ausnutzung der Maschinen 
erzielen, was bei ländlichen und kleinstädtischen Verhältnissen be- 
sonders vorteilhaft sein wird, da hier die Ausnutzung tagsüber doch 
meistens zu wünschen übrig läfst. 

Da die erforderliche Spannung auch für den Betrieb von Motoren 
für das Kleingewerbe die vorteilhafteste ist, so können Anschlüsse 


Güterzug, bestehend aus elektrischer Lokomotive und drei Anhänge- 
wagen, dem Personenomnibus ausgewichen ist; die Lokomotive hat 
dabei für einen Augenblick ihre Abnehmerstangen heruntergezogen, 
ist also für kurze Zeit stehen geblieben. 

Was im übrigen die von Max Sohiemann & Co. bereits ausge- 
führten gleislosen Bahnen anlangt, so hat nur eine von ihnen, die im 
Sommer 1901 für Personen- und Güterverkehr eröffnete Anlage „Köni; 
stein-Hiitten-Kénigsbrunn“, nachdem sie drei Jahre lang als Versuchsbahn 
gedient hatte, wieder entfernt werden müssen, und zwar lediglich 
aus dem Grunde, weil der erwartete Güterverkehr ausblieb und des- 
halb der Ertrag zu gering war. 

Bessere Erfolge hatten die nächsten Anlagen, so u. a. die Bie- 
latalbahn und die Grevenbrücker Bahn; von ihnen soll die 
letztere, die nur dem Transport von Kalksteinen aus den Brüchen 
dient, gegenüber dem Pferdebetriebe eine Ersparnis von 35 bis 40 v. H. 
erzielen. Hier wird ein normaler Zugwagen von 6000 kg Gewicht be- 
nutzt, der auf der 1,5 km langen Strecke in Zügen von je 2 bis 3 
Schiemannschen Anhängewagen täglich 15 bis 20 Doppelwaggons Steine 
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Fig. 181. Gleisloser Gütersug mit spurhaltender Kupplung. (Z. A.: Gleislose Bahnen.) 


hierfür direkt von der zweipoligen Leitung der Bahn gemacht werden; 
auch läfst sich eine Lichtabgabe durch Teilung der Spannung mittels 
Akkumulatoren in 2 >< 220 bis 250 Volt einrichten, mit welcher 
Spannung bei örtlich beschränkten Bahnanlagen sogar deren Betrieb 
durchgeführt werden kann. 

Bei genügend einfacher und solider Ausführung der Anlage werden 
Betriebsstörungen und Reparaturen selten vorkommen, und um die 
hierbei nötig werdenden Arbeiten auszuführen, wird fast immer ein ge- 
schickter Schlosser ausreichen, dementsprechend werden auch die zur 
Aufrechterhaltung des Betriebes notwendigen Vorrichtungen, wie 
Reparaturwerkstatt, Revisionswagen für die Oberleitung u. в. w. ver- 
hältnismäfsig geringe Kosten verursachen. 

: Den Beweis für die Zuverlässigkeit und Rentabilität haben ver- 
schiedene ausgeführte derartige Anlagen in mehrjährigem Betriebe er- 
bracht, und zwar hat man diese Erfahrungen sowohl beim Personen- 
verkehr als auch beim Gütertransport gemacht. Sehr bezeichnend ist 
es, dafs zwei Behörden, die bekanntermafsen äufserst vorsichtig in 
der Wahl der Betriebsmittel sind, die sie sich dienstbar machen, der 
gleislosen Bahn ein Beweis ihres Vertrauens gegeben haben. Einer 
solchen Anlage nämlich, die den Verkehr zwischen Langenfeld und 
Monheim vermittelt (Fig. 177), hat die Reichspostverwaltung die Be- 
förderung der gesamten Brief- und Paketpost übergeben, und bald da- 
rauf wurde sie von der Königlichen Eisenbahnverwaltung mit der amt- 
lichen Güterbeförderung betraut. Auf der in Fig. 177 dargestellten 
Strecke verkehren täglich acht Personenzüge hin und zurück, worunter 
ein Arbeiterzug und zwei Güterzüge. Die Abbildung zeigt, wie ein 


befördert und seit Februar 1903 zur vollen Zufriedenheit der Be- 
steller arbeitet. 

Im Juni 1904 wurde dann die bei Grevenbrück beginnende 
Bahn für das Veischedetal gebaut, die für Personen- und Güterver- 
kehr eingerichtet ist und sich gut rentiert. 

Im і desselben Jahres ist die schon erwähnte, 41/, km lange 
Strecke zwischen Monheim a.R. und der Eisenbahnstation Lan- 
genfeld eröffnet worden, und auch hier hat sich bald gezeigt, dafs 
die Einnahme aus der Passagier- und Frachtbeförderung schon im 
Anfange vollkommen ausreichend war. ` 

Am 7. April 1905 fand die behördliche Abnahme der Wurzener 
Industriebahn (Fig. 178) statt, nachdem ein kurzer Probebetrieb 
zufriedenstellend ausgefallen war. Diese ist eine reine Güterbeförderunge- 
anlage, die nur zu gelegentlichem Betrieb mittels Personenwagen be- 
stimmt ist und die Güter der Wurzener Kunstmühle und Bisquit- 
fabriken vorm. F. Krietsch, A.-G. auf 1,5 km Länge durch die Stadt 
Wurzen befördert. 

Hier werden täglich 30 Doppelwaggons Getreide und Mühlenpro- 
dukte von der unteren Stadtmiihle nach dem oben gelegenen Staats- 
bahnhofe oder umgekehrt transportiert; aufserdem geben eine Braun- 
kohlengrube in 2 km und einige Steinbrüche in 3 km Entfernung weitere 
30 Doppelwaggons tagliche Fracht. 

Für die Mühlentransporte dienen gewöhnlich Frachtwagen, die bis 
zu drei Stück in einem Zuge vereinigt (vgl. Fig. 178), durch kurze Deich- 
seln aneinander gekuppelt werden und eine Weiterbeförderung der Güter 
ohne Umladung und Zeitverlust durch Pferdebetrieb ermöglichen. 
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Fir die Kohlen- und Steinladungen sind Schiemannsche Spesial- 
wagen vorhanden, die je 5,5 t Ladefahigkeit besitzen, ebenfalls zu 
dreien einen Zug bilden und von einem 6 t schweren Motorwagen, 
der nur zum Ziehen dient, fortbewegt werden. 

Auf der teils chaussierten, teils gepflasterten Strecke sind Stei- 
gungen bis zu 60 %,, vorhanden, die mit einer Geschwindigkeit von 
5 km i. d. St. überwunden werden. 

In Grofsbauchlitz bei Döbeln wird eine kleinere Anlage der 
Güntherschen Mühle mit der vorhandenen Spannung von 135 Volt be- 
trieben, wobei дег Zugwagen einen mit 100 Ztr. beladenen Mehlwagen 
eine Steigung von 50 ho hinaufzieht. — 

Die vorstehenden Mitteilungen über Anlage und Betrieb gleisloser 
Bahnen dürften zur Genüge gezeigt haben, dals diese berufen sind, eine 
bisher fühlbare Lücke in unserem Verkehrswesen auszufüllen und wei- 
teren Fortschritten in der Verkehrstechnik sowie der industriellen und 
wirtschaftlichen Erschliefsung lange vernachlässigter Gebiete die Wege 
zu ebnen. Da aber für einen einwandsfreien Betrieb dieser Art eine 
gute Fahrbahn erforderlich ist, so wird hierdurch die Aufmerksam- 
keit weiterer Kreise auf den Zustand der Chausseen gelenkt und be- 
wiesen, dafs man diese Landstrafsen trotz der Erweiterung des Eisen- 
bahnnetzes nicht vernachlässigen darf, vielmehr durch ihre Verbesse- 
rung und Instandhaltung immer mehr zur Hebung und Erleichterung 
des Verkehrs beitragen sollte. 


Industriebetrieb und Organisation. 
Fabrikorganisation. 


Von Max Buch, Ingenieur, und W. R. Shephard, Bureauleiter, 
in Coventry. 
X. Nachdruck verboten. 
Das Prämien- oder Bonusbureau. 


Mit dem Bestreben, die Bearbeitungskosten der einzelnen Pro- 
dukte zu verringern, sind verschiedene neue Zahlungssysteme in Ge- 
brauch gekommen. In früherer Zeit war ein bestimmter Tagelohn 
die allgemein übliche Zahlungsart. Mit steigender Konkurrenz 
reichte aber diese Arbeitsweise bald nicht mehr aus, und die Akkord- 
und Stückarbeit fand schnelle Aufnahme. Stückarbeit ist ohne Frage 
ein ganz gutes System, wenn sich von Anfang an die Akkordpreise 
pro Stück richtig festsetzen lassen, so dafs den Arbeitern garantiert 
werden kann, dafs die einmal festgelegten Preise unter keinerlei Um- 
ständen geändert werden sollen, so lange die Arbeit in derselben Weise 
und mit denselben Maschinen und Hilfsmitteln ausgeführt wird. In diesem 
Fall hat der Arbeiter ganz freies Feld und wird, wenn er für ganz 
bestimmt weils, dafs der einmal festgelegte Grundpreis unverändert 
bleibt, einerlei in wie kurzer Zeit er auch die Arbeit fertig stellen 
mag, zweifellos sein Bestes tun, um einen möglichst grofsen Profit von 
dem erlaubten Preise zu erzielen. In Wirklichkeit sind aber die Ver- 
hältnisse in Werken mit Stückarbeit nicht so wie oben gedacht. In 
Fabriken mit allgemeinem Maschinenbau ist es beinahe praktisch un- 
möglich, für alle einzelnen Arbeiten die richtigen Akkordlöhne im 
voraus festzulegen; dies gilt besonders von Werken, in denen fast 
fortwährend neue Modelle und Arbeiten vorkommen. Wenn bei dem 
Akkordsystem in solchen Fällen dann die Akkordpreise für die erste 
Arbeit zu hoch angenommen wurde und die Firma es zur Regel ge- 
macht hat, dafs einmal erlaubte und festgesetzte Preise unter keinen 
Umständen geändert werden sollen, so liegt es klar auf der Hand, 
dafs die Firma wohl ihre Produktion erhöhen mag, wenn die Arbeiter 
mit höchster Energie arbeiten, aber niemals im stande sein wird, 
trotzalledem der Konkurrenz die Wage zu halten, da der den Arbei- 
tern zu zahlende Preis der volle erlaubte Grundpreis sein mufs und 
so von zu hoch angesetzten Akkordzeiten der Arbeiter allein profitiert. 
Aus diesen Gründen wurde es denn auch den Arbeitern erlaubt, einen 
gewissen Prozentsatz zu profitieren, und die erlaubten Grundzeiten 
wurden so abgeändert, dafs die Arbeiter nicht mehr als ungefähr 
14, Tagelohn verdienen sollten. Unter solchen Verhältnissen verlor 
der Arbeiter natürlich alles Vertrauen zu den Akkordarbeiten und 
sah sich mit Fug nnd Recht vor, dafs er nicht zu schnell mit seiner 
Arbeit fertig wurde, um einer Niederdrückung des Akkordlohnes vor- 
zubeugen. Für die Werkstatt sind derartige Verhältnisse sehr un- 
günstig, und hauptsächlich aus diesem Grunde suchte man nach 
einem System, das einmal eine absolute Festhaltung an festgesetzten 
Preisen erlaubte, auf der anderen Seite aber der Fabrik die Garan- 
tie gab, dafs unter allen Verhältnissen die Produktion vergröfsert, 
aber zu gleicher Zeit auch im Preise verringert wurde; trotzalle- 
dem sollte dabei der Arbeiter imstande sein, einen seinen Leistungen 
angemessenen Profit zu erzielen. Die Lösung dieses Problems wurde 
in dem sog. Prämien- oder Bonussystem gefunden. 

Es sind verschiedene Prämiensysteme in Anwendung, von denen 
als das einfachste und geeignetste dasjenige anzusehen ist, in dem 
eine bestimmte Zeit für Ausführung einer gewissen Operation fest- 
gesetzt wird und der Arbeiter dann die Hälfte der ersparten Zeit 
als Prämie erhält, während die Firma die andere Hälfte behält. Ein 
solcher Grundsatz wird von jedem Arbeiter in allen Fällen sofort ver- 
standen werden, und wenn ihm dann noch die Garantie gegeben ist, 
dafs die einmal festgelegte Zeit unter keinerlei Umständen verändert 
werden soll, solange die betreffende Arbeit unter denselben Verhält- 
nissen ausgeführt wird, dann kann jede Firma sicher sein, dafs sie 


mit dem Prämiensystem gute Erfolge erzielen und zufriedene Arbeiter 
in der Werkstatt haben wird. Der Hauptvorteil eines derartigen 
Systemes liegt in dem Umstande, dafs die Festsetzung der einzelnen 
Zeiten nicht so sorgfältig abgemessen zu werden braucht wie die 
Akkordpreise; denn selbst in den Fällen, wo irrtümlicher Weise zu 
viel Zeit erlaubt worden ist, wird das Versehen ja halbiert, da die 
Firma immer die Hälfte der ersparten Zeit zurückerhält, und die 
zu erlaubende Zeit kann deshalb und mufs sogar bis zu einer ge- 
wissen Grenze reichlich bemessen werden. 

Auf den ersten Blick sieht es einfach genug aus, ein derartiges 
System in ein gröfseres Werk einzuführen, doch ist dies durchaus 
nicht so leicht. Arbeiter, selbst die bestgebildeten, sind sehr schwer 
in neue Bahnen einzulenken, und es ist besonders in Fällen, wo 
vorher Akkordarbeit in Anwendung war, leicht zu verstehen, dafs 
der Arbeiter dem Prämiensystem ein gewisses Mifstrauen entgegen- 
bringt und stets denkt, dafs die Firma es nun auf eine andere 
Weise versucht, ihn um seinen Verdienst zu bringen. Die Ein- 
führung wird auch dadurch erschwert, dafs für die richtige An- 
wendung des Prämiensystemes die Aufstellung von Kontrolluhren 
unbedingt notwendig ist. Eine Firma, die das Prämiensystem und 
die Kontrolluhren zu gleicher Zeit einführt, wird fast immer im 
ersten Jahre einen schweren Stand mit den Arbeitern haben, und 
es kann deshalb nicht genug darauf hingewiesen werden, dafs das 
System vor allen Dingen einfach und verständlich sein muls, um den 
Arbeiter von allem unnötigen Denken und besonders von allen schrift- 
lichen Arbeiten zu befreien. Die Einfübrung der Kontrolluhren und 
des Prämiensystems erfüllt diesen Zweck am besten. Natürlich mufs 
jemand vorhanden sein, der alle schriftlichen Aufzeichnungen, die 
früher die einzelnen Arbeiter selber auf Zetteln oder Tafeln zu machen 
pflegten, ausführt, und so erfordert denn auch die Einführung des 
Prämiensystems eine besondere Anzahl Beamte, wenn es mit wirklichem 
Erfolg arbeiten soll. 5 

Aufser dem leitenden Beamten, der die einzelnen Prämienzeiten 
festzusetzen hat und meistens dem Kalkulationsbureau angehört, ist 
zunächst in jeder einzelnen Werkstattabteilung, die eine Kontroll- 
uhr hat, ein Schreiber nötig. Wenn irgend möglich, sollten nicht 
mehr als са. 50 Arbeiter von einer Uhr kontrolliert werden, um 
alles unnötige Umherlaufen der Arbeiter zu verhüten. Die Kontroll- 
uhren sollten inmitten des Saales zwischen den einzelnen Arbeits- 
maschinen angeordnet sein, so dafs die die einzelnen Uhren benutzen- 
den Arbeiter sich direkt um die Uhr herum gruppieren können. An 
jeder Uhr sollte ein Beamter angestellt sein, Жеме Pflicht es ist, die 
einzelnen Karten für die Arbeiter auszustellen; aufser ihm sind dann 
noch ein oder mehrere Beamte notwendig, um die einzelnen Zeiten, 
die für bestimmte Arbeiten aufgewendet wurden, zu registrieren, 80 
dafs bei zukünftigen Zeitabmessungen diese Rekorde gute Grundlagen 
für Festsetzung der 'Grundpreise ergeben und auch besonders für das 
Betriebsbureau mit Hinsicht auf Einführung von Einspannformen und 
dergleichen Hilfsmitteln wertvolle Anhaltspunkte bieten. 

Im nachstehenden seien einige Schemata für Einführung eines er- 
folgreichen Prämiensystems besprochen. Zuerst wird es natürlich 
nötig sein, für alle zu bearbeitenden Stücke die zu erlaubenden Grund- 
preise zu bestimmen. Es sei dabei ein System zu Grunde gelegt, in 
dem der Arbeiter die Hälfte der ersparten Zeit erhält und der Arbeits- 
geber die andere Hälfte. Für die Bestimmung der Grundzeiten sind 
besonders zwei Umstände in Erwägung zu ziehen: Einmal ist der 
Fall möglich, dafs das Prämiensystem in ein Werk eingeführt werden 
soll, in welchem bis zu dieser Zeit das Akkordstücksystem vorherrschte, 
andererseits mag es eine Firma sein, welche vorher blos auf Tagelohn 
gearbeitet hat oder eine neu zu gründende Fabrik. In den letzteren 
zwei Fällen bedarf es zur Festsetzung der zu erlaubenden Zeiten nur 
klarer und verständiger Anschauung und absolut sicherer Kenntnis der 
in der Werkstatt herrschenden Zustände. In dem ersteren Falle aber, 
wo die betreffende Fabrik vorher bereits unter dem Akkordsysteme 
gearbeitet hat, mufs dieses mit gröfster Sorgfalt berücksichtigt werden, 
wenn ein guter Erfolg mit dem Prämiensysteme erzielt werden soll. 
Es ist jedem mit der Werkstatt vertrauten Manne wohlbekannt, dafs 
die Arbeiter ganz genau über die einzelnen ihnen zuzukommenden 
Akkordgelder Buch führen. Diesem Umstande mufs bei der Festsetzung 
der Prämienzeiten Rechnung getragen werden. Wie bereits be- 
merkt, werden im allgemeinen die Akkordzeiten so festgesetzt, dafs 
der Arbeiter imstande sein soll, ein und ein Viertel Tagelohn zu 
verdienen. Richtig festgesetzte Akkordlöhne werden deshalb in Prämien- 
zeiten umgeändert, indem man den Akkordlohn durch das Stunden- 
gehalt der Arbeiter dividiert und dann einen gewissen Prozentsatz Stun- 
den addiert. Diese besondere Addition ist notwendig, um die Differenz 
zwischen Akkordlohn, wo der Arbeiter das volle erlaubte Geld be- 
kommt, und dem Prämienlohn, wo der Arbeiter nur die Hälfte der er- 
sparten Zeit erhält, auszugleichen, so dafs der Arbeiter unter beiden 
Systemen bei sonst gleichen Verhältnissen und gleicher Arbeitsenergie 
mitdemselben Vorteil arbeitet. Für die Umwandlung von Akkord- 


löhnen in Prämienzeiten verwendet man vorteilhaft nachstehende 
Formel: Stiickakkordsatz | 1 Stückakkordsatz Stundenzabl, 
Stundenlohn 12 Stundenlohn = "2890288. 


Bei Anwendung dieser Formel wird der Arbeiter unter sonst 
gleichen Verhältnissen genau wie beim Akkordsystem im stande sein, 
ein und ein Viertel Tagelohn zu verdienen. Der Bequemlichkeit wegen 
ist es angebracht, nach dieser Formel eine Tabelle herzustellen, die 
für alle vorkommenden Akkordlöhne die im Prämiensysteme zu er- 
laubende Stundenzahl erkennen läfst. Dafs eine derartige Tabelle für 
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verschiedene Stundenlöhne berechnet wird, ist kaum nötig und im 
gewissen Sinne auch nicht einmal empfehlenswert. Es geschieht auch 
wohl nur, um den für die verschiedenen Gewerbe gezahlten Raten zu 
genügen oder um für die einzelnen Arbeiter mit verschiedenen Stunden- 
löhnen die richtige Anzahl Stunden zu ermitteln, die ihnen für eine ge- 
wisse Arbeit zu bewilligen sind, so dafs der Arbeiter mit einem 
niedrigen Stundenlohn eine höhere Anzahl Stunden erlaubt erhalten 
würde als ein Arbeiter mit einer höheren Stundenrate. Es ist nun 
allerdings nur recht und billig, dafs man von einem hoch bezahlten 
Arbeiter mehr Arbeit erwarten kann, als von einem Arbeiter, der 
vielleicht nur halb soviel Stundenlohn erhält. Auf der anderen 
Seite ist aber die obige Anschauung falsch, denn in einem moder- 
nen Werke, das nach dem Prämiensystem arbeitet und wo alle Ar- 
beiten einem gewissem Normalmafse entsprechen müssen, das allein 
über brauchbar oder unbrauchbar entscheidet, ist es nicht der beste 
Arbeiter, der in der Werkstatt verlangt wird, sondern der schnellste 
Arbeiter, der Arbeiter, der gut genug arbeitet, um den 
Normalien nachzukommen, und seine tägliche Produktion so 
hoch als möglich za steigern weils. Da ferner im Prämiensystem die 
festgesetzten Zeiten für alle Arbeiter dieselben sind, so wird unter 
solchen Verhältnissen der schnellste Arbeiter schon ganz von selbst 
den höheren Profit erzielen, so dafs also, wie bereits erwähnt, die Stun- 
denrate aller Arbeiter von derselben Gewerbegattung gleich sein 
kann, weil eben in der modernen Fabrik alle angestellten Arbeiter 
gleich gut arbeiten müssen, um der Normalgrenze zu genügen. 

In Fabriken, die tausende von verschiedenen Stücke alle Jahre neu 
einführen und neu bearbeiten müssen, also zum Beispiel in Automobil- 
werken, ist die genaue Festsetzung der einzelnen Prämienzeiten eine 
ziemlich bedeutende Arbeit. In einigen Werken wird darin soweit 
gegangen, dafs die Schnittgeschwindigkeit der einzelnen Arbeits- 
maschinen mit in Betracht gezogen und die eigentliche Bearbeitungs- 
zeit sozusagen theoretisch im Verhältnis zur Maschine, an welcher die 
betreffende Arbeit ausgeführt werden soll, berechnet wird, so dafs 
dann nur die Zeit, die für die Einspannung der einzelnen Stücke zu 
erlauben ist, geschätzt zu werden braucht. Eine derartige feine Ein- 
teilung mag vielleicht in Werken, die nur Spezialmaschinen bauen, am 
Platze sein, führt aber für allgemeine Verhältnisse zu weit. Ein Be- 
amter, der praktisch in der Werkstatt gearbeitet nnd ein klares Auge 
für Werkstattsverhältnisse hat, wird die zu erlaubenden Zeiten so 
richtig als nur immer nötig bestimmen können, und es ist auch kein 
besonders grofses Unglück, wenn hin und wieder ein Stück zu hoch 
angenommen wird. 

Wo der Kalkulator (vgl. das Kapitel „Das Kalkulationsbureau‘ in 
Heft 3 u. 4 d. Z.) die Zeitfestsetzung vornimmt, was zweifellos am 
empfehlenswertesten ist, wird er diese Zeiten direkt in sein Kalku- 
lationsbuch mit einsetzen (vgl. Heft 4, Schema 3). Am besten ge- 
schieht jedoch die Aufzeichnung der für die Bearbeitung der ein- 
zelnen Stücke zu erlaubenden Stundenzahl in Form eines Karten- 
registers, in dem alle Stücke in nummerischer Reihenfolge an- 
geordnet sind und eine Karte für jedes einzelne Stück vorgesehen 
ist. Mit Hilfe eines derartigen Registers kann der Schreiber bei den 
Kontrolluhren die für ein bestimmtes Stück zu erlaubende Zeit leicht 
auffinden und sie dann auf der Prämienkarte vermerken. Für das 
Prämienbureau selbst ist ein derartiges Kartenregister ebenfalls sehr 
zweckmäfsig, weil es dadurch unnötig wird, die auf den Arbeiter- 
Prämienkarten vermerkten Daten einzeln zu kopieren, es vielmehr 
genügt, auf der Registerkarte einfach die Kontrollnummer des 
Arbeiters zu vermerken, so dals gewünschten Falles dessen Original- 
karte, die nach aufeinanderfolgenden Kontrollnummern aufbewahrt wird, 
hervorgeholt werden kann. (Schlufs folgt.) 


Die Vergröfserung und Verkleinerung von 
Strichzeichnungen. 


Von Johann Mai in Tilsit. 
Nachdruck verboten, 

Die Vergröfserung oder Verkleinerung (Reduktion) von Zeichnungen 
spielt in der Technik eine äufserst wichtige Rolle; denn sehr oft soll 
eine vorrätige Vorlage in der einen oder anderen Art im Formate oder 
der Gröfse verändert werden. 

Unter den zahlreichen, seit Jahrzehnten für diese Zwecke ver- 
wendeten Hilfsmitteln haben sich besonders die Storchschnabel (auch 
Pantographen genannt) vielfach gut bewährt. Wo es jedoch auf 
gröfste Genauigkeit in der Wiedergabe ankommt, versagen sie oft 

, da eine kleine Abweichung bei der Stiftführung Fehler ergibt, 
ie beim späteren Nachzeichnen nicht korrigiert werden, so dafs die 
verkleinerte oder vergrölserte Zeichnung mit dem Originale nicht 
übereinstimmt. Für landschaftliche Motive, Porträts, Ansichten u. в. w. 
mag der Storchschnabel oder andere ähnliche Apparate ganz gut ent- 
sprechen; doch für rein technische Reduktionen bieten diese Vorrich- 
tungen nicht die genügende Sicherheit. 

Im graphischen Gewerbe wird die Photographie zu Hilfe 
genommen; doch handelt es sich hier weniger um gröfste Formate 
wie bei technischen Zeichnungen, deren Reduktion auf photographischem 
Wege unverhältnismäfsig hohe Kosten verursachen würde. 

Wenn es sich nun um die Vergröfserung einer Vorlage handelt, 
bei der es auf die gröfste Genauigkeit ankommt, so ist folgender Weg 
anzuraten: 

Das Original oder die Vorlage wird flachliegend auf ein Reifs- 


brett gespannt, und über dieses wird ein Bogen transparentes, auto- 
graphisches Pauspapier von mittelkräftiger Qualität befestigt, mit einer 
präparierten Seite nach oben, auf der die darunter liegende Vorlage 
mit geschwärzter, autographischer Tinte genau na ichnet wird. 
Nach Fertigstellung muls die fette, autographische Zeichnung einer 
ölseren Steindruckerei übergeben werden, die in ihrer lithographiechen 
Кейшп einen водеп. Reduktionsapparat (Pantographen) fir 
graphische Zwecke hat. H 

Die Autographie wird dort auf Stein übertragen und druckfertig 

үрле. Der genannte mechanische Reduktionsapparat (wie sie 2. В. 

limsch & Co. in Frankfort а. М., Curt Neidhardt in Wurzen 
u. a. liefern) besteht in der Hauptsache aus einem länglich viereckigen 
eisernen Rahmengestell, dessen vier Rahmenteile durch eine beson- 
dere Vorrichtung verschiebbar sind; an den vier Kreirungepinkien sind 
Klemmschrauben angeordnet, wodurch der Rahmen in jeder Stellung fest- 
gehalten wird. Der innere Raum ist mit einer elastischen Kautschuk- 
platte versehen, die an den vier Seiten mit einer Anzahl Metallösen 
ausgestattet, in entsprechende Häkchen des Rahmens eingehängt wird. 

Die Kautschukplatte wird, nachdem der Rahmen z. B. für eine 
Vergréfserung entsprechend zusammengelassen wurde, mit einem An- 
striche versehen, auf dem nach dem Trocknen in der Steindruckpresse 
ein Abdruck von der Autographie gemacht wird, und da die Farbe 
dieses Kautschukabdruckes fett ist, во läfst sie sich auf einen anderen 
Stein in voller Schärfe übertragen. 

Sobald der Rahmen mit der bedruckten Kautschukplatte vom 
Steine abgehoben ist, kommt er in das Rahmengestell; die vier Klemm- 
schrauben werden gelockert und die Kautschukhaut wird mittels der 
Dehnungsvorrichtung bis auf die Gröfse ausgedehnt, die die Zeichnung 
oder Vergröfserung haben soll. Mittels des Zirkels oder dergl. wird 
die Gröfse kontrolliert, dann werden die Klemmschrauben fest ange- 
zogen, der Rahmen abgehoben und in der Steindruckpresse auf einen 
neuen Stein gelegt, auf dem nun die vergröfserte Reproduktion über- 
tragen wird. 

Der druckfertig präparierte Stein ergibt jetzt die Vergröfserung 
in der denkbar genauesten Weise. 

Benötigt der Zeichner nur einen oder zwei Abdriicke, so lälst er 
sich diese entweder direkt in Schwarz auf das Zeichenpapier von der 
Druckerei liefern, oder die Abdrücke werden in einer blalsgrauen 
Farbe gemacht, nach welcher dann mit chinesischer Tusche oder irgend 
einer Farbe nach Wunsch nachgezeichnet werden kann, um möglichst 
den Charakter der Handzeichnung zu wahren. Е 

Schattierangen in eng aneinanderliegenden Linien oder sonstige 
Nebensächlichkeiten sowie Schriften läfst man bei der vorhergehenden 
autographischen Pause wegfallen, da dergleichen bei der Nachzeichnung 
leicht angebracht werden kann. е 

In der geschilderten Weise lassen sich Landkarten oder Pläne in 

ölster Genauigkeit vergröfsern oder auch verkleinern; das Ver- 
fahren ist für alle derartigen Strichzeichnungen zuverlässig und sicher. 

Die Verkleinerung geschieht natürlich in derselben oder 
vielmehr umgekehrten Weise; die Arbeit für den Drucker bleibt die 
gleiche, nur mit dem Unterschiede, dafs auf der vollkommen ausein- 
andergespannten Kautschukplatte der fette Abdruck gemacht und diese 
dann bis zur gewünschten Gröfse zusammengelassen wird. А 

Um bei einfacheren Zeichnungen die Übertragung auf Stein zu 
umgehen, kann man auch in folgender Weise verfahren: 

Die Kautschukhaut des erwähnten Apparates wird mit dem An- 
striche versehen; vorher wird sie bei уегшешегицен ausgedehnt und 
die Klemmschrauben des Rahmens fest angezogen. Dann legt man den 
Apparat auf eine vollkommen gerade Unterlage (Metallplatte oder dergl.) 
von der Gröfse der gespannten Kautschukplatte, wodurch diese oben 
einen genügenden Widerstand erhält, und nachher wird folgender- 
mafsen eine Kopie auf die angestrichene Kautschukplatte gemacht: 

Vom Originale (Vorlage) wird auf gewöhnlichem, transparenten 
Pauspapier die sogen. Pause mittels Blei oder chinesischer Tusche 
ausgeführt, und dann legt man die transparente Pause verkehrt auf 
den Anstrich der Kautschukplatte und klebt sie mit etwas gelöstem 
Gummi oder dergl. an der Platte fest. Hierauf wird das fette blaue, 
graue oder rote Durchdruck- oder Kopierpapier unter die Pause ge- 
legt, und jetzt zeichnet man mit einem Bleistifte alle Linien der Pause 
unter geringem Druck mit der Hand nach. 

Die ganze Zeichnung wird so auf die Kautschukplatte gepaust 
und steht in fetter, kräftiger Kontur fest auf dem Anstriche. Darnach 
kann der Rahmen in seine Unterlage eingesetzt, die vier Klemm- 
schrauben gelockert und nach Mafsgabe der gewünschten Vergrölserung 
oder Verkleinerung die Kautschukhaut ausgedehnt oder zusammenge- 
lassen werden. Nach dem Festspannen der vier Klemmschrauben wird 
der Rahmen auf die entsprechende Unterlage auf den Tisch gelegt, 
und da die Zeichnung verkehrt auf der Kautschukplatte steht, legt 
man das Zeichenpapier darauf; eine zweite Person drückt dieses am 
oberen Rande fest gegen die Platte, damit es sich nicht verschiebt, 
und nun schattiert man auf der Rückseite des Papieres recht gleich- 
mäfsig nach allen Seiten mit einem Falzbein, reinen Lederwischer 
oder dergl., wobei sich die Durchdruckfarbe von der Platte auf das 
Zeichenpapier abzieht. 

In dieser Weise können mehrere rechtstehende Kopien auf Zeichen- 
papier erhalten werden. 

Statt des fetten Kopierpapiers, welches beim Pausen mitunter 
Flecken auf dem Anstriche der Kautschukplatte (vom Auflegen der 
Hand) ergibt, die sich später auch auf das Zeichenpapier übertragen, 
kann mit Vorteil stark graphitiertes Kopierpapier genommen werden. 
Zur Selbstanfertigung dieses Papieres verwendet man das geschlemmte 
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Graphit, welches im trockenen Zustande auf ein dünnes, aber kräftiges 
Seidenpapier mit den Fingern aufgerieben wird. Der Graphitauftrag 
mus ziemlich stark sein, damit beim Pausen genügend kräftig ge- 
deckte Striche auf der Kautschukplatte erhalten werden, die sich beim 
folgenden Abreiben gut auf das Zeichenpapier übertragen lassen. 

Durch Beachtung der vorstehenden Ratschläge wird man nach 
einiger Übung gute Erfolge erzielen.*) 


Verkehrswesen. 


Die deutschen Weltportosätze. 


Über die ebenso merkwürdige wie nachteilige Differenz unserer 
deutschen Weltportosätze gegenüber denjenigen der meisten 
anderen Länder berichtet das „Börsenblatt für den Deutschen Buch- 
handel“ folgendes: 

Im Weltpostverein soll nach Artikel 5 des Weltpostvertrages ein 
einheitliches Porto herrschen. Die Normalsätze sind in der 
Frankenwährung festgelegt und betragen für die verschiedenen 
Briefsendungskategorien 25 Centimes (20,25 Pf.), 10 Centimes 
8,10 Pf.), und 5 Centimes (4,05 Pf.). Länder mit anderem Münz- 

(ве dürfen nach Artikel 10 diese Normaltaxen in ihrer eigenen 
Währung „zum entsprechenden Wert“ festsetzen und „sind be- 
fugt, die Bruchteile abzurunden“. Die deutsche Reichspost hat denn 
auch für Briefe das Porto „abgerundet“ und fordert statt 20,25 Pf. 
den Betrag von 20 Pf. Leider ist sie nur nicht konsequent gewesen. 
Bei Weltpostkarten hat sie nicht entsprechend von 8,10 auf 
8 Pf. „abgerundet“ sondern sie hat von 8,10 auf 10 Pf. „aufge- 
rundet“, und bei Drucksachen den Satz von 4,05 Pf. nicht auf 
4 Pf. geglättet, sondern ibn auf 5 Pf. erhöht. Dieser Zuschlag 
beträgt in beiden Fällen 23,4 v. H. Die Sache erscheint anfangs 
harmlos; bei näherer Betrachtung erweist sie sich jedoch als recht 
bedenklich, da die meisten anderen Länder nicht entfernt so hohe 
Aufrundungen aufweisen, sondern sich mit 5 bis 6 у. Н. Zuschlag be- 
gniigt haben. Das Weltpostkartenporto beträgt z. B. in genauer Um- 
rechnung in England 8,48 Pf. (1d), in Österreich 8,5 Pf. (10h), in 
Holland 8,43 Pf. (5 Cents), Rufsland 8,6 Pf. (4 Kopeken), Nord- 
amerika (Ver. Staaten, Kanada) 8,39 Pf. (2 Cents), Britisch-Indien 
8,5 Pf. (1 Anna), Japan 8,37 Pf. (4 Sen) u. в. w. Also keins dieser 
Länder hat den gewaltigen Portozuschlag Deutschlands aufzuweisen, 
und die Frankenländer (Belgien, Frankreich, Spanien, die Schweiz, 
Loxenburg, Italien, Serbien, Rumänien, Bulgarien) lassen natürlich 
jeden Zuschlag fort. 

So befinden wir uns denn in Deutschland in der Lage, dafs wir 
für 10 M nur 100 Weltpostkarten bekommen und versenden können, 
während die Frankenländer für dasselbe Geld 123 Karten erhalten und 
die meisten der genannten anderen Länder immer noch etwa 117 Karten. 
Der Geschäftsmann des Auslands kann daher die deutsche Kundschaft 
mit seiner Korrespondenz weit billiger bearbeiten als der deutsche 
Kaufmann seine Kundschaft im Ausland; der Privatmann in Deutsch- 
land mufs immer 2 Pf. mehr für eine Weltkarte zahlen als etwa ein 
Franzose oder Schweizer und könnte für dieses Geld schon eine Karte 
des Ortsverkehrs kaufen. 

Noch empfindlicher wirken diese Portounterschiede im Druck- 
sachen- und Warenprobenverkehr. 2 Kilogramm Bücher aus 
Paris nach Berlin kosten nur 1,60 M (2 Franken), aus Berlin nach 
Paris aber 2 M oder 40 Pf. mehr. Eine deutsche Zeitungsnummer 
von 160 g Gewicht geht aus Deutschland für 20 Pf. nach Rom, aus 
Rom nach Deutschland aber für 16 Pf. (20 Centesimi). Denn bei uns 
zahlt man für je 50g immer 5 Pf.; nach dem Normalsatz des Welt- 
postvertrags sollen es aber nur 4,05 Pf. oder 5 Centimes sein. Bei 
300 Zeitungsnummern (einem Jahrgang etwa) entsteht somit schon 
ein Zuschlag von 12 M, und wenn die Zeitung 1000 Abonnenten im 
Ausland hat, so wird diesen oder dem Verlag eine unnütze Differential- 
steuer von 12000 M auferlegt, während die anderen Ländern etwa um 
soviel billiger wegkommen. Г 

Da Bücher und Zeitungen ein Hauptmittel sind, um die 3, bis 
4 Millionen Deutsche im Auslande dem Deutschtum zu erhalten, so 
hat diese Portodifferenz auch eine empfindliche nationale Seite. 
Deutschland hat viel mehr seiner Söhne in anderen Ländern, als es 
Ausländer bei sich beherbergt (i. J. 1900 nur 778000). Dabei hat es 
gewaltige Interessen am Ausfuhrhandel, der doch durch die Post ver- 
mittelt wird. Eine Warenprobe von 305 Gramm nach Spanien kostet 
in Deutschland 35 Pf. Porto, von Spanien hierher aber nur 28 Pf. 
(85 Centimes). 

Es war also ein grofser Fehler, eine Benachteiligung des deutschen 
Volkes sowie eine Bevorzugung des Auslandes durch die deutsche Re- 
gierung selbst, wenn bei Gründung des Weltpostvereins die Normal- 
sätze für Weltpostkarten, Drucksachen u. s. w. nicht, ebenso wie bei 
den Briefen, um 17, Prozent abgerundet wurden, also auf 8 und 4 Pf., 
sondern um 23,4 v. H. aufgerundet und erhöht wurden. Ein ernst- 
hafter Grund zu diesem gegen das eigene Volk gerichteten Differential- 
zuschlag liegt um so weniger vor, alsin Deutschland ja Scheidemünzen 
bestehen, die die Bezahlung von 4 und 8 Pf. ohne Schwierigkeit er- 
möglichen, und Briefmarken zu 3 Pf. stets vorhanden waren, die auch 


*) Interessenten erteilt der Verfasser gern weitere Auskunft (Adr.; 
Tilsit, Anger-Promenade 868/1). 


nur in Kupfer zablbar sind. Gegenwärtig haben wir nun noch so 
viele andere Wertzeichen, die nur mit Hilfe von Kupfer erstanden 
werden können. Im Jahre 1902 wurden von der Reichspost verkauft: 
223 Millionen 2 Pf.-Marken, 470 Millionen 3 Pf.-Marken, 108 Millionen 
2 Pf.-Postkarten, 1,6 Millionen doppelte Karten zu 4 Pf., ferner 
70 Millionen Versicherungsmarken zu 14 Pf., 106 Millionen zu 24 Pf. 
und 36 Millionen zu 36 Pf. Die in Artikel 10 des Weltpostvertrags 
erteilte Befugnis, „Bruchteile‘“‘ abzurunden, kann sich sinngemafs auch 
nur auf Bruchteile von Pfennigen beziehen, soweit sie gegen- 
über den Normalsätzen des Weltportos Wertunterschiede ergeben. 

Angesichts der unnützen Verteuerung des deutschen Weltverkebrs 
ist es auch nicht ganz zufällig, dafs im Ke 1902 z. B. aus Deutsch- 
land nach Frankreich nur 4,, Millionen Drucksachen gingen, aus 
Frankreich nach Deutschland aber 11,,, Millionen, oder Warenproben 
dahin nur 561590, hierher aber 1157018. Nach Belgien schickten 
wir nur 1,, Millionen Drucksachen; aus Belgien hierher kamen 4,4 
Millionen; Postkarten dahin 1,,, Millionen, hierher dagegen Bee. 
Deutsche Postkarten nach der Schweiz nur 3,, Millionen, aus der 
Schweiz hierher dagegen Ben Millionen. 

Bekanntlich behält im Weltpostverein der absendende Staat das 
volle Porto, und der empfangende mufs dessen Sendungen unentgelt- 
lich befördern und austragen, doch in der Annahme, dals die Sendungen 
in beiden Richtungen ziemlich gleich grofs sind und Dienst und Gegen- 
dienst sich ausgleichen. Wenn Frankreich aber im ganzen 7,, Millionen 
Briefpostsendungen mehr nach Deutschland schickt, als es von da em- 
pfängt, so mufs Deutschland diese 7,, Millionen ohne Gegendienst 
austragen und vielleicht 120—150000 M ausgeben, um die Bestellung 
auszuführen. Denn 100 Briefträger mit einem Gehalt von 1200 bis 
1500 M jährlich würden — bei 200 Sendungen täglicher Leistung — 
ein ganzes Jahr daran zu arbeiten haben. Wäre das deutsche Porto 
aber ebenso billig wie das französische, dann würde der deutsche Ver- 
kehr nach Frankreich gröfser sein, und Frankreich hätte dann etwa 
gleich grofse Gegendienste zu leisten. 

Es ist deshalb nur eine Forderung des nationalen Inter- 
esses und der Gerechtigkeit, wenn hiermit der Wunsch aus- 
gesprochen wird, dafs der jetzige Differentialzuschlag aufgehoben und 
ein Weltportosatz von 8 Pf. für Postkarten und 4 Pf. 
für je 50 Gramm von Drucksachen, Warenproben und 
Geschäftspapieren eingeführt werde. Das eigne Land darf nicht 
benachteiligt, das Ausland nicht bevorzugt werden. Und im Interesse 
künftiger Postunionen mit den Nachbarländern sind möglichst gleich- 
mälsige Portosätze auch nur wünschenswert. . 

Der Jahreszuwachs bei diesen Sendungen betrug in den letzten 
Jahren gewöhnlich etwa 10 v. H.; 1902 bei den Postkarten sogar 
18 Prozent, bei den Warenproben 14 v. H. Da nun 1902 im ganzen 
16,, Millionen Weltpostkarten zu 10 Pf. aus dem Reichspostgebiet 
nach dem Ausland gingen, Drucksachen aber 33,,, Warenproben 4,,, 
Geschäftspapiere 0,, Millionen, so läfst sich daraus berechnen, dafs 
selbst ohne jeden Jahreszuwachs theoretisch nur 800000 М Einnahme- 
ausfall entstehen könnten, wenn man die Sätze von 8 und 4 Pf. ein- 
führt. Nun ist aber nicht nur der bisherige Jahreszuwachs des Ver- 
kebrs in Höhe von 10 bis 15 Prozent sicher, sondern infolge der Er- 
mälsigung würde der Verkehr noch weiter steigen, besonders bei den 
Ansichtskarten und Drucksachen. Voraussichtlich würde also gar kein 
Einnahmeausfall, wahrscheinlich sogar eine Mehreinnahme ent- 
stehen, wie ja auch seinerzeit die Briefgewichtserhöhung von 15 auf 
20 Gramm nicht vier bis fünf Millionen Mindereinnahme brachte, wie 
Stephan prophezeite, sondern sofort zwölf Millionen Mehreinnahme. 
Und diese Mehreinnahmen der Reichskasse vorzuenthalten, haben wir 
gar keinen Grund. Wir haben jetzt vierzehn verschiedene Postmarken- 
arten; Holland hat aber siebzehn, England achtzehn. Und in Frank- 
reich gibt es Marken zu vier Centimes, in Rufsland zu vier Kopeken, 
in Dänemark zu acht Ore (bisher) u. в. w. Da von unseren Postmarken 
zu 5 M nur etwa 100000, von denen zu 3 M nur etwa 200000 jähr- 
lich verkauft werden, so könnten diese ruhig eingeben, wenn die Wert- 
zeichen zu 4 und 8 Pf. eingeführt werden. In jedem Fall ist der 
jetzige Zustand unbillig und zum Schaden des Deutschen Reichs eine 
Bevorzugung des Auslands, die hoffentlich bald aufhören wird. 


Der Hamburger Hafen. 


[Schlufs.] Nachdruck verboten. 
(Mit Abbildungen, Fig. 182--184.) 

Der Seeschiffahrtsverkehr Hamburgs (das heute — nachdem Mar- 
seille und später Liverpool besiegt wurden und mit Antwerpen noch 
um die Palme auf dem europäischen Kontinent gestritten wird — als 
Seeverkehrsplatz an dritter Stelle rangiert, unmittellbar hinter New 
York und in etwas weiterem Abstande von London) richtet sich in 
hervorragender Vollständigkeit nach allen irgend bedeutenden Häfen 
der ganzen Welt. So wurden im Jahre 1904 nach Herkunfts- und 
Bestimmungsländern folgende Ankünfte und Abfahrten von See- 
schiffen im Hamburger Hafen festgestellt: Es verkehrten mit euro- 
päischen Häfen 26665 Schiffe (davon deutschen 10510 und englischen 
8554), mit amerikanischen 1806 (davon Häfen der Verein. Staaten 649), 
mit afrikanischen 607, mit asiatischen 477 und mit australischen 
Häfen 104 Schiffe. Nach Nationalitäten dominierten unter den 
einkommenden Schiffen im Durchschnitt der letzten vier Jahre die 
deutsche Flagge mit 58,15 “, und die englische mit 25,95 % ; 
denn folgten im weiten Abstand die niederländische Flagge mit 4,66, 
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die danische mit 3,64, die norwegische mit 3,59 und die schwedische 
mit 2,03 %,. 

Die Gesamtheit der Hamburgischen Reedereien ver- 
fügte Ende 1904 über 611 Dampfer mit 992 690 .-Торв und 553 
Segelschiffe mit 277509 Reg.-Tons; in diese Rechnung sind die 
Seefischereifahrzeuge eingeschlossen. Aufserdem haben in Hamburg 
noch 6606 Flufsfahrzeuge mit 592 850 t ihren Heimatshafen. Speziell 
die Seeschifflotte, deren regelmäfsige Besatzung sich auf 24452 
Mann belief, bestand aus 1021 Schiffen mit 1 265 842 Reg.-Tons, davon 
601 Dampfer mit 992 274 Reg.-Tons. Die Hamburger Seedampfer haben 
in den letzten 10 Jahren in der Schiffszahl um ca. 68%, in der 
Tonnage um etwa 107 °% zugenommen, denn am 31. Dezember 1894 
wurden nur 355 Schiffe mit 473984 Reg.-Tons gezählt. Ende 1885 
bestand die gesamte Seeschifflotte gar nur aus 481 Schiffen mit 
822185 t, davon 189 Dampfer mit 188296 t. Über seinen Seedampfer- 
bestand zu Anfang 1904 ist Hamburg im Laufe des letzten Jahres nur 
unwesentlich hinausgekommen, nämlich nur um ein Dampfschiff und 
7299 +, obwohl 25 Dampfschiffe neu erbaut, 16 angekauft worden und 
zwei durch Wechsel des Heimathafens neu hinzugetreten sind. Die 
Ursache ist in dem Ankauf zahlreicher Dampfer seitens Rufslands für 
Zwecke des ostasiatischen Krieges zu erblicken. Für das gegenwärtige 
Jahr ist eine gröfsere Zunahme wahrscheinlich, mindestens in der 
Tonnage: waren doch bei der letzten Zählung der Hamburger Dampfer- 
flotte 28 stählerne Dampfer mit ca. 180450 Br.-Reg.-Tons im Bau, 
darunter freilich die bei- 
den sehr ins Gewicht 
fallenden Ozeanriesen 
„Amerika“ und „Kaise- 
rin Auguste Victoria‘. 

Hinsichtlich des 
Alters des Hamburger 
Dampfermaterials, des- 
sen Jugendlichkeit na- 
türlich in direktem Ver- , 
hältnis zu seiner Tüch- 
tigkeit und Leistungs- 
fähigkeit steht, mag er- 
wähnt werden, dafs 184 
Dampfer mit 632300 
Br.-Reg.-Tons weniger 
als 5 Jahre und nur 88 
Dampfer mit 98747 t 
über 20 Jahre alt waren. 
Namentlich die Flotten 
der оноп Hamburger 
Reedereien, die weiter 
unten aufgeführt wer- 
den, bewahren fortge- 
setzt ein ungemein nie- 
driges Durchschnitts- 
alter. 

Erstaunlich grofs 
im Vergleich zu den fest- 
ländisohen Verhältnissen 
erscheint die Summe der 
Kraft, die in der ham- 
burgischen Seedampferflotte zum Zwecke der mehr oder minder schnellen 
Fortbewegung aufgespeichert ist. Die Maschinen dieser gesamten 
Flotte enthalten zur Zeit 836250 PS. 9 Jahre früher berechnete man 
425004 PS, d.h. ca. 45%, weniger. Das schnellste Schiff des Hafens, 
der mehrfach erwähnte Schnelldampfer „Deutschland“ vereinigt in sich 
die meisten Krafteinheiten von allen Fahrzeugen, nämlich 37800 PS; 
die mit den kleinsten Maschinen ausgerüsteten Seedampfer Hamburgs 
sind dagegen einige hölzerne Schiffe (Petroleummotorboote, Lustfahr- 
zeuge etc.) mit 75, 60, ja mit nur 14 und 12 PS. 317 Dampfer, also 
weitaus die meisten, verfügen über mehr als 1000 PS; Maschinen von 
1000 +3000 Krafteinheiten kehren unter diesen am häufigsten wieder. 

Unter den Dampfer-Reedereien, deren Besitz die geschilderte 
Flotte ist, nahm natürlich die Hamburg-Amerika Linie um die 
letzte Jahreswende mit 612299 Br.-Reg.-Tons in 141 Dampfern den 
Löwenanteil von са. 40% des gesamten Raumgehaltes der Hamburger 
Seedampferflotte für sich in Anspruch (inkl. der damals im Bau befind- 
lichen canes sind die Zahlen sogar ca. 725000 Br.-Reg.-Tons bezw. 
51%; ihr schliefst sich an die Hamburg-Südamerikanische 
Dampfschiffahrtsgesellschaft mit 123375 Tons in 27 Dampfern 
(ca. 8%), dann folgt die Deutsche Dampfschiffahrtsgesell- 
schaft Kosmos mit 121 487 Tons in 28 Dampfern (ebenfalls annähernd 
SL) und schliefslich als die letzte derjenigen hamburgischen Reedereien, 
deren Dampfer im ganzen einen Raumgehalt von über 100000 Tons 
besitzen, die Deutsch-Australische Dampfschiffsgesell- 
schaft mit 27 Dampfern von 110838 Tons (ca. 7%). 

Es folgen dann weiter der Gröfse nach: die Woermann- 
Linie, die Deutsche Levante-Linie, die Deutsche Ostafrika- 
Linie, die Dampfschiffsreederei „Union“, die Deutsch-Amerik. 
Petroleum-Ges. und die Reederei von Rob. M. Sloman jr. 

Unter den Segelschiffreedereien dominiert die Firma 
F. Laeisz, der bekanntlich auch die beiden gröfsten deutschen Segel- 
schiffe, die Fünfmaster „Preufsen‘“ (5081 Br.-Reg. Tons) und 
„Potosi“ (4026 Tons) gehören. Da das erstgenannte Fahrzeug zur 
Zeit auch das grölste Segelschiff der Welt ist, dürften einige 
nähere Angaben darüber hier interessieren: 


Fig. 183. Das gröfste Segelschiff der Welt, „Preufsen“. 


Die „Preufsen“ (vgl. Fig. 182) ist auf der Werft von Joh. С. 
Tecklenborg A.-G. in Geestemünde aus deutschem Stahl gebaut 
und bei eine Länge (über Heck und Gallion) von 133,5 m, eine gröfste 
Breite von 16,4 m und eine Tiefe von 10,25 m. Das Deplazement des 
beladenen Schiffes beträgt bei einem mittleren Tiefgange von 8,23 m 
11 150 +, die Tragfähigkeit etwa 8000 +. Die Takelung ist die eines 
fünfmastigen Vollschiffes mit doppelten Mars- und Bramraen in allen 
Toppen. Sämtliche Masten, Raen und Stengen sowie das B riet 
sind aus Stahl hergestellt. Die el sind aus bestem Tuch gefertigt; 
im ganzen besitzt das Schiff 43 1 von einer Gesamtfläche von 
5560 qm. Der Flaggenknopf des Mittelmastes befindet sich 68 m 
über dem Kiel. Die Länge der Unterraen beträgt 31,2 m, die der 
Royalraen 16 m. Der grölste Durchmesser der Masten ist 90 om, der 
der Unterraen 64 und der des Bugspriets 92 om. 

Hamburg steht bis jetzt überhaupt als Heimathafen der gröfsten 
deutschen Segelschiffe (vgl. Fig. 184) fast allein da; mit Ausnahme des 
3242 Tonsgrofsen Bremer Schulschiffes „Herzogin Cecilie“ des Nord- 
deutschen Lloyd, das an fünfter Stelle rangiert, gehören nämlich die 
15 gröfsten deutschen Segelschiffe sämtlich nach Hamburg. Aufser der 
Firma Laeisz (mit 6 Riesenseglern) sind in dieser Gruppe Schiffe der 
Aktiengesellschaft Alster (8 Segler), der Firma B. Wencke Söhne 
(1 Segler), G. J. Н. Siemers & Co. (4 Segler) und Н. Н. Schmidt 
(1 Segler) vertreten; zu den gröfseren Segelschiffreedereien Hamburgs 
gehört auch noch die Firma Knohr & Burchhard Nflg. 

Als Schiffbau- 
platz hat Hamburg, 
das nach London gröfste 
Reedereiemporium der 
Erde, nicht in gleichem 
Malse die überragende 
Bedeutung, die ihm als 
Hauptaus- und -eingangs- 
pforte des deutschen 
tiberseeischen Handels 
und als Heimatshafen 
von über 50°, der deut- 
scben Handelsflotte zu- 
gesprochen werden mufs. 
Der Grund fir diese be- 
fremdliche Tateache ist 
einmal in den hohen 
Arbeitslöhnen der Werft 
arbeiter, zur Hauptsache 
aber in den Platzver- 
haltnissen zu suchen; 
denn jeder Quadratmeter 
unausgenützten Raumes 
wird vorn Staat in An- 
spruch genommen, weil 
er seiner zur Hafener- 
weiterung dringend be- 
darf. Immerhin ist der 
Umfang der Schiffbauin- 
dustrie Hamburgs grofs 
genug, um ihm auch 
hier den ersten Platz 
unter den Hauptstätten des heimischen Schiffbaues zu sichern. 

Hamburg besafs 1904 sechs gröfsere Werften, auf die sich die 
Summe der Neubauten verteilte, nämlich insgesamt 85 Fahrzeuge mit 
91 829 Reg.-Tons, gegen 81 Fahrzeuge mit 80 385 t im Vorjahre. Weit- 
aus an der Spitze standen Blohm & Vofs, die 9 Dampfer von zu- 
sammen 49232 Br. Reg.-Tons, einen grofsen Kreuzer von ca. 9300 
Reg.-Tons und ein Schwimmdock von 750 Reg.-Tons herstellten bezw. 
im Bau behielten. Nächst erfolgreich war die Reiherstieg- Schiffs- 
werfte und Maschinenfabrik, A.-G., mit 6 grofsen Dampfern 
von zusammen 27995 Reg.-Tons. In beträchtlichem Abstande folgen 
dann J. H. №. Wichhorst mit 8 kleineren Dampfern, Schleppern etc. 
von 1441 Reg.-Tons, H. C. Stüloken Sohn mit 34 Fischdampfern, 
Schleppern, Leichtern, Barkassen von 1210 Reg.-Tons, die Schiffs- 
werk und Maschinenfabrik (vormals Janssen & Schmi- 
linsky), A.-G., mit 16 kleineren Dampfern, Schleppern, Barkassen etc. 
von 1051 Reg.-Tons und H. Brandenburg mit 11 Fahrzeugen von 
350 Reg.-Tons. 

Die gesteigerte Tätigkeit des vergangenen Jahres und die Er- 
wartung besserer Konjunkturen hat auf den Hamburger Werften be- 
reits zu Betriebserweiterungen Anlafs gegeben bezw. solche in Aus- 
sicht nehmen lassen. So plant z. В. die Firma Blohm & Vofs speziell 
in Rücksicht auf die Indienststellung der beiden Dampfer „Amerika“ 
und „Kaiserin Auguste Victoria“ der Hamburg-Amerika Linie den 
Bau eines Trockendocks von bisher unerreichten Dimensionen, und 
ferner hat die Bedeutung des gewaltigen Handelsemporiums am Elb- 
strom für den Schiffbau erst ganz neuerdings durch die schon er- 
wähnte Absicht des Stettiner Vulkan, eine Filiale auf Hamburger 
Gebiet zu errichten, eine besondere Würdigung erhalten. 

Um unseren Überblick über das Seewesen Hamburgs möglichst 
vollständig zu machen, mag zum Schlufs noch das volkswirtschaftlich 
wichtige Kapitel der überseeischen Auswanderung gestreift 
werden. Solange in Hamburg über sie amtliche Kontrolle geübt wird, 
d. h. seit 1837, geht die gröfste Anzahl Europamüder unter den Aus- 
wanderern nach den Vereinigten Staaten, während Britisch-Nordamerika, 
Mexiko, Westindien, Afrika und Asien viel später als Reiseziel gelten, 


(2. А.: Der Hamburger Hafen.) 
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Elbbrücken. Moldauhafen. Saalehafen. 
Oberhafenkanal. Baakenhafen. Sandtorhafen. Grasbrookhafen. Segelschiffhafen. Strandhafen. 
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Zollkanal. Brooksbrücke. Binnenhafen. Niederbaumdrehbrücke. Nisierhit 


Fig. 183. Der Hamburger Hafen aus der Voge 


Photogravüre Verlag 
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Indiahafen. Spreehafen. Veddelkanal. 
Petroleumhafen. Grenzkanal. 
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immer aber, nach der Zahl der Auswanderer, in sehr weitem Ab- 
stande von den Vereinigten Staaten in Frage kommen. 

Die Auswanderung über Hamburg zeigt in den letzten 20 Jahren 
die gröfsten Schwankungen; ihren Höhepunkt erreichte sie in den 
Jahren 1891 u. 1892. Im vergangenen Jahre (1904) betrug sie 132 712 
Personen, von denen 17680 Personen oder 13,32°%, deutscher Natio- 
nalität waren. Es wurden davon nach Grofsbritannien befördert 15546 
Passagiere, nach den Vereinigten Staaten 102 625, nach Britisch-Nord- 
amerika 6116, nach Brasilien und Argentinien 4020, nach Afrika 8177, 
nach Mexiko und Westindien 561, nach anderen südamerikanischen 
Staaten 478, nach Asien 179 Passagiere. . 

Bemerkenswert ist noch, dafs seit 1898 die Beteiligung der Segel- 
schiffe am Auswandererverkehr aufgehört hat, während sie im Jahre 
1871 noch 10,14%, betrug. 


Wir sind nunmehr am Ende unserer Wanderung in das Gebiet 
des Hamburger Hafens und die mit diesem verwandten Beziehungen 
der stolzen Hansastadt angelangt und verlassen das in allen Richtungen 
ungemein interessante Thema mit dem Wunsche, dafs die vorstehenden 
Ausführungen, zugleich mit unseren Bildern, namentlich den Binnen- 
ländern unter unseren Lesern einen Begriff von der Gröfse und Be- 
deutung der geschilderten Verhältnisse gegeben haben. Wer aber 
selbst gelegentlich einmal die nordische Elbmetropole aufsuchen sollte, 
dem geben wir noch den Rat, sich nicht nur in alle Einzelheiten 
des Lebens und Treibens an der „Waterkant“ zu vertiefen, sondern 
vor allem auch den Gesamteindruck dieses einzigartigen Hafen- 
panoramas auf sich wirken zu 
lassen, wie man es am besten 
von der Höhe der Seewarte, 
gegenüber der Werft von 
Blohm & Vols, oder noch bes- 
ser von dem in grüner Patina 
schimmernden Turme der 
Grofsen Michaeliskirche, 
dem Schifferwahrzeichen Ham- 
burgs, aus geniefsen kann. Etwa 
von hier aus ist auch unser 
Bild Fig. 183, „der Hamburger 
Hafen aus der Vogelschau“ auf- 
genommen zu denken, dem als 
Vorlage eine im Verlag von 
Boysen & Maasch in Ham- 
burg erschienene Photogravüre 
nach einer Zeichnung des Düs- 
seldorfer Malers Ernst Hes- 
mert diente. Es gibt gleich- 
sam als Alhschlufs unseres Auf- 
satzes noch einmal einen vor- 
trefflichen Überblick über den 

röfsten Teil der Hamburger 
Hafenanlagen, mit Ausnahme 
allerdings der drei neuen 
Hafenbecken auf Kuhwärder, die nur mit ihrem östlichen Ende noch 
zu sehen sind. (Im übrigen vgl. zur Orientierung über die Abbildung 
ec den Anfang des Aufsatzes in Heft 8 4. Z. uud den Plan 
ig б 

Von dem erwähnten Standort aus vermag man nochmals den grölsten 
Teil des prächtigen Hafenbildes mit einem Blick zu erfassen und die 
ganze Menge überraschender und anfänglich fast verwirrender Einzel- 
heiten wie in einem Panorama wohlgeordnet zu überschauen. Die schein- 
bare Regellosigkeit löst sich hier vor unsern Augen in die strengste Ord- 
nung auf. In langen Reihen — breite Gassen bildend — liegen die zahl- 
losen Schiffe wohldiszipliniert hintereinander. Soweit das Auge reicht, 
reiht sich Schiff an Schiff; das Ende ist nicht abzusehen, und noch in der 
Ferne nichts als Schiffsriimpfe und Mastspitzen mit flatternden Wimpeln. 
Und überall auf dem Strome unaufhörliche Bewegung: Ruderboote 
schiefsen zwischen den Schiffen hindurch, Schleppdampfer kommen 
und gehen. Kleine Dampfer vermitteln den Verkehr von Ufer zu Ufer, 
von Hafen zu Hafen und besorgen die Personenbeförderung in dem 
weitausgedehnten Wasserrevier; Schuten und Leichter legen an den 
grofsen Dampfern an, um sie zu löschen oder za befrachten; schwer- 
beladen nahen die Schiffe von der Elbmündung oder gehen seewärts, 
und unbeirrt um das rege Leben rings um sich herum, schaukelt der 
Elbbuttfischer in seiner Nufsschale auf dem Wasser und wirft ruhig 
seine Netze aus. 

Es ist ein unvergleichlicher Zauber, der von diesem vielgestaltigen 
Bilde auf uns ausgeht, eine stolze Erkenntnis von der lebenspenden- 
den Schépferkraft des Menschengeistes und zugleich eine suggestive 
Gewalt, die jeden über Zeit und Raum hinwegzuheben vermag, unserem 
Geiste Flügel verleiht und die Augen in die fernsten Fernen dringen 
läfst. Wohl nirgends kann die Poesie des Welthandels in seiner 
Bedeutung als völkereinendes Land, als Träger einer grofsen geschicht- 
lichen Kulturmission stärker und unmittelbarer auf uns einwirken, als 
bier beim Anblick der rastlosen Arbeit im Hamburger Hafen, wo sich 
alle Kontinente die Hände reichen und die tausend und abertausend 
Fäden des weltumspannenden Verkehrs wie in einem Knoten zu- 
sammenlaufen. D.M 


Fig. 184. Blick auf den Segelschifhafen. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Die Eisenbahngepäckträger und die Haftung 
der Bahnverwaltung. 


Nachdruck verboten. 


Über die Haftung der Eisenbahnverwaltung für von 
ihr angestellte Gepäckträger macht Landrichter Dr. Winter 
in der bekannten volkstümlichen Halbmonatsschrift „Gesetz und 
Recht“*) folgende beachtenswerte Angaben: 

Während es nach dem früheren Recht in das Belieben der Eisen- 
bahnverwaltung gestellt war, ob sie auf den Stationen Серов 
bestellen wollte oder nicht, ist ihr jetzt überall da, wo ein Bedürfnis 
besteht, die Bestellung von Gepäckträgern zur Pflicht gemacht. $ 37 
der deutschen Eisenbahnverkehrsordnung vom 26. Oktober 1899 be- 
stimmt hierüber: $ 

„Auf den Stationen sind, soweit ein Bedürfnis besteht, Ge- 
äckträger zu bestellen, die unter Verantwortlichkeit 
der Eisenbahnverwaltung im Sinne von § 34 Absatz 1 
und 2 dieser Ordnung auf Verlangen der Reisenden deren Reise- 
und Handgepäck im Stationsbereiche nach und von den Wagen, 
Abfertigungsstellen u. s. w. zu schaffen haben. Die Gepäck- 
träger müssen darch Dienstabzeichen erkennbar und mit einer 
edruckten Dienstanweisung nebst Gebiihrenterif versehen sein. 
ie haben auf Verlangen den Tarif vorzuzeigen und auch eine 
mit ihrer Nummer versehene 
Marke zu verabfolgen. Der 
Tarif ist auch an einem 
eigneten Orte der Abferti- 
gungs- und Ausgabestelle 
auszuhängen“. . . . 

Das reisende Publikum ist 
zunächst darauf hinzuweisen, 
dafs es auf die „Dienst- 
abzeichen“ (meist Eisen- 
bahnmütze mit Nummer und 
grüner oder blauer Leinwand- 
kittel) achtet, wenn es beim Ver- 
lassen des Zuges oder der Sta- 
tion ein Gepäck einem Träger in 
die Hand gibt. Denn für nicht 
von der Eisenbahnverwaltung 
angestellte Gepäckträger haftet 
die Verwaltung natürlich nie- 
mals. Zweitens aber ist eine 
kurze Bemerkung über die 
Haftung der Eisenbahnverwal- 
tung für Reisegepäck im all- 
gemeinen am Platze. 


(Z. A.: Der Hamburger Hafen.) Die Eisenbahn haftet regel- 
mäfsig für das ihr „zur Beför- 
derung“ anvertraute Reisegepäck, — für den Verlust, die Minderung 


oder Beschädigung von Reisegepäck, das nicht zur Beförderung auf 
geben ist, z. B. von in beförderten Fahrzeugen belassenen Gegenständen 
dagegen nur, wenn ihr ein Verschulden zur Last fällt. Die Gepäckträger 
haben die Aufgabe, das vom Reisenden aufzugebende und das von 
ihm mit in das Koupee zu nehmende Gepäck befördern zu helfen und 
zu diesem Zwecke auf Wunsch der Reisenden deren Reise- und Hand- 
gepäck im Stationsbereiche nach und von den Wagen, Bahnsteigen, 
Gepäckhallen oder Abfertigungsräumen zu schaffen. Dies erfolgt unter 
Verantwortlichkeit der Eisenbahnverwaltung. Wird das Gepäck beim 
Wiegen oder einer der genannten Verrichtungen beschädigt oder ver- 
nichtet, geht ein Gepäckstück verloren oder handelt es sich um eine 
Verwechselung von Reisegepäck verschiedener Personen oder um eine 
schuldhaft verspätete Beförderung, so kann Ersatz des entstandenen 
Schadens von der Eisenbahnverwaltung beansprucht werden. Nicht 
immer ist es ganz leicht, einen solchen Anspruch durchzusetzen. Hat 
man bei der Übergabe des Gepäcks einen Zeugen gehabt, so wird 
das Verfahren leichter und schneller sein; jedenfalls ist es ratsam, 
die Mützennummer des betreffenden Gepäckträgers sich zu merken, 
beim Umladen des Gepäcks von einem Zuge in den andern oder auf 
den Dampfer ein Auge auf sein Gepäck zu haben und den Gepäckschein 
sorgsamst aufzubewahren. Für die Begründung eines eventuellen 
Schadensersatzanspruches der Höhe nach ist ferner erforderlich, dafs 
man über Zahl und Art der in den einzelnen Gepäckstücken befind- 
lichen Gegenstände genaue Angaben macht; bezügliche Notizen beim 
Einpacken sind daher empfehlenswert. 

Aufserhalb des Stationsbereiches durch Gepäckträger 
veranlafster Schaden begründet dagegen niemals eine Ersatzpflicht 
der Eisenbahnverwaltung. Hat also z. B. ein mit dem Nachtzuge an- 
gelangter Reisender einen Eisenbahngepäckträger beauftragt, ihm das 
Gepäck in die Stadt hinein nach der Wohnung oder dem Hotel zu 
schaffen, und es tritt ein Verlust oder eine Beschädigung ein, so kann 
nur der Gepäckträger, nicht auch die Eisenbahnverwaltung 
haftbar gemacht werden. 

Von der Übergabe von Reise- oder Handgepäck an Eisenbahnge- 
päckträger zur Verwahrung, wie es z. B. nicht selten dann ge- 


*) Verlag von Alfred Langewort in Breslau (Jahresabonnement 4 M). 


schieht, wenn man in einer Stadt einen „Zug überspringen“ will, ist 
gleichfalls dringend abzuraten. Ein gewisses Mafs von Aufbewahrung 
kommt ja allerdings bei jedem Befördern von Gepäck durch die Eisen- 
bahnbediensteten in Frage; bildet aber das Aufbewahren einen selbstän- 
digen Teil in der Leistung des Gepäckträgers, wie ев z. В. regelmalsig 
dann der Fall ist, wenn der Auftrag nicht auf die Beförderung von 
Gepäck von Zug zu Zug oder vom Zuge zum Hotelwagen, zum Dampfer, 
zur Droschke u. s. w. gerichtet, sondern auf eine Weiterbeförderung 
mit einem viele Stunden später fälligen Zuge, so liegt ein Auftrag 
mit gemischtem Inhalt: Verwahrung und Beförderung vor, — der 
Gepäckträger soll den Koffer nicht nur zum nächsten Zuge bringen, 
sondern ihn auch bis dahin aufheben — und die Bahnverwaltun 
haftet nicht, wenn das betreffende Gepäckstück während der Auf- 
bewahrung z. B. aus dem Gepäckraum gestohlen worden ist. 


Als warnendes Beispiel mag hier nachstehender praktischer Fall 
dienen, der durch obergerichtliche Entscheidung geklärt ist und von 
dem „Gesetz und Recht“ an anderer Stelle berichtet: 

Ein Reisender hatte bei seiner Ankunft auf dem Bahnhof zu 
Lübeck, da sein Zug erst nach 11), Stunden weiterfuhr, dem Gepäck- 
träger seinen Handkoffer mit der Weisung übergeben, diesen zur 
Weiterfahrt an den Zug zu bringen. Aus dem Gepäckraume, wohin 
er von dem Gepäckträger gebracht worden war, wurde der Koffer 
gestohlen. Die Ersatzklage des Reisenden gen die Eisenbahnver- 
weltung hat das Oberlandesgericht Kiel durch Urteil vom 
7. Mai 1900 abgewiesen: 

Nach dem bestimmten Wortlaute des (eben angeführten) § 37 der 
Eisenbahnverkehrsordnung erstreckt sich die Haftung der Eisenbahn- 
verwaltung nur auf das Befördern des Reise- und Handgepäcks des 
Reisenden durch die Gepäckträger von und nach den Zügen, Abfertigungs- 
stellen u. в. w. innerhalb des Stationsbereiches. Für eine andere yon 
dem Gepäckträger übernommene Vertragsleistung, wie z. B. für das Auf- 
bewahren von Handgepäck oder für die Beförderung nach der aufserhalb 
des Stationsbereiches liegenden Wohnung des Reisenden haftet (wie schon 
oben erwähnt) die Bahnverwaltung nicht; der Gepäckträger tritt 
hier als selbständiger Gewerbetreibender auf, der dem 
Reisenden allein haftet. Wenn der Bestohlene dem Gepäckträger 

genüber auch nicht. von einem Aufbewahren gesprochen hat, so ging 

och in Wirklichkeit seine Absicht dahin, sich selbst bis zum Abgange 
des Kieler Zuges, also während der nächsten 14, Stunden, um den 
Koffer nicht zu kümmern. Die Pflicht des Gepäckträgers sollte somit 
nicht nur darin bestehen, dafs er den Koffer nach dem Kieler Zuge 
hinbrachte, sondern auch darin, dafs er den Koffer während 11), Stun- 
den aufbewahrte. Von einem lediglich auf die Beförderung von Zug 
zu Zug gerichteten Auftrag kann hier mit Rücksicht auf die Länge 
der zwischen Ankunft und Abfahrt der Züge liegenden Zeit nicht die 
Rede sein. Zwar kommt bei jedem Befördern von Gepäck ein ge- 
wisses Mafs von Aufbewahrung in Frage. Im vorliegenden Falle 
handelte es sich aber nicht um eine Aufbewahrung während der Aus- 
führung der Beförderung; das Aufbewahren bildete vielmehr einen 
selbständigen Teil in der Leistung des Gepäckträgers und stellte sich 
als durchaus gleichwertig neben die Beförderung, so dafs in Wirk- 
lichkeit ein Auftrag mit gemischten Inhalt vor Auf einen der- 
artigen Vertrag kann sich die Haftpflicht der Eisenbahnverwaltung 
nur insoweit erstrecken, als er die Beförderung des Gepäcks zum In- 
halt hat. Die weitergehende Vertragsleistung des Gepäckträgers fällt 
unter dessen eigene Verantwortung. DieBahnverwaltung haftet 
als Verwahrer (nach den Vorschriften des Bürgerlichen Rechts, 
В. б. В. $ 688 ff.) nur dann für die Aufbewahrung des Gepäcks, wenn 
dieses in der zu solchem Zwecke errichteten Aufbewahrungstelle 
niedergelegt ist. 

Derartige Einrichtungen, die es dem Reisenden ermöglichen, sein 
Gepäck gegen eine festgelegte Gebühr zur vorübergehenden Aufbe- 
wahrung niederzulegen, bestehen bekanntlich jetzt fast auf allen Sta- 
tionen, und im Interesse einer vorsichtigen Behandlung des Handgepäcks 
ist dringend anzuraten, hiervon Gebrauch zu machen. Es mag ja frei- 
lich das Hinbringen des Gepäcks zur Aufbewahrungsstelle und das Ab- 
holen von dort, namentlich bei starkem Reiseverkehr, mit Unbequem- 
lichkeit und Zeitverlust verbunden sein; aber es gewährt doch die 
erforderliche Sicherheit für dessen Verbleib und sichert jedenfalls 
die Ersatzpflicht der Eisenbahnverwaltung für eine et- 
waige Beschädigung oder gar den Verlust des Gepäcks, abgesehen 
davon, dafs sie auch billiger ist als die Annahme eines Gepäckträgers. 


Gesundheitspflege. 
Sicherheits- und Reitungswesen. 


Automatische Feuer-Melder in Verbindung mit 
Telephon-Drähten. 


Von Ingenieur В. Pöthe in Friedrichsort b. Kiel. 
Nachdruck verboten. 
Neuerdings ist W. L. D. Rock in New York ein Feuer- 
melder-System patentiert worden, welches in Verbindung mit 
dem Telephondienste eingerichtet werden kann, ohne irgend- 
welche Änderung in der regelmafsigen Ausrüstung uad Handhabung 
+ 


des letzteren. Der Apparat besteht aus einem oder mehreren Signal- 
kästen, welche in allen Gebäuden mit Telephonanschluls angebracht 
werden können. Er bezieht seine Energie von einer Zentralstation 
und ist so von einer lokalen Batterie unabhängig. Für ein Gebäude 
genügt in der Regel ein Signalkasten. Wird jedoch in jedem Stock- 
werk ein solcher angebracht, so gibt das von einem Feuer ausgehende 
Signal u das Stockwerk an, in welchem das Feuer ausbricht, wo- 
durch die Löschhilfe ungemein erleichtert wird. 

In dem vom Signal ausgehenden Stromkreis sind unter Glas liegende 
Druckknöpfe an den Wänden und Säulen nnd sogen. Thermostate*) 
an den Decken eingeschaltet. Der Signalkasten enthält einen Elektro- 
magnet, welcher Sareh das Schliefsen des Stromkreises mittels eines 
Druckknopfes oder eines der Thermostate erregt wird. Der Magnet 
gibt damit gleichzeitig ein schwingendes Pendel frei, welches durch 
ein Sperrad und eine Feder angetrieben wird. Hierdurch gibt ein 
mit Sternen punktiertes Kontaktrad ein bestimmtes Signal. Die Anzahl 
der Sternpunkte korrespondiert mit den einzelnen Stockwerken, welche 
auf diese Weise genau bezeichnet werden. Der Signalkasten ist so 
eingérichtet, dafs er die Zeichen eine genügende Anzahl von Malen 
wiederholt, um sicherzustellen, dafs sie von dem Beamten in der Zen- 
tralstation genau verstanden sind. Wenn ein Kasten betätigt wird, 
verursacht er in der Zentralststion das Flackern eines Lichtes, und 
da ferner der Beamte imstande ist, den Mechanismus des Kastens zu 
hören, welcher einen positiven und bestimmten Ton abgibt, ist keine 
Gefahr vorhanden, dale der Alarm mit irgend einem anderen Zeichen 
verwechselt werden kénnte. Der Stromkreis des Alarmapparates kann 
kurz darauf unterbrochen werden, во dafs keine Störung des Telephon- 
betriebes stattfindet. 

Wenn die Thermostaten auf eine Temperatur von 150° gebracht 
werden, fallen sie zusammen und schliefsen den Stromkreis. Durch 
diesen, oder wenn das Feuer vor der Tätigkeit der Thermostaten ent- 
deckt wird, durch die Druckknöpfe wird das Signal gesandt. Es tut 
nichts zur Sache, ob das Telephon beschäftigt ist oder der Aufnehmer 
ruhig an seinem Haken hängt; das Feuersignal nimmt den Vortritt, 
indem es das Telephon automatisch abschneidet. Der Beamte in der 
Kontrollstation, der das Signal empfängt, verständigt den diensttuenden 
Beamten. Dieser sendet Feuersignal zu der Hauptfeuerwache, wo 
durch die Teilnehmerliste der Ort des Feuers genau festgestellt und die 
Feuerwehr alarmiert wird. Hierdurch kann es passieren, dafs Gebäude- 
Inhaber von einem Feuer in ihrem Gebäude benachrichtigt werden, 
ehe sie es selbst entdeckt haben. 

Der Thermostat und Druckknopf-Stromkreis ist derartig installiert, 
dafs er fast vollständig zerstört sein kann und dafs trotzdem noch 
Signale hiermit gegeben werden können. Wenn ein Arbeiter, der am 
Gebäude irgendwelche Änderungen vornimmt, unvorsichtigerweise den 
Draht an verschiedenen Stellen durchschneidet, so bleibt das System 
immer noch in Tätigkeit. 

Die gewöhnlichen Ortsfeuermelder deuten einfach die Nachbar- 
schaft des Feuers an, und es wird häufig Zeit verloren, um seine ge- 
папе Lokalität festzustellen, während das beschriebene „Denio- 
System‘ das Gebäude oder sogar das Stookwerk sofort angibt. Ein 
anderer gröfserer Vorteil ist der, dafs die Sendung eines Alarms nicht 
vom menschlichen Willen abhängt, und deshalb kann ein Fehler von 
Personen, die beim Ausbruch eines Feuers vor Erregung keine richtigen 
Maferegeln zu finden wissen, nichs verhängnisvoll werden. Ein wesent- 
licher Vorzug des Systems besteht auch darin, dafs es Telephondrähte 
gebraucht, welche nie aufser Gebrauch sind und deshalb fortwährend 
geprüft und in Stand gehalten werden müssen. Wenn es sich gleich- 
wohl ereignen sollte, dafs eine Linie in Unordnung ist, so ist damit 
nur ein Amt oder Gebäude aufser Feuerschutz, während bei anderen 
Systemen verschiedene Signalkasten gewöhnlich in einem Stromkreis 
liegen und bei Unordnung ein viel grofseres Feld unbeschützt lassen. 

Eine Erfindung ähnlicher Art ist bekannt als automatischer Feuer- 
alarm-Ubersender und umfasst Signalkasten, Thermostat und Druck- 
knopf in einem geschlossenen Kreise. Er ist an gewöhnlichen Tele- 
phon-Linien angebracht und sendet sein Signal in derselben Weise. 
Der Übersender ist besonders für den Gebrauch in Hotels konstruiert 
(ener in jedem Zimmer), kann aber an jedem Telephonkreis angebracht 
werden. 

Beide beschriebene Ausführungen werden in Amerika von der 
Denio-Allgemeinen-Elektrizitats-Gesellschaft Roches- 
ter, New York, ausgeführt. 

Auf demselben Gebiete ist ferner die Einrichtung des dänischen 
Ingenieurs C. A. Andersen in Aarhus bemerkenswert, welcher einen 
Feuerarlamapparat mit einem Polizeitelephon kombiniert, die beide in 
einer Anschlagsaule untergebracht sind. Zur Anwendung eignet 
sich jede Säule, in deren Innerem sich in passender Höhe ein Raum 
befindet, der grofs genug ist, um die Apparate unterzubringen. 

Der Feueralarmapparat besteht aus einem Mikrotelephon mit Kon- 
takt im Handgriff, der erforderlichen Stromquelle (Trockenelemente) 
und einem Magnetinduktor mit zwei oder mehreren Magneten. Auf 
der Achse des Magnetinduktors sitzt ein Schwungrad, das durch Aus- 
wechselung wirkt, und eine Trommel, die mit einer dünnen Metall- 
schnur umwickelt ist; letztere ist zu einer an der Decke der Saule 
befindlichen Rolle geführt und mit einem Gewicht belastet. Um das 
Herabgleiten des Gewichtes aus der Ruhestellung des Apparates zu 
verhindern, ist eine Feststellvorrichtung angebracht, die nur ausgelöst 
wird, wenn der Alarmierende eine in das Innere der Säule führende 


*) Vgl. hierzu die Beschreibung des „Copenhagen-Thermostat“ in 
Heft 2 d. Ztschr., 8. 82. 


` als auch einem 
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Tür öffnet. Zwischen Trommel und Magnetinduktor sitzt eine Kupp- 
lung, die es ermöglicht, durch Drehen des Schwungrades Wechselströme 
in den mit dem Induktor in ‚Verbindung: stehenden Leitungen hervor- 
zurufen, ohne dafs die Trommel, die Metallschnur und das Gewicht 
ihren Platz verändern. 

Vom Induktor führen elektrische Leitungen nach der Feuerwache 
und nach einer an der Aufsenseite der Säule angebrachten Glocke, 
in letztere mit Schutzschirmen gegen die Witterungseinflüsse ver- 
sehen ist. 

Der Ausbruch eines Feuers wird dadurch signalisiert, dafs der 
Alarmierende die nach dem Inneren der Säule führende Tür öffnet, wo- 
durch gleichzeitig das mit der Induktortrommel in Verbindung stehende 
Gewicht nach abwärts bewegt und ein permanentes Klingeln der mit 
dem Apparat in Verbindung stehenden Alarmglocken sowohl auf der 
Hauptfeuerwache als auch an der Säule verursacht wird. Gleichzeitig 
fällt auf der Feuerwache eine Tableauklappe, welche anzeigt, von 
welcher Säule alarmiert wird. Im weiteren Verlauf erhält der wach- 
habende Feuerwehrbeamte durch das Telephon über die Brandstätte 
u. в. w. genaueren Bescheid. р 

Um der Polizei die blofse Benutzung des Telephons zu 
ermöglichen, ohne dafs das Gewicht ausgelöst und der Feuerwecker 
in Tatigkeit jetzt wird, kann mittels eines Schlüssels die Tür- 


füllung geöffnet wer- 
den, was für den Alar- ———— em 
mierenden unmöglich 


ist. Die Feuerwache kann 
dann den Polizisten mit 
der Polizeiwache oder 
mit einer beliebigen | 
Säule verbinden, von 
der der patrouillierende 
Beamtedurch bestimmte 
verabredete Signale mit 
der Saulenglocke her- 
beigerufen werden kann. 


Dampffeuer- 
spritze 


ausgeführt von Merry- 
weather and Sons ltd. 
in London. 


(Mit Abbildung, ` 
Fig. 185.) 


Nachdruck verboten. 


Merryweather | 
and Sons ltd. in | 
London haben, wie | _ 
„Engineer“ schreibt, vor | 
einiger Zeit im Anf- 
trage der englischen Ad- 
miralität für die Devon- 
port- Schiffswerft zwei 

Dampffeuer- 
spritzen geliefert, von 
denen die eine in Fig. 
185 wiedergegeben ist. 

Jede der beiden Spritzen ist imstande, in der Minute 450 Gallonen- 
Wasser zu werfen. Ihr Frame ist aus Stahl erstellt und ruht auf 
horizontalen Plattfedern; die Achsen sind geschmiedet, die Räder aus 
Eisen bester Qualität gefertigt. 

Der Dampfkessel gehört der Gruppe der Wasserohrkessel an und 
ist so eingerichtet, dafs er vier Minuten nach dem Anheizen Dampf 
gibt. Der Betriebsdruck ist auf 100 Pfd. рег O” festgesetzt, er wird 
sieben bis acht Minuten nach Anzünden des Brennstoffes erreicht. 

Die maschinelle Einrichtung umfafst eine zweizylindrige Dampf- 
maschine und eine mit ihr gekuppelte zweizylindrige, doppeltwirkende 
Pumpe. 

Bie Pumpe, welche mit dem erforderlichen Kanalsystem ein Ka- 
. nonenmetallgufsstück darstellt, hat Gummiventile, zu denen man nach 
Lüften nur eines Deckels gelangen kann. Ein Beipafs, welcher zwi- 
schen der Saug- und Druckseite vorgesehen ist, erlaubt es, die Pumpe 
selbst dann mit normaler Tourenzahl laufen zu lassen, wenn sie wenig 
Wasser zu liefern hat. 

Eine Speisepumpe mit langem Hub wird von einem der Kreuz- 
köpfe aus betätigt und kann sowohl aus dem Kasten der Hauptpumpe 
efäls, z. В. einem Trog, saugen. Ferner ist ein In- 
jektor vorgesehen, welcher das Wasser aus einem Tank entnimmt, der 
durch ein Kugelventil von der Hauptpumpe aus gespeist wird. 

Die gesamte Maschinerie befindet sich hinten an der Spritze, wo 
auch die Feuertür des Kessels liegt. Es ist Vorsorge getroffen, dafs 
man die Feuerung selbst dann chargieren kann, wenn die Maschine 
arbeitet. Ebenso liegen alle Rohrverbindungen u. s. w. derart, dafs 
sie der Maschinist übersehen kann, ohne seinen Platz auf dem Heizer- 
stande zu verlassen. W. 


Fig. 185. 


Dampffeuerspritse, ausgeführt von Merryweather and Sons itd. in London. 


Ausstellungen. Unterricht und Vereinswesen. 


Internationale Motorfahrzeug-Ausstellung 
Leipzig 1905. 


(Mit Abbildungen, Fig. 186 — 189.) 
Nachdruck verboten. 

Zum achten Male fand in den Tagen vom 6. bis 15. Oktober d. J. 
die internationale Ausstellung (und Markt) von Motorfahrzeugen, Mo- 
toren, Werkzeugmaschinen, Motorrädern, Fahrrädern etc. im Krystall- 
palast zu Leipzig statt, dessen sämtliche Säle, Hallen und Kolon- 
naden dieses Mal herangezogen werden mulsten, um die zahlreichen 
Ausstellungsobjekte aus dem gesamten Gebiete der Automobil- und 
Fahrradindustrie und den verwandten Nebenzweigen unterzubringen. 
Hiernach steht fest, dafs die Leipziger Ausstellung, den mannigfachen 
Bestrebungen auf ihre Unterdrückung zum Trotz, gegen die früheren 
Jahre weitere Fortschritte gemacht hat, wenn auch ohne weiteres zu- 
gegeben werden mufs, dafs nicht mehr die grofsen, fertigen Motor- 
wagen ihr den Hauptcharakter verliehen, sondern sie mehr als je das 
Schaubild einer Detailmesse bot. Nach dieser Hinsicht ist die un- 
mittelbar anschliefsende 
Frankfurter Ausstellung 
zweifellos nicht ohne 
Wirkung gewesen. 

Sehr bezeichnend 
für den Einflufs, den die 
Automobilindustrie auf 
andere Industrien aus- 
übt, war die Vorführung 
zahlreicher Spezialwerk- 
zeugmaschinen für den 
Automobil- und Fahr- 
radbau; ebenso war die 
Ausstellung von orts- 
festen und Bootsmotoren 
besonders reichhaltig, 
und verschiedene sinn- 

reiche Ausführungen 

von Geschwindigkeits- 
messern wiesen darauf 
hin, wie sehr die Auto- 
mobilindustrie auch die 


| aufserhalb stehenden 
Konstrukteure beschäf- 
tigt. 


Im folgenden möge 
ein kurzer Überblick 
über die ausgestellten 


fertigen Motorwagen 
und Motorräder gegeben 
werden. Auf die zahl- 


losen Zubehörteile ein- 
zugehen, ist hier nicht 
der Platz; sie werden, 
wie auch die nicht direkt 
dem Gebiete der Motor- 
fahrzeuge angehörenden 
Ausstellungsobjekte, 
teilweise in dieser Zeitschrift bezw. im „Praktischen Maschinen - Kon- 
strukteur“ oder in der „Technischen Rundschau“ beschrieben werden. 

Hinsichtlich der Motorwagen trat besonders markant hervor, wie 
bei uns in Deutschland das Bestreben nach Herstellung leichter und 
billiger Wagen immer mehr um sich greift; auf dem Gebiete der 
Motorräder fiel besonders die vielseitige Verwendung der V-förmigen 
Zweizylindermotoren auf. Von den deutschen Fabriken hatten 
grofse Wagen ausgestellt: Horch & Co. in Zwickau, F. Erd- 
mann in Gera, Hering & Richard in Ronneburg, Dr. Men- 
gers & Bellmann in Berlin, H. Ehrhardt in Düsseldorf 
und Zella St. Blasii, E. Nocke in Coswig, Nürnberger 
Motorfahrzeugefabrik „Union“ (Maurer), G. Sohulz in 
Magdeburg ete. Daimler und Benz waren durch Robert Vieweg 
in Dresden vertreten, der auch einen Fiat-Wagen ausgestellt hatte. 
Louis Glück in Leipzig vertrat Adam Opel in Rüsselsheim 
und führte eine Reihe der bewährten Opel-Darracq-Wagen vor. 

Bei der Ausstellung der Firma Horch & Co., die in konstruk- 
tiver Hinsicht Verbesserungen des Cardan-Antriebes und eine neue 
Ventilsteuerung zeigte, war besonders der bei dem Herkomer-Rennen 
preisgekrönte Wagon und ein als Schlafwagen zu benutzender Reise- 
wagen mit verstellbaren Sitzen Gegenstand des allgemeinen Interesses. 

F. Erdmann in Gera hat seinen im „Prakt. Masch. - Konstr.“ 
1905, Nr. 7 beschriebenen Doppel-Friktionsantrieb mit direkter Kupp- 
lung neu durchkonstruiert, und zwar sind in erster Linie die Friktions- 
scheiben verdoppelt und gröfser gehalten; aufserdem liegt die Diskus- 
scheibe mit einer breiteren Fläche als früher an. 

Den günstigen Stand in der Mitte der Alberthalle hatten wiederum 
Hering & Richard, Deutsche Automobil-Industrie in 
Ronneburg (Vertreter Franz Kühn in Leipzig) belegt, und zwar 
führte die Firma zwei Tonneaus mit 8/10 PS de Dion-Bouton-Motoren 
vor, das eine mit leichtem Sommerdach, das andere mit Massivdach 
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und seitlichem Einstieg. Aufserdem waren zwei Geschäftswagen aus- 

estellt sowie eine recht elegante Motordroschke mit 12 PS de Dion- 

outon-Motor. Weiter sei ein 12 PS-Doppelzylinder-Reisewagen Mo- 
dell 1906 von schönen Formen erwähnt. Das mit massivem Dach ver- 
sehene Phaethon bietet bequem für sechs Personen Platz, die durch die 
Glasscheiben der Rückwand vollständig vor Staub geschützt sind. Der 
Wagen hat geprefsten Stahlrahmen, Regulierungshebel auf dem Steuer- 
rad, moderne schräg gestellte Steuerung, aufrecht stehende Kupplungs- 
und Bremspedale. An Bremsen sind eine breite Fufsbremse und eine 
gegen Staub und Schmutz abgedeckte Hinterradbremse vorhanden. 
Die Übertragung auf die Hinterräder erfolgt durch einen neuen, zum 
Patent angemeldeten Antrieb. 

Die internationale Automobilzentrale Dr. Mengers & Bell- 
mann in Berlin hatte, gleichfalls in der Alberthalle, die bekannten 
Argus- und Rekordwagen ausgestellt, die durch ihre moderne Aus- 
führung und gute Formgebung sich seit langem eines guten Rufes erfreuen. 

Auf dem Stande der Firma Heinr. Ehrhardt, Abteilung 
Automobilbau, in Düsseldorf, Fabrik in Zella St. Blasii (Thür.) 
war eine Anzahl der neuesten 
Typen der von ihr gebauten 
Ehrhardt - Deconville- 
Wagen zu sehen. Diese nach 
französischen Modellen unter 
Berücksichtigung deutscher 
Strafsenverhaltnisse ausgeführ- 
ten Wagen besitzen ein gepan- 
zertes Chassis, das dem Ver- 
schmutzen der Mechanismen 
vorbeugt und eine leichte Rei- 
nigung ermöglicht. Der Motor 
bildet mit dem Geschwindig- 
keitswechselgetriebe ein Gan- 
zes; alle Teile sind obne Ent- 
fernung der Karosserie leicht 
zugänglich. 

Einen sehr eleganten Vik- 
toria mit Dienersitz stellte die 
Firma Richard Dreyhaupt 
in Leipzig-Eutritzsch aus, 
dessen Karosserie, von den bis- 
herigen Ausführungen völlig 
abweichend, nicht auf einen 
besonderen Chassisrabmen auf- 

esetzt ist; vielmehr bildet 
ierbei das Chassis einen inte- 
grierenden Teil der Karosserie. 

Die Firma G. Schulz in 
Magdeburg zeigte neben 
ihren Motorwagen ihre mit 
Kupfermänteln versehenen Mo- 
toren, bei welchen zwecks Re- 
duzierung der Oberfläche des 
Verbrennungsraumes die Ven- 
tile im Zylinderdeckel unter- 
gebracht sind, und deren Steue- 
rung von oben durch zwei- 
armige Hebel erfolgt. 

Das Konstruktionswerk Ro- 
bert Sohwenke in Ber- 
lin N. W., das vom Vorjahre 
her durch sein in der „Techn. 
Rundschau“ (I 1905 Nr. 5) ein- 
gehend beschriebenes Motorrad 
mit Kegelräderantrieb bekannt 
ist, hatte auch in diesem Jahre 
eine Neuheit in seinen Motor- 
wagen mit Vorderradantrieb und Übersetzung ohne Kegelräder 
vorgeführt und in Zeichnungen ein Fahrzeug mit Vierräderantrieb 
dargestellt. Diese Wagen sind speziell für Armeezwecke und Touren 
in sehr bergigen Gegenden bestimmt. 

Die Deutsche de Dion-Bouton-Gesellschaft m. b. H. 
in Mühlhausen i. E. war in würdiger Weise durch Wilhelm 
Brenneke in Leipzig vertreten, der eine grofsere Zahl dieser all- 
bekannten Wagen ausstellte. Fig. 186 zeigt den 18/20 PS-Vierzylinder- 
Coupéwagen, der mit seitlichem Einstieg versehen, vier Sitze enthält. 
Die Karosserie hat eine Länge von 2,59 m bei einer Chassisbreite von 
0,89 m. Bei den neuen Modellen dieses Typs wurden eine Fulsum- 
schaltung und der Geschwindigkeitswechsel mittels „train balladeur‘ 
vorgesehen. Um das Anwerfen des Motors zu erleichtern, wurde, eine 
Anordnung zur Verminderung der Kompression angebracht. Die Olung 
erfolgt selbsttätig. Die interessanteste Neuerung dieser de Dion-Bouton- 
Wagen besteht in der patentierten Scheibenkupplung, welche die 
durch den üblichen Friktionskonus hervorgerufenen Unannehmlich- 
keiten vermeidet. Die Umschaltung erfolgt durch leichten Druck auf 
den Fufshebel. 

Aufser den de Dion-Bouton-Wagen zeigte W. Brenneke noch 
mehrere ,, Bayard ‘‘- Wagen der von ihm vertretenen Firma A. Clément 
in Levallois-Paris (Generalvertreter A. Rütgers & Co. in 
Aachen). Zwei Vierzylinderwagen (12/16 und 20/24 PS) mit Phaethon 
und seitlichem Einstieg sowie ein Zweizylinderwagen (7/9 PS) mit 
Tonneau repräsentierten diese Marke; letzterer Wagen fiel durch seinen 


Fig. 187. Normat- Oldsmobit. 


überaus ruhigen Gang auf, hinter dem wohl jeder zunächst einen Vier- 
zylindermotor vermutete. 

An sonstigen, grölsere Wagen ausstellenden aufserdeutschen 
Firmen, die sich immer zahlreicher auf der Leipziger Automobilmesse ein- 
stellen, sei zunächst erwähnt die Société anonyme des Automobiles 
in Paris, die einen durchaus modern gebauten, vierzylindrigen Bolide- 
Wagen vorführte. Ingenieur Jul. Schmidt-Dresden vertrat die 
Société Lorraine, ancien établissement de Dietrich Со. 
in Lunéville, welche die bekannten de Dietrich und Hermes 
Motorwagen bauen. Von letzterem Typ war ein 50 PS Wagen mit 
Rennkarosserie ausgestellt. Die Firma Renault fréres in Billan- 
court bei Paris war durch G. Freund in Berlin mit einigen 
eleganten Coupéwagen vertreten. Sehr interessant war ein wirklich 
schon ausgeführtes Chassis der Compagnie Belge de Construction 
@Automobiles, Usines „Pipe“ in Brüssel, deren Motor eine 
eigenartige Anordnung der Ventile aufweist. Diese liegen nämlich 
schräg rechts und links vom Zylinder und werden beide durch zwei- 
armige Hebel gesteuert. Bei dieser Konstruktion gestaltet sich der Zy- 

linderkopf innen sehr einfach. 
BER Von den zahlreichen klei- 
‘ nen Wagen seien zunächst die 
| Oldsmobile erwähnt, welche 
bekanntlich den Ausgangs- 
| punkt für alle leichten und 
| billigen Wagen bildeten. Fig. 
187 zeigt die Normalausführung 
dieser von dem Generalver- 
treter Edmund Ulmann in 
Berlin SW ausgestellten Wagen, 
die von den Olds Motor 
Works in Detroit gebaut 
werden. Diese durch ruhigen 
Gang des liegenden, langsam 
laufenden Motors sich aus- 
zeichnenden Wagen waren 
neben den 8 PS Normal- Olds- 
mobilen und dem kleinen 8PS- 
Tourenwagen übrigens auch 
durch einen grofsen 20 PS 
Wagen vertreten, der durch 
einen überaus einfachen Motor 
mit zwei gegenüberliegenden 
Zylindern (133 X 152 mm) be- 
wegt wird. Der Motor ist unter 
der Karosserie derart ange- 
ordnet, dafs sich der vordere 
Zylinder unter dem Fufsbrett, 
der hintere unterhalb der Tür 
im Tonneau befindet, wodurch 
die Ventile, Zündkerzen und 
Vergaser leicht zugänglich sind. 
Die Zylinder sind ihrer ganzen 
Länge nach von Wassermänteln 
umgeben, deren Köpfeauseinem 
Stück gegossen sind; an dem 
Kurbelgehäuse sind sie durch 
vier Bolzen montiert, so dafs 
sie leicht abgenommen werden 
können, ohne das Hängewerk 
des Motors aufser Ordnung zu 
bringen. 

Eingeschaltet möge hier 
sein, dafs nach dem Oldsmobil- 
typ aufser den leichten und 
schweren Tourenwagen für zwei 
bezw. fünf Personen jetzt auch 

schwere Ablieferungswagen für Waren und Eisenbahn- Inspektions- 
Draisinen gebaut werden. 

Alte Bekannte für die regelmäfsigen Besucher der Leipziger Aus- 
stellung waren die niedlichen ,,Piccolo“-Wagen von A. Ruppe & 
Sohn in Apolda, die durch einen mit Ventilator-Luftkühlung ver- 
sehenen zweizylindrigen Di, PS Motor betrieben werden. 

Die Polymobile der Polyphon-Musikwerke A.-G. in 
Wahren bei Leipzig wurden bereits in dem Bericht der diesjährigen 
Berliner Ausstellung eingehend erwähnt (vgl. Fig. 49 in Heft 3 d. Z.). 

Leicht und einfach in ihrer Konstruktion sind die durch die 
Automobilwerke Schneider & Co. in Berlin ausgestellten 
„Wenkelmobile“, bei welchen die Kraftübertragung nicht durch 
Zahnradwechselgetriebe, sondern durch verhältnismälsig grofse Reib- 
scheiben erfolgt. Ein an der Seite des Führersitzes angebrachter 
einziger Hebel bewirkt gleichzeitig den Antrieb, den Leerlauf und das 
intensive Bremsen des Fahrzeugs. Der Benzinverbrauch dieser Wagen 
wird von der Firma auf 250 g pro PS-Stunde angegeben. 

Als „Automobil für Jedermann“ wird das in Fig. 188 dargestellte 
Moment-Triomobil bezeichnet, das Otto Spiels in Spandau 
ausgestellt hatte. Die Fortbewegung geschieht durch Antrieb der 
Vorderachse, und zwar mittels eines 4%), PS einzylindrigen Motors mit 
stark hervortretenden Kühlrippen, denen ein dreiflügeliger Ventilator 
zur Seite steht. Die Zündung erfolgt unter Benutzung von Akkumu- 
latoren. Der Wagen, dessen ganze Länge 2,55 m beträgt, hat zwei 
Bremsen und wird von einem Handgriff aus gesteuert. 
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Etwas Neues boten die „Balancemobil“-Werke Butt- 
stadt in Thür. mit Buhlers „Balancemobil‘“, welches als der 
kleinste Motorwagen bezeichnet werden kann. Das Fahrzeug besteht 
aus einem Motorzweirad (ohne Sattel und Tretkurbeln) in Verbindung 
mit einem neuen und eigenartig konstruierten Seiten m. Dieser ist 
so gebaut, dafs ein bequemes Auf- und Absteigen möglich ist; er be- 
sitzt eine Plattform und seine Verbindung mit dem Motorrad ist tief 
unten zwischen den Rädern in der Mittellinie so angeordnet, dafs sie 
nach allen Richtungen nachgiebig und gelenkig ist. Der Sitz befindet 
sich auf der Plattform des Seitenwagens, ebenfalls nach rechts und 
links gelenkig, möglichst nahe am Motorrad und ist mit diesem durch 
eine sinnreiche Hebel- und Stangenkuppl verbunden. Ein von der 
Lenkstange sus zu betätigender Hebelmechanismus bewirkt, dafs so- 
wohl das Motorrad als auch der daran gekuppelte Sitz beim Kurven- 
fahren die erforderliche 


lichen Freilauf übertragen. Mit letzterem ist der Speichenkranz fest 
verbunden, an dem sich die Riemenfelge befindet. Wird nun der 
Friktionshebel eingeschaltet, so nimmt die Riemenfelge einen mit der 
Nabe fest verbundenen Konus mit, bewegt dadurch das Hinterrad und 
setzt das Fahrzeug in Gang. 

Auf die technischen Details der Motorräder einzugehen, kann nicht 
der Zweck dieser Besprechung sein; es möge vielmehr genügen, eine 
neue Aus: eines der eingangs erwähnten Motorräder mit 
V-förmigem Zweizylindermotor in Fig. 189 zu zeigen. 

Der Motor dieses von Ch. Linser in Reichenberg i. B. aus- 
gestellten Motorrades weist gesteuerte Ansaugventile auf, die über den 
Auspuffventilen liegen, eine Anordnung, die nicht nur eine gute Kühlung 
der Auspuffventile, sondern auch eine grofse Kühlfläche des Zylinders 
ermöglicht. Die Steuerung der Ventile erfolgt durch einen Nocken. 

er Ziindapparat (Bosch- 


richtige Neigung erhalten. 
А erordentlich grofs 
war, wie in den letzten 
Jahren, die Zahl der aus- 
gestellten Motorzwei- 
räder, von welchen die 
führenden Marken fast 
alle anwesend waren. Es 
waren vertreten die Bra- 
vour-Fehrrad- und 
Maschinenfabrik 
Klarner & Eckhardt 
in Leipzig, dieBrenna- 
bor-Werke in Bran- 
denburg a. d. Havel, 
die Express-Fahr- 
radwerkeA.-G.inNeu- 
markt, die Komet 
Fahrradwerke A.-G. 
inDresden,dieNeckars- 
ulmer Fahrradwerke, | 
Ch. LinserinReichen- 
berg i. B., die Presto- 
werke Günther & Co. 
in Chemnitz, J. Puch 
in Graz, М. Tendeloff 
in Hallea.S.,Wanderer 
Fahrradwerke in 
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lichtbogenziindung) wird, 
der Neuzeit entsprechend, 
nicht durch Kette, son- 
dern durch Zahnräder an- 
getrieben, die sich in Ge- 
meinschaft mit denNocken- 
hebeln in einem staub- 
sicheren Gehäuse befinden. 
Von dem Grundsatz aus- 
gehend, die Leistung des 
Motors möglichst mit der 
Gasdrosselung zu regulie- 
ren, ist die Verstellung 
auf Vor- und Nachzündung 
aneinem besonderen Hebel 
mit Selbstfesthaltung an- 
gebracht. Jede Stellung 
des Gasdrosselventiles, das 
auch noch die Gemischein- 
stellung unabhängig von- 
einander besorgt, bleibt 
während der Fahrt durch 
Selbstfesthaltung fixiert. 
Auch die Ölpumpe ist bei 
diesem Motorrad zum Ge- 
genstand einer Neuerung 
gemacht, indem der Fah- 
rer beim Ölen nicht ab- 
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Schönau b. wechselndden 
Chemnitz Kolbengriff 
u. s. W. und den Drei- 
An wich- weghahn zu 
tigen techni- bedienen hat, 
schen Neue- sondern der 
rangen, die Kolben direkt 
teilweise auch mit letzterem 
schon im Vor- kombiniert ist, 
jahre verein- so dafs zwei 
zelt auftraten, Viertel- 
wären zu drehungen an 
nennen: die einem Griff 
Federung der das Ölem aus- 
Gabel und führen. 
Sattelstütze, Neu war 
Verbesserun- ein von den 
gen der Brem- Brennabor- 
sen, Verstär- werken in 
kung der Luft- Branden- 
kühlung durch burg ausge- 
automatisch stelltes Motor- 
arbeitende rad mit Glo - 
Ventilatoren, boidrollen- 
Einführung getriebe 
der verbesser- undGeschwin- 
ten Magnet- digkeitswech- 
zündung eto. sel Patent 
Besonders Fig. 189. Zweisylinder Ais PS-Tourenrad, Pekrun.Die 
bemerkens- Konstruktion 


wert war, dafs die Mehrzahl der ausstellenden Firmen spez. bei den 
schweren Rädern jetzt Leerlaufkupplungen in Anwendung bringen. 
Die Konstruktion dieser Leerlaufvorrichtungen ist deshalb notwendig 
geworden, weil bei Motorzweirädern mit Vorsteck-, Anhänge- und Seiten- 
wagen sowie bei Dreirädern, die mehr als die eigene Last des Fahrers 
fortzuschaffen haben, es für den letzteren immer eine übermälsige 
Anstrengung war, durch Antreten des Fahrzeuges mit seiner Last den 
Motor auf die für die Zündung notwendige Tourenzahl zu bringen. 
Um nun die Kraft zur Fortbewegung des Fahrzeuges mit Last zu 
sparen, gab man dem Motor eine Leerlaufvorrichtung mit Kupplung. 
Diese Vorrichtung ist z. B. beiden Brennaborrädern in die hintere 
Radnabe eingebaut, und es erfolgt das Ein- und Ausrücken des Leer- 
laufs bei Zweirädern durch einen an der Lenkstange, bei Dreirädern 
am oberen Rahmenrohr befindlichen Hebel. Die Einrichtung ist dabei 
so getroffen, dafs der Motor mittels der gewöhnlichen Tretvorrichtung 
in фар gesetzt werden kann, ohne dabei das Hinterrad bezw. дав Fahr- 
zeug zu bewegen. Ist die Kupplung ausgerückt, so wird die Bewegung 
der Tretkurbel mittels der Kette auf den auf der Hinterradnabe befind- 


des Globoidrollengetriebes wird in einer der nächsten Nummern des 
„Prakt. Masch.-Konstr.“ beschrieben werden. 

Josef Baldauf inOberstaufen hatte eine Neuerung in seinem 
Motorfahrschlitten mit Einstellvorrichtung vorgeführt. 

Nicht unerwähnt soll die Ausstellung der Firma „Felicitas“, 
Louis Krause in Leipzig-Gohlis bleiben, die neben Motorrädern 
verschiedene, sehr zweckmälsig gebaute Invalidenfahrzeuge zeigte. 

Аз in allem war die diesjährige Leipziger Automobilausstellang 
wieder ein beredter Zeuge für den gewaltigen Aufschwung der Motor- 
fahrzeugindustrie in Deutschland, der auch dadurch treffend illustriert 
wurde, dafs neben mehreren ausländischen Automobilzeitschriften nicht 
weniger als sechszehn verschiedene deutsche Fachzeitungen auslagen 
Diese alljährlich wiederkehrende Automobilmesse in dem so günstig ge- 
legenen Leipzig dürfte auch künftighin in hervorragendem Malse mit 
zur Anbahnung neuer Beziehungen und zur Erhöhung des Waren- 
absatzes in dieser aufblühenden Industrie beitragen. GN 
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Fortschritte der Industrie und Technik. 
Die höchste Drahtseilbahn der Welt, 4585 m ü.M. 


(Mit Abbildungen, Fig. 190--192.) 
Nachdruck verboten. 

Die grolsartige Entwicklung, welche die gesamte Industrie, vor 
allem aber die Eisenindustrie in den letzten Jahrzehnten erfahren hat, 
führte zu einem gesteigerten Verbrauch der Rohmaterialien, der Kohle, 
des Koks, der Erze u. в. w., und dieser wachsende Bedarf an Roh- 
materialien drängte naturgemals auch zur Vervollkommnung der Trans- 
portmittel dieser Massengüter. Die menschlichen Arbeitskräfte 
mulsten, soweit als angängig, ausgeschaltet und durch maschinelle Ein- 
richtungen ersetzt werden, um den geforderten Leistungen überhaupt 
gerecht werden zu 
können sowie um den 
Transport zu verbilli- 


Da, wie eben erwähnt, die Beladestation 4585 m hoch liegt, während 
die Entladestation in Chilecito nur eine Höhe von 1049 m hat, ist 
also ein Gesamtgefälle von 3536 m vorhanden. Die ganze Bahn ist 
durch sieben Zwischenstationen in acht Teilstreoken geteilt. Diese 
Zwischenstationen sind in den Bruchpunkten der Linie errichtet. Die 
Teilstrecken, deren jede ein besonderes Zugseil hat, sind durch 15 
mittlere Spannvorrichtungen und Verankerungen wieder in einzelne 
Spannstrecken geteilt. Der Antrieb der Bahn erfolgt durch sechs 
Zwillingsdampfmaschinen von normal je 35 PS, die in den Zwischen- 
stationen 1, 2, 3, 5, 6 und 7 aufgestellt sind. Zur Dampferzeugung 
sind Büttnersche Röhrenkessel gewählt worden; das Feuerungsmaterial 
ist Holz. Die Dampfmaschinenanlage der Zwischenstation 7, die 4345 m 
über dem Meere liegt, dürfte die höchstgelegene Maschinenanlage der 
Erde sein. Die Stützen (vgl. Fig. 192) und Stationen wurden sämtlich in 
Eisenkonstruktion ausge Чыч; die Stützen haben eine Höhe von 2,5-- 
40 m. Das Längsprofil 
bot in der Durcharbei- 
tung ganz bedeutende 


gen und dadurch die 
Produktionskosten zu 
erniedrigen. Hiermit 
eröffnete sich beson- 
ders für die Draht- 
seilbahn ein weites 
Anwendungsgebiet, in- 
soweit es sich um den 
Transport von Massen- 
gütern auf gröfsere 
Entfernungen han- 
delte, und sie ist wie 
wenig andere Trans- 
portmittel geeignet, 
allen Ansprüchen en 
Billigkeitdes Transpor- 
tes und an Leistungs- 
fäbigkeit zu genügen. 

Gerade durch diese 
gesteigerten Anforde- 
rangon hat sich die 
Drahtseilbahn speziell 
in Deutschland ganz 
aufserordentlich ent- 
wickelt und sich in 
gleicher Weise fast 
überall dort unentbehr- 
lich gemacht, wo es 


Schwierigkeiten, und 
es kamen nicht weni- 
ger als 25 Spannweiten 
von 320--850 m vor, 
in denen tiefe Talein- 
schnitte in Höhe bis 
zu 300 m über Talsohle 
überschritten wurden. 

Der Charakter und 
die Bildung des Ge- 
birges ist aus den Ab- 
bildungen ziemlich 
deutlich zu erkennen. 
Grofee Schwierigkeiten 
brachte namentlich die 
Montage der Anlage in 
den oberen Strecken 
mit sich, vor allem 
der Transport der Ma- 
terialien zu den Bau- 
stellen. Da alles von 
Maultieren zu den 
schwindelnden Höhen 
der Andenkette hin- 
aufgetragen werden 
mulste, wurden sämt- 
liche Eisenkonstruk- 
tionen ungenietet an- 


sich um billigen Trans- 
port gröfster Mengen 
von Massengütern han- 
delt, als auch in den 
Fällen, wo die Anlage einer Eisenbahn zu kostspielig würde oder wo 
schwierige Terrainverhältnisse Schienenbahnen und andere Transport- 
mittel überhaupt nicht zulassen. 

Ein Beispiel der letzteren Art bildet die von der Firma Adolf 
Bleichert & Co. in Leipzig-Gohlis, die bekanntlich auf dem 
Gebiete der Drahtseilbahnen einen Weltruf geniefst, für die argen- 
tinische Regierung in den Anden Südamerikas ausgeführte 
Bahnanlage (vgl. Fig. 190-192), die ein bestehendes staatliches Eisen- 
bahnnetz wirksam ergänzt und zugleich die gröfste und schwierigste 
Drahtseilbahn darstellt, die bisher zur Ausführung gelangte. 

Argentinien ist sehr reich an Erzen, aber die Höhen der Anden- 
kette, die das Land durchzieht, die Unwirtlichkeit und Unwegsamkeit 
der im Aconcagua bis zu 6970 m ansteigenden Gebirgsmassen bereiten 
dem Transport der Erze nahezu unüberwindliche Schwierigkeiten. 
Diesen soll die seit Beginn dieses Jahres eröffnete Bahnanlage zum 
Teil abhelfen, indem sie vornehmlich zum Transport von Erzen aus 
dem in den Cordilleren liegenden Minendistrikt Mexicana nach der 
Eisenbahnstation Chilecito der argentinischen Nordbahn dient. Die 
neue Drahtseilbahn ist im ganzen 35 km lang und stellt zugleich die 
höchste Bahn der Erde dar, indem die obere Endstation auf 
4585 m Seehöhe liegt, also 400 m höher als der Gipfel der 
Jungfrau; nachstehende Details der Anlage, die auf Angaben der 
ausführenden Firma beruhen, sind von allgemeinem Interesse 


Fig. 190. Z. A.: Die höchste Drahtseilbahn der Welt, 4585 т й. М. 


geliefert und erst am 
Ort der Aufstellung 
genietet. Ferner ist 
bei sämtlichen Kon- 
struktionsteilen und Eisen eine gewisse maximale Länge und ein 
maximales Gewicht nicht überschritten worden, und aus dem gleichen 
Grunde sind alle schweren Maschinenteile, “wie Seilscheiben, Dampf- 
maschinenrahmen u. s. w., soweit als angängig in leichte Teilstücke 
zerlegt worden, deren keines die Tragfähigkeit eines Maultieres über- 
schreiten durfte. Interessant ist die Angabe, dafs für den Bahnbau 
nicht weniger als 16000 einzelne Kolli, Kisten und Ballen im Ge- 
samtgewicht von ca. 2 Mill. kg hergestellt und von Antwerpen nach 
dem argentinischen Hafen Rosaria verschifft wurden. 

Um die Schwierigkeiten des Baues durch Erleichterung des 
Transportes der Materialien nach Möglichkeit zu verringern, wurde 
der Bau von unten nach oben geführt und nach Fertigstellung einer 
Teilstrecke diese sofort in Betrieb genommen zum Aufwärtstransport 
der Materialien für die weiter oben liegende Strecke. 

Die Bahn ist für eine Leistung von 40+ pro Stunde bemessen; 
die Zugseilgeschwindigkeit wurde mit 2,5 m festgesetzt. Die Wagen 
haben einen Inhalt von 500 kg = 2,5 hl und folgen einander in 112,5 m 
Abstand und in Intervallen von 45 Sek. 

Während diese Drahtseilbahn ursprünglich nur für den Erztransport 
bestimmt war, hat man sich nachträglich entschlossen, sie auch zur 
Beförderung von Personen. zu benutzen, und es sind für diesen 
Zweck bereits zwei Personenwagen von Deutschland nachgeliefert. So 
werden, wie die „Umschau“ schreibt, die Menschen hoch in der Luft 
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eine Strecke befahren, wie sie bisher nicht wieder zu finden ist. Denn 
es kommen, wie schon oben erwahnt, Spannweiten der Drahtseile von 
iiber 800 m Lange vor, derart, dafs das die Laufbahn der Wagen, ge- 
wissermalsen das Geleise, bildende Drahtseil са. 800 m frei schweben wird. 
Dabei befmdet sich der Wagen mit seinen Insassen etwa 300 m, unge- 
fähr die doppelte Höhe der Türme des Kölner Domes, über der Sohle 
der überspannten Strecke (vgl. Fig. 191). Eine so weite Überspannung 
von Tälern und Flufsläufen ist bis jetzt weder irgendwo konstruiert, 
noch viel weniger aber irgendwo von Menschen befahren worden. Sie 
übertrifft die der weitest gespannten Brücken, die es auf der Erde 
gibt, z. B. die Spannungen der Eastriver- und der Northriverbrücke 
in New York annähernd um das Doppelte. Türme bis zu 40 m Höhe, 
rein aus Eisen konstruiert, wie 

alle Stützen und Stationen der 


filtriert und destilliert werden. Der erste Versuch einer Massenfabri- 
kation wurde von Wilh. Siemens (Patent von 1857) gemacht. Mit 
diesem Apparat erreichte man eine Abkühlung von 95° unter 
Null. Die Temperatur aber, bei welcher die Luft im Freien (ohne 
Druck) flüssig wird, liegt bei —191°. Seit Faraday (1824) 
arbeiteten unsere Gelehrten und Techniker an dem Problem, so tiefe 
Kältegrade zu erhalten. Erst 1877 gelang dies Pictet und Cailletet 
in Paris vollständig. Die ersten Maschinen zur Herstellung von 
flüssiger Luft und Sauerstoff konstruierten darauf Linde in München 
und бов in London im Jahre 1895. Eine gröfsere Anzahl 
Systeme sind seit dieser Zeit zum Patent шше; wovon nur 
wenige praktische Bedeutung erlangt haben. In New-York wurde 

u. a. eine Anlage von Oster- 

green und Burger und in 


Bahn, mufsten erbaut werden, 
um die Seile geniigend zu 
stiitzen. 

Die Erfahrungen, die man 
mit dem Bau dieser argentini- 
schen Drahtseilbahn gemacht 
hat, lassen die Annahme zu, 
dafs man bald auch noch eine 
erhebliche Ausdehnung solcher 
Bahnlinien vornehmen wird. 
So projektierte die Firma Blei- 
chert & Co. bereits Drahtseil- 
bahnen von 400 km Länge und 
glaubt auch solche Strecken 
nach ihrem bewährten System 
herstellen sowie mit Erfolg 
und völlig sicher betreiben zu 
können. M. 


Sauerstoff-Licht. 


Von Ingenieur Werner- 
Bleines in Berlin. 
Nachdruck verboten. 
Sauerstoff und 
Licht! Zwei wichtige 
Dinge, ohne welche wir 
nicht leben können. 
Der Sauerstoff, die 
Lebensluft, ist uns seit 
1774 durch Pristley 
bekannt, und zwar als 
ein Hauptbestandteil 
des Wassers, der Luft 
und vieler gasförmiger, 
flüssiger und fester 
Körper. Kein Wachs- 
tum, kein Leben ohne 
Sauerstoff, kein Feuer 
in unseren Öfen, keine 
Flamme in den Lam- 
pen ohne seine Gegen- 
wart. Je sauerstoff- 
reicher die Luft, desto 
heifser ist die Verbren- 
nung, in der Flamme 
sowohl els in unserer 
Lunge oder bei che- 
mischenVerbindungen. 
Obschon man die 
Wichtigkeit des Sauer- 
stoffs längst erkannt 
hat, ist es doch erst 
seit kurzem gelungen, 
ihn in Menge un 


Fig. 191. 


Z. A.: Die höchste Drahtseilbahn der Welt, 4585 m ой. М. 


Paris eine solche von Claude 
errichtet. 

Der Luftverflüssiger von 
Prof. Dr. Hampson wird nur 
für Laboratorien in einer klei- 
nen Ausführung, für etwa zwei 
Liter flüssige Luft stündlich, 
gebaut und ist seit einigen 
Jahren auch in Berlin in Be. 
trieb. Nach einer Vorkühlung 
von 7--10 Minuten beginnt 
bereits die Luftverflüssigung, 
während das System Linde 
grofsere Metallmassen abzu- 
kühlen hat und 30-40 Mi- 
nuten benötigt. Die älteren 
Apparate dieser Art sind wegen 
häufiger Reparaturen und fort- 
währender Störungen meist 
wieder aufser Betrieb gestellt. 
Dagegen wird von zwei neue- 
ren Sauerstoffanlagen in Höll- 
riegelsgreuth und Unterbarmen 
günstig berichtet. Weitere der- 
artige Anlagen, darunter zwei 
für Berlin, sind in An- 
griff genommen. 

Es wäre verfrüht, 
über die neuesten 
Fortschritte in 
dieser Richtung zu 
sprechen, da sie sich 
= noch im Versuchssta- 
i dium befinden. Soviel 

` sei jedoch erwähnt, 
dafs sich bei diesen 
Apparaten die Prefs- 
luft nach derExpansion 
mit ?, Atmosphäre 
erdruck um 30°, mit 
4 Atmosphären um 49° 
abkühlt, während bei 
den zur Zeit gebräuch- 
lichen Maschinen auf je 
eine Atmosphäre 
druck nur eine Ab- 
kühlung von etwa 27 
erfolgt. Man kommt 
leo Det der neuen Me- 
thode mit gerin 
Druck und durch we- 
nige Wiederholungen 
bald auf die Verflüssi- 
gungstemperatar von 
191° unter Null, wäh- 
rend man jetzt noch 


einem billigen Preise 
herzustellen. Bis dahin 
wurde er in den Sauer- 
stofffabriken durch Er- 
hitzen von Chemikalien gewonnen, also aus Stoffen, welche weniger 
Sauerstoff enthalten als Wasser und Luft und zudem teurer sind. 
Aus Wasser ist die Lebensluft mittels Elektrolyse verhältnismäfsig 
leicht zu gewinnen. 

Drei Hauptvorteile lassen aber die Sauerstoffherstellung 
in Zukunft nur aus Luft als geboten erscheinen. Dieses Verfahren 
ist erstens das billigste, da vor allem das Hauptrohmaterial, die Luft, 
überall umsonst zu haben ist und auch die zum Pressen erforderliche 
Kraft mittels Wasserkraft, Abgase oder Dampf billig beschafft werden 
kann. Zweitens zeichnet sich der gewonnene Sauerstoff durch Rein- 
heit, Gefahr- und Geruchlosigkeit aus (die einzige Beimischung sind 
einige Prozent des unschädlichen Stickstoffes). Drittens ist der Betrieb 
mit den jetzigen Apparaten der zuverlässigste, reinlichste und ein- 
fachste. 

Um den Sauerstoff aus der atmosphärischen Luft zu gewinnen, 
mois diese erst in den flüssigen Zustand verwandelt werden, wo- 
bei die übrigen Teile, Wasserdampf, Kohlensäure und Stickstoff ab- 
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Drucke von 150 -= 200 
Atmosphären snwen- 
det. Was ein solcher 
Druck bedeutet, kann 
man sich ungefähr vorstellen, wenn man erwägt, dafs Hochdruckdampf- 
maschinen mit nur 14 Atmosphären arbeiten. 

Deutschland steht gegenwärtig mit seinen Lindeapparaten an der 
Spitze, da die anderen Systeme entweder nur flüssige Luft liefern 
oder noch mit Versuchen beschäftigt sind, während Linde bereits 
Sauerstoffanlagen in jeder Gröfse liefert und schon bei Gröfsen von 
50 cbm stündlicher Produktion für einen Sauerstoffpreis von 16 Pf. 
garantiert. Dies kommt dem Herstellungspreise des Leuchtgases ent- 
sprechender Gaswerk-Grölse etwa gleich. Es ist aber noch zu berück- 
sichtigen, dafs man bei der Herstellung des Sauerstoffes zu Lichtawecken 
die Luftverflüssigung im Gaswerke vornehmen wird, wobei sich unter 
Beachtung der Nebenumstände im vorliegenden Falle mitunter sahon 
ein Netto-Preis von М 1.60 für 100 cbm ergibt. Für gröfsere Anlagen 
stellt sich der Preis ohnehin niedriger, so z. B. bei 1000 obm stündlich 
auf etwa 4 Pf. Berlin hat, im Verhältnis zum vorjährigen Gasver- 
brauch, jetzt schon Bedarf für-8000 cbm stündlich. 

Seit Einführung des Auerlichtes\ist nicht mehr die Leuchtkraft 
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eines Gases, sondern seine Heizkraft malsgebend für die grofee Licht- 
wirkung des Glübkörpers. Damit dieser nicht verrufst, muls sogar die 
Flamme entleuchtet werden. Bisher hat man dies dadurch bewirkt, dafs man 
das Leuchtgas im Brenner oder in Mischtrommeln mit Luft vermengte. 
Die Luft enthält aber */, unverbrennlichen Stickstoff, der als Ballast mit- 
geheizt werden mufs. Die Flamme erreicht deshalb nur eine Temperatur 
von 1545° (nach Prof. W. Wedding 2320°), bei Verbrennung mit reinem 
Sauerstoff dagegen über 3000°. Der Glühkörper strahlt dann ein sonnenähn- 
liches, glänzendes Licht aus, das alle Strahlen des Spektrums von rot bis 
violett enthält und Farbensohattierungen wie bei Tageslicht erkennen läfst. 

Gegenwärtig ist das sogen. „Auerlioht‘ die verbreitetste Gasbe- 
leuchtung, und das Sauerstofflicht wird vornehmlich mit diesem in 
Wettbewerb zu treten haben. Es übertrifft mit Bezug auf geringen 
Brennstoffverbrauch auch alle neueren Glühlichtsysteme der letzten 
Jahre, abgesehen davon, dafs sich die Herstellungs- und Verkaufspreise 
für Sauerstoff güstiger stellen als für Gas. Rechnet man auf 100 Kerzen 
Lichtstärke und eine Brennergröfse von 140, 

500 u. 675 Kerzen (Н. -- Е.) 
bei Auerlicht 128 bis 150 1 Gas, 
» Sauerstofflicht 64, 62 u. 501 Gas- 
Sauerstoff, х 
во erzielt letzteres bei gleicher Leuchtkraft 
100 + 200°], Brennstoffersparnis oder — un- 
ter Zugrundelegung des jetzigen Verbrauches 
und Preises — 50 -- 70%, Kostenersparnis. 
Der Zylinder kommt aufserdem in Wegfall, 
und der Siehkorper wird für gleiche Hellig- 
keit kleiner und daher billiger, oder er reicht 
für die zehnfache Helligkeit aus. 

Der Minderverbrauch an Gas wird dem 
Gaswerke ersetzt, einerseits durch grölseren 
Gewinn bei der Sauerstoffabrikation, ander- 
seits durch Eindringen der Gasbeleuchtung 


eine sehr zeitgemälse Arbeitsteilung zwischen Herstellung und Verkauf) 
so verschiedene Ausführungsformen von Sprechmaschinen, wie kaum 
bei einer anderen Gesellschaft. Die Walzenapparate werden im Preise 
von M 20.— bis M 425.— in den verschiedensten Ausüfhrungen und 
die Plattenapparate im Preise von M 50.— bis M 400.— geliefert. 
Eine Spezialkonstruktion ist für Kontorgebrauch zum Diktieren von 
Briefen etc. bestimmt und zu diesem Zweck mit sehr langen Walzen 
ausgestattet. 

Was jedoch die Columbia Phonograph Company in den letzten 
Jahren ganz besonders in den Vordergrund gebracht hat, ist die Ein- 
führung vorzüglicher und dabei sehr billiger Hartgufswalzen, die neben 
relativ langer Haltbarkeit eine klare, naturgetreue Wiedergabe ermög- 
lichen. Als natürliche Folge der Einführung guter und billiger Walzen 
wurde ein so bedeutender Absatz darin erreicht, dafs er auf ungefähr 
eine Million Stück pro Monat gestiegen ist. Es ist begreiflich, dafs 
bei einem derartigen Massenverkauf auch die vorteilhaftesten Ein- 
richtungen für die Herstell getroffen 
werden können, und dafs es sich lohnt, für 
das Bespielen oder Besingen der Walzen her- 
vorragende Kräfte zu gewinnen. 

Ähnlich wie mit den Walzen verhält es 
sich auch mit den Platten, für deren Fabri- 
kation die Gesellschaft neuerdings ebenfalls 
die vollendetste Einrichtung getroffen hat. 
Die Platten werden bei einem Durchmesser 
von 171, cm zu М 1.50 pro Stück und 
in vorzüglichster Ausführung bei 25 cm 
Durchmesser als sogen. Konzertplatten zu 
M 3.— pro Stück verkauft. Doppelplatten, 
die auf beiden Seiten eine Aufnahme haben, 
werden ebenfalls in Qualität und Grölse als 
Konzertplatten geliefert und kosten M 5.— 
pro Stück. 


in weniger bemittelte Volkskreise. Dann 
aber eröffnet die Sauerstoffherstellung dem 
Werke ein noch fast brachliegendes Ge- 
biet. Der Verbrauch an Lebensluft ist 
zwar ständig im Wachsen begriffen, be- 
sonders in Hüttenwerken, Krankenhäusern, 
chemischen Fabriken und in vielen - 
werblichen Betrieben; wenn der Preis des 
Sauerstoffs aber, statt 3—10 М für den 
Kubikmeter, nur noch den 50 100sten 
Teil betragen wird und mittels Rohr- 
leitungen gleich Gas in die Häuser eingeführt 
ist, dann wird unzweifelhaft unser ganzes 
Wirtschaftsleben einen neuen, jetzt noch 
schwer übersehbaren Aufschwung erhalten. 
Mit der Lebensluft wird dann neues 
Leben in Schule und Haus, Theater, Werk- 
statt und Laboratorium gelangen. 


Die Sprechmaschinen 
der Gegenwart. 
Von Heinrich Schwabe. 


[Fortsetzung.] 
Nachdruck verboten. 


(Mit Abbildungen, Fig. 193--198.) 


Die Sprechmaschinen, Walzen und 
Platten der Columbia Phonograph 


Die Walzensprechmaschinen 
der Columbia Phonograph Company 
in Berlin. 


Die Grundtypen dieser Apparate be- 
stehen schon seit vielen Jahren. Sie-sind 
auch im allgemeinen bei den neueren Kon- 
struktionen beibehalten worden. Lediglich 
in der Detailausführnng haben Veränderungen 
stattgefunden, die sich hauptsächlich auf 
Verbesserungen in der Wiedergabe durch 
zweckmälsig konstruierte Schalldosen und 
Schalltrichter beziehen. Fig. 193 stellt die 
kleinste und billigste Walzensprechmaschine 
der Columbia Phonograph Company dar. Sie 
wird schon zum Preise von M 20.— ver- 
kauft, ist aber doch entgegen den meisten 
anderen billigeren Apparaten mit Spindel- 
führung ausgestattet, was bekanntlich ein 
grofser Vorzug ist, da hierdurch die Walzen 

eschont werden und eine viel bessere Wie- 
dergabe erzielt wird, als bei den spindel- 
losen Apparaten, wie solche z. B. von Pathé 
in Paris und anderen Firmen in den Handel 
gebracht werden. 

Die Walzenapparate, ausgenommen die 
Diktierphonographen, sind für Federbetrieb 
eingerichtet. Wie aus der Abbildung links 
zu ersehen, befindet sich auf der einen Seite 
des Apparates das Federgehäuse mit dem 


Company in Berlin. 

DieColumbiaPhonographCom- 
pany in Berlin vertritt die American 
raphophone Company, welch letztere als gröfste Sprechmaschi- 
nenfabrik der Welt in Bridgebort (Conn), in den Vereinigten Staaten 
gelegen, ihre Fabrikate in alle Weltteile liefert. Ursprünglich derselben 
Grundgesellschaft entstammend, sind die Wege der American Grapho- 
phone Company und der Edison Company nach und nach weit 
auseinandergegangen. Während die letztere in gewissem Sinne stehen 
geblieben ist und ihre Apparate heute noch nach einem Modell liefert, 
welches sich wenig von demjenigen unterscheidet, das sie vor Jahrzehnten 
auf den Markt gebracht hat, zeigt sich die American Graphophone 
Company in Herstellung neuer Formen und Modelle ihrer Sprech- 
maschinen aufserordentlich rührig und ist, wie keine andere Sprech- 
maschinenfabrik, dauernd bestrebt, ihre Apparate den Wünschen 
des Publikums anzupassen. Nicht allein, dafs diese Gesellschaft, die 
ursprünglich nur Walzenapparate herstellte, seit einigen Jahren 
auch zur Fabrikation von Plattenapparaten übergegangen ist 
und heute nun Apparate beider Systeme sowie Walzen und Platten 
in vorzüglicher Ausführung zu sehr billigen Preisen liefert, sie hat 
auch für jedes dieser beiden Hauptsysteme so viele Ausführungsformen 
geschaffen, dafs sie allen Ansprüchen des Marktes, die selbstverständlich 
in den verschiedenen Ländern oder Landesteilen sehr ‘voneinander 

abweichen, im vollsten Umfang gerecht werden kann. 
Wir sehen in den Magazinen der Columbia Phonograph Company, 
die, wie oben erwähnt, sich ausschliefslich mit dem Verkauf der Produkte 
der American Graphophone Company beschäftigt, (nebenbei bemerkt, 
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Fig. 194. 
Z. A.: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


zugehörigen Zahnradgetriebe. Durch eine 
dreifache Räderübersetzung und einen klei- 
nen Riemen wird die Bewegung von der 
Feder auf den Walzen-Konus übertragen, während eine von der letzten 
Übersetzung ausgehende Abzweigung den Regulator betätigt, der hori- 
zontal sehr einfach und praktisch in einem an das Federgehäuse an- 

schraubten Arm gelagert ist. Auf der Regulatorspindel sitzt eine 

remsscheibe, auf die ein Hebel wirkt, der einerseits mit dem Ah- 
stellhebel und andererseits mit einer Schraube zur Geschwindigkeits- 
regulierung in Kontakt steht. Alle diese Teile sind handlich und be- 
quem angebracht, was bekanntlich nicht bei allen Sprechmaschinen 
der Fall ist, und es bedarf nur einer sorgfältigen Ausführung, um 
diese einfache Konstruktion jeder viel teueren und komplizierteren gleich- 
wertig zu machen. 

Die Leitspindel- liegt, wie aus Fig. 193 ersichtlich, oben zwischen 
zwei Führungsstängchen, auf denen der die Schalldose und den Trichter 
oder Hörschlauch tragende Support gleitet. Durch einen kleinen Hebel 
erfolgt gleichzeitig das Ein- oder Ausrücken der Leitspindelmutter 
und dns Heben oder Senken der Schalldose, so dafs mit dem Einrücken 
der Mutter, wodurch der Transport der Schalldose erfolgt, gleichzeitig 
diese auf die Walze gesenkt wird. Das ganze Maschinchen zeigt eine 
glückliche Durchführung der Massenproduktion unter Berücksichtigung 
zweckmälsigster Formgebung und Solidität der einzelnen Teile. Die 
Schalldose wird auf den Rohransatz des Supports ohne weiteres auf- 

steckt und durch eine Schraube festgehalten; sie hat aber an ihrer 
Ferbindungsstelle ein doppeltes Gelenk, so dafs sie sich nach allen 
Seiten bewegen kann, Gegen ‚früher, end die jetet’ zur Verwendung 
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kommenden Schalldosen insofern verbessert, als sie nicht mit einer 
Glas-, sondern mit einer Glimmer- Membrane versehen und infolge- 
dessen wesentlich empfindlicher sind. Auch ist der Saphirstift nicht 
mehr mitten auf der Membrane, sondern etwas seitlich in den Uber- 
tragungshebel eingesetzt. Die Schalltrichter werden neuerdings aus 
vernickeltem Messingblech hergestellt, wodurch sie wesentlich solider 
geworden sind und nicht das "Nebengerdusch erzeugen, das die früher 
und auch jetzt noch bei billigen Phonographen benutzten Blechtrichter 
verursschen. 

Die in Fig. 194 dargestellte Sprechmaschine unterscheidet sich 
von der vorstehend beschriebenen dadurch, dafs sie in allen Teilen 
vollkommener und stärker konstruiert ist. Das zum Betrieb des 
Apparates dienende Triebwerk ist in einem elegant ausgeführten 
Eichenholzkasten untergebracht und mit zwei Federn verseben, die 
während des Spielens aufgezogen 
werden können und das Spielen 
von ungefähr fünf Walzen nach ein- 
maligen Aufziehen gestatten. Sehr 
zweckmäfsig ist an diesem Apparat 
eine Vorrichtung, um den Riemen, 
der die Übertragung von dem Trieb- 
werk auf den Walzentrager ver- 
mittelt, anspannen zu können. 

Die ganze Anordnung des Trieb- 
werkes mit seinem Regulator ist in 
jeder Beziehung als rationell und 
musterhaft zu bezeichnen. Die Leit- 
spindel ist hier, wie bei den älteren 

onstruktionen der Columbia Gesell- 
schaft, verdeckt angebracht, was 
den Vorteil hat, dafs sie nicht so 
leicht beschädigt werden kann, wie 
dies bei den Apparaten der Fall ist, 
wo die Leitspindel offen liegt. Neu 
und eigenartig ist auch die bei diesem 
Typ von Walzen-Graphophonen be- 
nutzte Wiedergabemembrane. 

Als besondere Spezialität bringt 
die Columbia Phonograph Company 
Diktier-Phonographen in den Han- 
del, die fir Walzen von normalem Durch- 
messer, aber ungefähr 1'/, facher Länge 
der gewöhnlichen Walzen eingerichtet 
sind, damit es möglich ist, einen Brief 
mittleren Umfangs auf eine solche Walze 
zu diktieren. Die Diktier - Phonographen 
müssen selbstverständlich mit Aufnahme- 
Schalldosen ausgestattet und mit einer 
Einrichtung versehen sein, um die Walzen 


auch abschleifen zu können. Zweckmälsiger als das Abschleifen der 
Walzen auf den Sprechmaschinen selbst ist es, sich hierzu besonderer 
Abschleifapparate zu bedienen, die von der Columbia Phonograph Com- 
pany ebenfalls geliefert werden. 


Die Platten-Sprechmaschinen 
der Columbia Phonograph Company in Berlin. 

Wie schon am Eingang dieser Beschreibung erwähnt, hat die 
Columbia-Gesellschaft, um den Anforderungen des Marktes zu genügen, 
sioh seit längerer Zeit auch auf den Bau der Platten-Sprech- 
maschinen geworfen und ist in dieser Richtung ebenfalls vollkommen 
konkurrenzfähig geworden. Sind diese Plattenapparate im Prinzip auch 
den von den meisten anderen Fabriken adoptierten Typen ähnlich, 
so unterscheiden sie sich doch wieder vorteilhaft durch verschiedene 
Konstruktionsdetails. 

Die Fig. 195 zeigt die ältere und einfache Ausführung der Platten- 
Sprechmaschinen, bei der der Schalltrichter direkt mit der Schalldose 


| 


| und bietet zugleich in der Form 


* Fig. 197. 
Fig 195198. Z. As: Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


verbunden ist. Das Triebwerk, im Prinzip ähnlich ausgeführt wie bei 
den Walzenapparaten, ist in einem eleganten Holzkasten untergebracht 
und läfst sich bei den besseren Apparaten während des Ganges auf- 
ziehen. Es ist aufserdem mit so grofsen Federn ausgestattet, dafs 
man nach einmaligem Aufziehen mehrere Platten abspielen kann. 
Von dem horizontal liegenden Triebwerk wird die Bewegung durch 
konische Räder auf eine vertikale Spindel übertragen, die den Kasten- 
deokel durchdringt und oberhalb des Kastens den Plattenteller trägt, 
auf den die abzuspielenden Platten aufgelegt werden. Ebenso zweck- 
mälsig wie sinnreich ist die Vorrichtung zum Abstellen und Verändern 
der Geschwindigkeit seitlich am Holzkasten angebracht, was gegen- 
über solchen Apparaten, bei welchen die Schraube zur Geschwindig- 
keitsänderung auf dem Deckel liegt, den grofsen Wert besitzt, dafs man 
auch beim Abspielen sehr grofser Platten, die über den ganzen Deckel 
hinwegragen, während des Ganges 
die Geschwindigkeit des Triebwerkes 
verändern kann. Die Schraube zur 
Geschwindigkeitsänderung hat Röh- 
renform und in ihre Höhlung ist 
der Stift zum Abstellen des Trieb- 
werkes gelagert. Eine bequemere 
Einrichtung für die erwähnten bei- 
den Manipulationen läfst sich nicht 
denken. Als weiterer Vorzug darf 
bezeichnet werden, dafs man ` деп 
durch ein Scharnier mit dem Kasten 
verbundenen Deckel samt dem Trieb- 
werk aufklappen und sich von dem 
pee Gang des letzteren überzeugen 
Die den Trichter tragenden 
Arme sind sehr elegant und leicht 
ausgeführt, und der Trichter selbst 
ist verhältnismälsig grofs und gün- 
stig gerne 
em Zug der Zeit folgend, 
hat die Columbia Phonograph Com- 
pany auch Plattenapparate mit Alu- 
minium -Trompetenarm ausgeführt, 
bei der sie Schalltrichter in Tulpen- 
oder Nelkenform zur Anwendung bringt, wie unsere Abbildung, 
Fig. 197 zeigt. In Verbindung mit dem vorteilhaft konstruierten 
Mechanismus stellen diese neuen Apparate das beste dar, was z. Z. 
in dieser Richtung geboten werden kann. Die Anwendung der Tulpen- 
trichter erlaubt eine mögliehst kompendiöse Ausführung der Apparate 
ie höchste Eleganz. Es scheint, 
dals sowohl durch die Benutzung des Aluminiums zur Herstellung 


| des Trompetenarmes und Trichters als auch durch die Zusammen- 


setzung des letzteren aus einer Anzahl La- 
mellen und Ersatz der runden Form durch 
eine vieleckige eine wesentliche Verbesserung 
der Plattan Sprsch maschine erzielt worden ist, 
da die Töne hierdurch nicht nur klarer, son- 
dern auch weicher zu Gehör kommen und 


störende Nebengeräusche bedeutend mehr als bei den bisherigen Aus- 
fübrungen vermieden werden. 

Die für die Plattenapparate benutzte Konzertschalldose der 
Columbia Phonograph Company, in Fig. 196 u. 198 dargestellt, ist ebenso 
einfach als wirksam. Als Membrane wird eine Glimmerplatte benutzt, 
auf die der mit dem Nadelträger fest verbundene Hebel angeschraubt 
und nachträglich aufgekittet ist. Damit auch die leisesten Bewegungen 
der Nadel auf die Membrane übertragen werden, ist der Über- 
tragungshebel durch eine Art Spitzenlagerung leicht beweglich und 
für die geringste Vibration empfindlich gemacht. Aufserdem ist 
dadurch eine weitere Verbesserung eingeführt, dafs, wie aus Fig. 195 
ersichtlich, die Nadel nicht mehr durch eine Schraube befesti; 
werden mufs, sondern einfach durch eine Zange festgehalten Be 
die durch einen federnden Hebel geöffnet resp. geschlossen werden 
kann. Alle diese Verbesserungen zeigen, wie die Columbia Phono- 
graph Company unablässig bemüht ist, ihre Fabrikate einer immer 
grölseren Vollkommenheit entgegenzuführen. 
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Die Walzen und Platten 
der Columbia Phonograph Company. 

Bekanntlich hängt die Leistung einer Sprechmaschine in erster 
Linie von der Vollkommenheit der Aufnahme und der guten Ausführung 
der Walzen oder Platten ab. Besitzt man einen guten, exakt ge- 
arbeiteten Apparat mit einer nach den modernen Prinzipen hergestellten 
Schalldose, so wird man selbstverständlich sein Augenmerk darauf richten, 
sich schön bespielte und exakt reproduzierte Walzen oder Platten zu be- 
schaffen, und wird sein Repertoir um so grölser und vielseitiger ge- 
stalten, je billiger jene zu haben sind. In dieser Beziehung vermag 
die Columbia Phonograph Company am meisten allen Anforderungen 
zu entsprechen. Sie ist die erste Fabrik, die vorzüglich ausgeführte 
Goldgufswalzen zu dem billigen Preis von M 1.— pro Stück dem 
musikliebenden Publikum zur Verfügung stellte und kurze Zeit nach- 
her in ähnlicher Weise auch Platten ausführte, die, wie schon oben 
erwähnt, bei einem Durchmesser von 7” (ca. 11°, cm) für М 1.50, bei 
10” (25 cm) Durchmesser für M 3.—, sowie als doppelt, also auf beiden 
Seiten bespielte Platten der letzteren Gröfse zu M 5.— verkauft werden. 

Wir heben ganz besonders die tadellose Ausführung der Walzen 
hervor, weil gerade diese als Veranlassung anzusehen sind, dafs man 
in vielen Kreisen mit Recht die Walzenapparate noch bevorzugt, ob- 
gleich für die Plattenapparate viel mehr Reklame gemacht wird und 
der Laie für letztere deshalb mehr Sympathie hat, weil ihre Behand- 
lung einfacher erscheint. Die Goldgufswalzen der Columbia Gesellschaft 
zeichnen sich anderen gegenüber besonders dadurch aus, dale die Rillen 
tief eingegraben und durch Benutzung vorzüglichen Materials und 
sorgfältiger Herstellung das Vorkommen von Poren vermieden ist, die 
bekanntlich bei Fabrikaten anderer Firmen oft recht störend wirken. 

(Dieser Aufsatz wird in zwangloser Folge auch im nächsten Jahrgang 
fortgesetzt werden.) 


Industriebetrieb und Organisation. 


Grundzüge für den Fabrikbau. 


Von Fred Hood in Charlottenburg. 
Nachdruck verboten. 

Jeder Bauplan ist mehr oder minder ein Kompromifs zwischen 
der idealen Anlage, welche Bauherr und Architekt erstreben, und den 
Notwendigkeiten, die sich aus den lokalen Verhältnissen ergeben. Der 
Architekt mufs sich vollkommen in die Art des Betriebes vertiefen, 
wenn er die Wünsche des Fabrikanten richtig verstehen will. Und 
wenn er sie verstanden hat, dann mufs er den Fabrikanten zu über- 
reden wissen, auf die Erfüllung gewisser Wünsche zu verzichten, um 
dafür andere Vorteile zu gewinnen. Ich möchte fast sagen, dafs sich 
für den Fabrikbau Normen, die für alle Betriebe passend sind, über- 
haupt nicht aufstellen lassen; man vermag nur durch Anwendung von 
Beispielen aus den bekanntesten Industriegebieten klar zu legen, wie 
sich aus den speziellen Erfordernissen des Betriebes das Programm 
und die Organisation des Betriebes entwickeln, die übrigens vonein- 
ander gar nicht zu trennen sind. 


Die Organisakion eines Fabrik-Betriebes beginnt selbstverständlich d 
em 


schon mit Ankauf des Grundstiicks oder mit dem Bau einer neuen 
bezw. mit der Einrichtung einer alten Fabrik. Die Organisation eines 
Betriebes ist abhängig von dem Terrain, auf welchem die Gebäude stehen, 
wie auch von der Lage und der Gröfse der verfügbaren Räume, der Anord- 
nung der Maschinen u. в. w. Werden also bestimmte Effekte der Organi- 
sation angestrebt, во mufs schon bei der Terrain- und Raumdisposition 
auf diese Absichten Rücksicht genommen werden. Wenn beispielsweise 
ein Fabrikant zwei Abteilungen seiner Fabrik in enge Beziehungen bringen 
will, so muls er dem Architekten für die Ausarbeitung des Entwurfes mit- 
teilen: „Diesg beiden Abteilungen sollen bei einander liegen ; Abteilung a 
braucht 120-150 Quadratmeter Flächenraum, Abteilung b 60 -- 80 
Quadratmeter. Ferner mufs a aus einem einzigen langgestreckten Вапше 
bestehen, während die Grundrilsform von b gleichgiltig ist“. So mai 
der Fabrikent hinsichtlich jeder Abteilung seine besonderen Wünsche 
vortragen — betonen, was unabweisbare Bedingun ist, und was sich 
ev. entbehren läfst. Auf diese Weise wird sich schlielslich ein Programm 
entwickeln, nach welchem der Architekt arbeiten kann. 

Ich denke hier im besonderen an Fabrik-Anlagen, die einen grofsen 
Raumbedarf haben; das sind namentlich Gielsereien, Walzwerke, Eisen- 
konstruktionswerkstätten, Maschinenbauanstalten, Kesselschmieden und 
ähnliche Betriebe. 

An erster Stelle ist zu berücksichtigen, dafs es nicht genügt, die 
Maschinen Kreess und Raum für die Leute zu schaffen, die 
an diesen arbeiten sollen. Vielmehr mufs auch ausreichender Platz 
in den Werkstätten für das Lagern des Materials und der halbfertigen 
und fertigen Gegenstände während der Arbeit beschafft werden. 
Dabei ist nicht nur auf die Beschäftigung der Fabrik zur Zeit der Bauaus- 
führung, sondern auf den erreichbaren Grad ihrer Leistungsfähigkeit 
Rücksicht zu nehmen. Es können sich die Aufträge vielleicht schon 
nach wenigen Jahren zeitweise derart häufen, dafs die Leute sich vor 
lauter halbfertigen Stücken an ihren Maschinen kaum noch rühren 
können. Auf den Fabrikhof lassen sich unfertige Stücke auch nicht 
hinausschaffen; dadurch würden sehr hohe und unnötige Transport- 
kosten entstehen — denn diese Stücke sollen ja noch weitere Maschinen 
oder Arbeitsstadien durchwandern. Also muls neben jeder Maschinen- 
gruppe ein mehr als reichlich bemessener Raum für das Lagern der 


bearbeiteten oder zu bearbeitenden Objekte verbleiben. Wieviel Raum 
diese erfordern, das hängt natürlich ganz von der Gröfse und Gestalt 
der Gegenstände ab. Eine Kunststeinfabrik wird ihre Fabrikate auf 
bescheidenem Flächenraum zu Tausenden übereinander aufstapeln können; 
empfindliche Maschinenteile von sebr mannigfacher Form aber lassen 
sich nicht bergehoch auftürmen. Der Raumbedarf verlangt also ein- 
gehende Erwägung und Berechnung. Es gibt aber für gewisse Betriebe 
Erfahrungssätze, an welche man sich halten kann. 

Möller teilt nach „American Maschinist“ den Raumbedarf mit, 
welchen ein grofses amerikanisches Werk, die „Allis Chalmers Co.“ 
für jeden Arbeiter auf Grund der Erfahrungen in ihrer alten Fabrik 
berechnet hat und welche demgemals dem Entwurfe des neuen Werkes 
zu Grunde gelegt wurden. 


Verhältnis 


Е Grund- 

SE Flachen- ae fläche ает Abteilung zu der- 

Abteilung | inhalt er |für einen | jenigen der Metall- 

| Я Arbeiter bearbeitungswerk- 

, ас | Se Arbeiter SS e Ge 

Metallbearbeitung . | 25 648 100,00 
Montage . . . . . 4034 | f 966 | 30,75 15,80 
Giefserei . . . . . | 18 282 601 21,88 52,00 
Modelltischlerei . . 2661 80 33,26 10,40 
Schmiede... . . | 1099 65 16,90 ar 
Zeichensäle 1053 10 
Andere Bureaux . 2679 | \ 115 | 21,82 10,50 


weiterun; 
zu berücksichtigen, wieviel Raum der einzelne Arbeiter in den ver- 
schiedenen Werkstattabteilungen der alten Fabrik in Anspruch nimmt, 
aber man hat auch in Erwägung zu ziehen, in welchen Abteilungen . 
sich der Raum für den einzelnen Mann als zu knapp oder zu reichlich 
erwiesen hat, und welche beabsichtigte Neueinrichtungen ev. Erwei- 
terungen des Raumes bedingen oder Einschränkungen zulassen. 

Ist der Raumbedarf für die Werkstatt bestimmt, so ist die zweite 
Frage zu beantworten: Wie schaffe ich soviel Raum in den Gebäuden, 
welche sich auf dem verfügbaren Grundstück anordnen lassen. Ist es 
zweckmälsig, mehrere ein- oder mehrstöckige Gebäude zu errichten, 
oder ist es möglich und vorteilhaft, die Werkstattabteilangen unter 
einem Dache zu vereinen? Diese Fragen sind aber nur zu beantworten, 
wenn wir die Art des Betriebes kennen und wissen, in welcher Rich- 
tung sich die Fabrikation bewegt. 

Jede Fabrikation stellt nämlich eine Bewegung dar; nicht nur 
ein Fortschreiten des Objektes vom Rohprodukt zum Fertigfabrikat, 
sondern auch eine tatsächliche Bewegung des Arbeitsstückes von Hand 
zu Hand, von Maschine zu Maschine, von Raum zu Raum, vom Ein- 
gang zum Ausgang. Wenn ich nicht weils, in welcher Richtung sich 
die Objekte in Rücksicht auf die ganze Organisation des Werkes, auf 
die Transportgelegenheiten u. s. w. bewegen, so kann ich auch nicht 
sagen, welche Anordnung der Gebäude oder der Fabrikabteilungen 
erforderlich ist. Die Fabrikation kann im Dachgeschols beginnen und 
im Erdgeschofs enden; sie kann im weiten Kreislauf eine grolse Halle 
durchschreiten, sie kann von einem Zentralpunkt nach verschiedenen 
Richtungen ausgehen, sich weit verzweigen und dann schliefslich an 
einer Endstation münden, und sie kann schliefslich auch in grader 
Richtung vom Eingangstor zum Ausgangstor fortschreiten. Es heifst 
hier nicht: Was kann ich tun, sondern was mufs ich tun, um die von 
mir geplante Organisation durchzuführen. 

Wenn eine Fabrik ein mehrstöckiges Gebäude einnimmt, wie man 
dies namentlich in den Städten sehen kann, so wird sich die Fabri- 
kation naturgemäfs von oben nach unten bewegen, weil die fertigen 
Gegenstände unten verladen werden müssen. Aber dabei ergibt sich 
die Notwendigkeit, die Rohstoffe durch Aufzüge oder Fördermaschinen 
anderer Art von der Einfahrtstelle nach dem obersten Geschofs zu 
befördern. Das ist ein Übelstand der Etagengebäude. In dieser 
Weise sind ғ. В. völlig konsequent die Giefsereien der Mo Cormick 
Harvesting Machine Co. in Chicago eingerichtet; es ist dies einer 
jener grofsen amerikanischen Betriebe, welche die ganze Welt mit 
Erntemaschinen versorgen. Im vierten Stookwerk werden die Räder 
und Rahmen für die Mähmaschinen gegossen, im dritten Stockwerk 
befindet sich die Gufsputzerei und im zweiten werden die Stücke ge- 
bohrt und zusammengepalst. 

Wo wir es nur mit einem Geschofs zn tun haben, kann sich die 
Fabrikation in grader Linie vom Eingang zum Ausgang bewegen oder 
im Kreislauf die ganze Werkstatt oder auch eine Reihe von Gebäuden 
durchlaufen. Sodann werden wir sehen, dafs. der grade Lauf der 
Fabrikation häufig durch die Gestalt des Gebäudes in einen gebrochenen 
Lauf verwandelt werden kann, ohne dafs dadurch der Betrieb wesent- 
lich geändert wird. 


Es kann kein Zweifel darüber bestehen, dafs es immer am vorteil- 
haftesten ist, alle erforderliche Werkstattarbeit in einem einzigen 
Geschosse durchzuführen: für kleine Betriebe in einer Etage eines für 
Fabrikzwecke erbauten Gebäudes, für grofse Betriebe zu ebener Erde 

‚auf angemessen weitem Gelände. Durchschreitet die Fabrikation 
mehrere Geschosse, во stellt sich der Betrieb dadurch wesentlich 
teurer, und zwar namentlich deshalb, weil er schwerer zu übersehen 
ist, eine gröfsere Zahl von Aufsehern und Kontrollbeamten erfordert 
und auch der Transport innerhalb des Betriebes umständlicher und 
kostspieliger wird. In den Grofsstädten sind aber die Grundstücke 
zu kostepielig, um weite Fabrikanlagen in einem Geschosse vereinen 
oder gar zu ebener Erde anordnen zu können. Hier ist man unbe- 
dingt genötigt, in die Höhe zu bauen, und jede gröfsere Fabrik wird 
deshalb innerhalb der Grenzen der Stadt Etagenhäuser einnehmen. 
Es können alle Umstände zur Errichtung solcher Fabrikgebäude in 
der Grofsstadt zwingen; wer aber irgend kann, soll ein ausreichendes, 
wohlfeiles Terrain aufserhalb der Stadt wählen, sofern die Transport- 
wege und alle sonstigen Bedingungen günstig sind. Im allgemeinen 
ist es doch zutreffend, dafs fir Fabrikanlagen, bei denen man nicht 
selten eine spätere Erweiterung erwarten muls, in der Stadt mit ihren 
ees Häuserreihen die Bedingungen am ungünstigsten liegen. 

or allen Dingen aber eignen sich die oberen Etagen eines mehr- 
stöckigen Gebäudes überhaupt nicht zur Fabrikation schwerer Gegen- 
stände, die man doch nur unter sehr hohem Kostenaufwand von Ge- 
schofs zu Geschofs befördern kann. 

Gegen die städtischen Fabrikgebäude spricht aber noch ein anderer 
sehr wichtiger Umstand. Auf ege Terrain aufserhalb der Stadt 
ist der Architekt hinsichtlich der Grundrifsgestaltung der Gebäude 
fast gar nicht gebunden; er kann sie auf dem Terrain dermafsen an- 
ordnen, wie es der Betrieb verlangt. In der Stadt, wo links und 
rechts die Nachbargrundstücke und Nachbargebäude dicht herantreten, 
hängt der Grundrils des Fabrikbaues im wesentlichen von der Gestalt 
des Grundstücks ab, das nicht selten recht schiefwinklig ist; und dann 
hat man es in der Grofsstadt auch noch mit einer sehr strengen, 
meist rigorosen Baupolizei zu tun, die auch nicht ohne Einflufs auf 
die Raumgestaltung ist. Da kann man nicht gut ein Programm durch- 
führen, sondern ist vielmehr gezwungen, von vornherein ein gut Teil 
seiner Wünsche aufzugeben. 

Ganz anders liegt der Fall bei den Erdgeschofsbauten auf genügend 
grofsem Terrain. Hier hat der Baumeister volle Freiheit, hier kann 
er die Eigenart des Betriebes wie auch weitgehende Wünsche des 
Fabrikanten berücksichtigen. Diese Anlagen zeigen deutlich die Grund- 
prinzipien des schaffenden Baumeisters und die Grundprinzipien der 
Organisation. Es ist also immer möglich, zu untersuchen, wie weit 
diese für den eigenen Betrieb in Betracht kommen können. Für 
Fabriken grölseren Umfanges können überhaupt nur derartige weite 
Terrains, die den Baumeister von den Nachbargrenzen ziemlich unab- 
hängig machen, in Frage kommen. 

Wenn man nun aber ein genügend weites Terrain aufserhalb des 
Weichbildes der Stadt zur Verfügung hat und sich darüber einig 
ist, nur Erdgeschofsgebäude anzulegen, so bleibt immer noch die 
Frage zu beantworten, ob Einzelbauten für die verschiedenen Werk- 
stätten oder ihre Vereinigung unter einem Dache praktisch ist. 
Die Antwort lautet: Wenn nicht besondere Umstände zur Verteilung 
der Werkstätten auf mehrere Gebäude zwingen, so ist immer die 
Vereinigung der Werkstätten in einer einzigen Halle 
anzuraten. Man soll also beim Projektieren vom Bau einer grofsen Halle 
ausgeben und unbedingt nur für diejenigen Werkstätten besondere Ge- 
bäude errichten, die sich vermöge ihrer eigenartigen Einrichtung oder 
wegen Erzeugung grofser Hitze, schädlicher Dämpfe oder auch sonst 
aus anderen zwingenden Gründen nicht mit den übrigen Abteilungen 
des Betriebes vereinigen lassen. 

Dafs es vorteilhaft ist, soweit es irgend angeht, alle Abteilungen 
eines Werkes unter ein Dach zu bringen, ist nicht so schwer einzu- 
sehen. Man kann zehn Gründe auf einmal nennen. Zunächst der 
Kostenpunkt. 
lich aus den Fundsmenten, den Umfassungswänden und Dach und 
Decke. Was ist nun teurer: zwanzig Gebäude zu 50 cbm Inhalt zu 
errichten oder ein einziges zu 1000 cbm Inhalt? Ohne Zweifel er- 
fordern die zwanzig Gebäude viel mehr Umfassungsmauern, viel mehr 
Fundamente und auch viel mehr Arbeit an der Dacheindeckung als 
ein einziges, sofern ich mich im Rahmen gebräuchlicher Konstruktionen 
bewege. Also werde ich, wenn mich nichts zwingt, zwanzig ver- 
schiedene Werkstattgebäude zu errichten, alle Werkstätten in einem 
Hause unterbringen. 

Ferner kommen folgende Gesichtspunkte in Betracht: Werden 
Einzelbauten errichtet, so müssen diese voneinander genügend 
weit entfernt liegen, damit jedes reichlich Licht erhält und die Fuhr- 
werke, Personen oder Transportvorrichtungen bequem den Fabrikhof 
passieren und alle Punkte erreichen können. Mitbin wird еіп erheb- 
lich gröfseres Terrain und damit auch eine höhere Bausumme erforder- 
lich. Auch der Transport der Objekte und die Anlage der Transport- 
vorrichtungen werden umständlicher und kostepieliger. Es ist nicht 
schwierig, selbst schwere Gegenstände innerhalb einer Halle schritt- 
weise von einer Arbeitsstätte zur anderen zu befördern; aber es ist 
sehr umständlich und sehr kostspielig, wenn ich jedes Werkstück 
durch zehn oder zwanzig Gebäude bringen und jedes Mal den Fabrik- 
hof überschreiten mufs. Weite Transportwege verteuern das Produkt 
und machen die Fabrik deshalb minder konkurrenzfabig. 

Wenn drei Werkstätten in einer Halle ohne Treonungswand neben- 
einander liegen, so kann ich einer Werkstatt, die beengt ist, etwas 


Woraus setzt sich denn ein Haus zusammen? Nament- 


mehr Raum zuweisen, sobald die benachbarten Arbeitsstätten etwas 
Raum abgeben können. Wenn aber die drei Werkstätten je ein be- 
sonderes Gebäude einnebmen, so kann es mir wenig nützen, dafs zwei 
der Gebäude einige Quadratmeter verfügbaren Raum haben, während 
es den Arbeitern ın der dritten Werkstatt zu eng wird. Ferner: Die 
Kosten der Heizung hängen im wesentlichen von der Länge der Rohr- 
leitungen und von der Gröfse der Aufsenflächen ab, die von der 
kalten Luft bestrichen werden. Bei zwanzig verschiedenen Gebäuden, 
die auf dem Fabrikhof zerstreut liegen, habe ich nicht nur viel mehr 
Rohrleitungen anzulegen, sondern auch viel mehr kalte Wandflächen 
zu bekämpfen; und schliefslich liegen die Gebände so weit voneinander 
entfernt, dafs ich sie nicht einmal von einer Zentralstelle aus heizen 
kann, sondern die einzelnen Gebäude womöglich noch mit einer be- 
sonderen Heizanlage ausstatten mufs. Das alles gilt auch bis zu einem . 

wissen Grade von der Wasserleitung, von den Beleuchtungsanlagen, 
ler Kraftübertragung u. s. w. Und je weiter die einzelnen Werk- 


. stätten voneinander entfernt sind, um so mehr Beamte sind auch er- 


forderlich, diese Werkstätten zu beaufsichtigen und zu kontrollieren. 
Wo allerdings die besonderen Verhältnisse dazu zwingen, Einzelbauten 
anzulegen, mufs man diese Übelstände mit in den Kauf nehmen. In 
allen anderen Fällen aber gilt das Prinzip, unter einem Dache zu ver- 
einen, was sich irgend vereinen läfst. 


Fabrikorganisation. 
Von Max Buch, Ingenieur, und W. В. Shephard, Bureauleiter, 


in Coventry. 
X. Nachdruck verboten. 
Das Prämien- oder Bonusbureau. 
[Schlufs.] 


Um noch einmal zu dem praktischen Beispiel einer Automobil- 
fabrik zurückzukehren, so sei bemerkt, dafs die Prämienfestsetzung 
für Holzbearbeitungs-, Lackierungs- und Aufpolsterungsarbeiten in der 
Regel nicht derselben Natur ist wie für die verschiedenen Metall- 
bearbeitungen, und das Kartensystem ist bier nicht ganz so zweck- 
mäfsig wie bei den Maschinenarbeiten. Während in der Maschinen- 
branche einzelne Stücke in der Regel in gröfseren Quantitäten für das 
Lager bearbeitet werden können, so dafs man Bestellungen für 50 und 
mehr Stücke derselben Art auf einmal ausgeben kann, die dann später- 
hin nur zusammenmontiert werden, ist es bei Holz-, Lackier- und 
Polsterarbeiten oft unmöglich, die einzelnen Stücke in sich abgesondert 
berzustellen.. Auch ist dann für die Herstellung jeder einzelnen 
Karosserie eto. eine besondere Bestellungsnummer nötig, da Karosse- 
rien und dergl. nur zum gewissen Grade für das Lager gearbeitet 
werden können und meistens den Wünschen der einzelnen Käufer in 
betreff auf Lackierung und Polsterung anzupassen sind. In der Regel 
arbeiten mehrere Arbeiter zu gleicher Zeit an solchen Gegenständen, 
und ein jeder verrichtet eine gewisse Funktion daran, die natürlich 
unter das Prämiensystem gebracht werden kann. Zu diesem Zweck 
wird in einem bestimmten Schema jede einzelne Operation mit einer 
feststehenden Nummer versehen und dann nur für die betreffende Arbeit 
die Prämienzeit festgesetzt. Die einzelnen Arbeiten sollten so fein 
und so praktisch als möglich abgetrennt werden, und in Fällen, wo 
an einer bestimmten Arbeit trotz der Eingliederung mebr als ein 
Arbeiter an der betreffenden Nummer arbeitet, wird eine besondere 
Kontrollkarte für jeden Arbeiter ausgestellt. 

Die Handhabung des Prämiensystems im allgemeinen geschieht 
wie folgt: Nachdem die zu erlaubenden Zeiten festgesetzt sind und die 
Schreiber an den Kontrollubren ihre Prämienregister oder -bücher er- 
balten haben, wird für jeden Arbeiter, der an einem der betreffenden 
Stücke arbeitet, eine der schon erwähnten Kontrollkarten ausgestellt. 
Im nebenstehenden Schema (S. 185) ist eine derartige, für die meisten 
Verhältnisse passende Karte wiedergegeben. 

Zuerst ist die Arbeiter-Kontrollnummer zu verzeichnen, und dann 
ist eine Linie freigelassen, um Arbeiter an demselben Stücke einzut . 
Diese Zeile ist in Fallen, wo mehr als ein Arbeiter an demselben Stücke 
beschäftigt sind, von grofser Wichtigkeit, da hierdurch einmal dem 
Spesenberechnungsbureau gezeigt wird, dafs aufser den auf dieser Karte 
verzeichneten Stunden noch anderweitig Eintragungen gemacht sind, 
und weiterhin dem Bonusbureau die richtige Aufzeichnung der wirklich 
gebrauchten Zeiten erleichtert ist, indem nur die verschiedenen Kontroll- 
nummern zu addieren sind. Weiter ist dann die Nummer der Zeich- 
nung oder, was dasselbe ist, die Nummer des betreffenden Stückes 
zu vermerken; daneben ist Raum für die Fabrikations- oder Order- 
Nummer gelassen. Auf der nächsten Zeile wird die Kartennummer 
eingefüllt für den Fall, dafs eine Arbeit länger als eine Woche dauert 
und dann eine zweite oder wohl auch dritte u. в. w. Kontrollkarte 
ausgegeben werden muls. Der Name des Arbeiters bildet die nächste 
Notierung und dann folgt noch die Beschreibung bezw. die übliche Be- 
zeichnung des Arbeitsstiickes. Raum ist aufserdem vorgesehen für die 
Aufzeichnung von Beginn und Ende der Arbeit sowie für die Unter 
schrift des Werkmeisters. 

Am Fufse der Karte ist die zu erlaubende Pramienseit, die wirk- 
lich gebrauchte Zeit, die ersparte Zeit und Rekordzeit zu vermerken, 
sowie der Stundenlohn, Gesamttagelobn und die erzielte Prämie für den 
betreffenden Arbeiter. Die Karten sind stets für eine volle Woche güttig 
vom Tage des Arbeitsbeginns an dem betreffenden Stücke an gerechnet. 
Die einzelnen Details sind vom Schreiber an der Kontrollubr einzufüllen, 
und zwar entweder, indem| die Arbeiter јар ‹діеве herantreten, oder 
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Arbeiter Nr. 
Arbeiter an derselben Arbeit 


Zeichnung Nr. Ordre Nr. 
Karten-Nr. Name 

Arbeitsstiick 

Angefangen ... | Beendet Unterschrift 


[Summe 


ad [= 

Erlaubte Zeit | |: | | 
Gebrauchte Zeit | | Gehalt „И! 
Ersparte Zeit | Prämie]. z | 
| | 

| [Summe | | 


Rekord - Zeit 
auch im Voraus in Übereinstimmung mit den Bestellungen, indem 
dann nur die Kontrollnummer und der Name des Arbeiters einzu- 
schreiben sind. Letztere Art und Weise ist in Karosseriewerkstätten 
besonders empfehlenswert, insofern als dort direkt bei der Bestellung 
alle Karten ausgeschrieben werden können und dann in Regalen 
unter der betreffenden Bestellungsnummer aufbewahrt werden, bis die 
Arbeiter oder besser die Arbeitsverteiler sie verlangen. In Verhält- 
nissen aber, wo täglich eine grofse Anzahl von Bestellungsnummern 
ausgegeben wird, ist die vorherige Ausschreibung der Karten kompli- 
ziert, jedoch immerhin möglich, wenn Regale mit genügenden Fächern 
für die aufeinanderfolgende Verteilung der einzelnen Bestellnummern 
angewandt werden. Zu den beiden Seiten der Kontrolluhr sind in 
üblicher Weise Regale für die Aufbewahrung der gerade im Gebrauch 
sich befindenden Karten angebracht, und es ist streng darauf zu 
achten, dafs nie mehr als eine Kontrollkarte für den einzelnen Ar- 
beiter an der Kontrolluhr ist, da sonst leicht die Arbeiter die falschen 
Karten abstempeln können. Am besten wird den Arbeitern vorher 
ausdrücklich eingeschärft, dafs sie stets die alte abgestempelte Karte 
zum Schreiber bringen müssen, wenn sie für eine andere Karte aus- 
gewechselt werden soll. 

Die Aufrechnung der einzelnen Kontrollkarten geschieht am besten 
von den an der Kontrolluhr angestellten Schreibern, so dafs sie vom 
Spesenberechnungsbureau oder vom Löhnungsbureau nur revidiert zu 
werden brauchen. Schwierig zugleich mit dem Kontrolluhren- und 
Prämiensystem ist die Buchung der einzelnen Zeiten für Lobn- und 
Spesenberechnungszwecke. Bekanntlich ist es notwendig, die Summe 
der gezahlten Löhne in richtiger Weise über die einzelnen Bestellungs- 
nummern zu verteilen, d. h., die täglichen Totalstunden der einzelnen 
Arbeiter, die an der Tageskontrollkarte oder anderweitig markiert 
sind, müssen mit den für die einzelnen Bestellnummern notierten Ar- 
beitszeiten übereinstimmen, so dals, wenn ein Arbeiter an vielleicht 
fünf verschiedenen Bestellungen während des Tages arbeitet und seine 
Gesamtzeit zehn Arbeitsstunden beträgt, diese zehn Stunden gleich 
der Summe der an den einzelnen Prämien- oder Tagelohnkontroll- 
karten notierten Zeiten sein müssen. Die Buchung und Kontrollierung 
dieser Angelegenheit liegt dem Löhnungsbureau ob, doch muffs dieses 
hierfür jeden Tag für einige Stunden die einzelnen Pramienkontroll- 
karten aus der Werkstatt zur Verfügung haben. Dies ist aber oft sehr 
schwierig zu bewerkstelligen, da die Karten zu allen Zeiten von den 
Arbeitern gebraucht werden, und es für diese unmöglich ist, die Karten 
zur Eich ige Zeit abzustempeln, wenn die Karten nicht nahe bei der 
Kontrolluhr sind. Um das letztere zu sichern und doch dem Löhnungs- 
bureau es zu gleicher Zeit zu ermöglichen, seine Berechnungen aufzu- 
stellen, wird am besten den Schreibern an den Kontrolluhren ein be- 
sonderes Tagebuch gegeben, in dem sie die von den einzelnen Arbeitern 
an die verschiedenen Kontrollkarten gestempelten Zeiten eintragen und 
dieses Bach dann täglich dem Löhnungsbureau zur Kopierung zusenden. 
Wenn darauf gehalten wird, dafs nicht mehr als ca. 50 Arbeiter von 
einer bestimmten Uhr kontrolliert werden, dann hat der an der Uhr 
angestellte Beamte gerade Zeit genug, alle diese einzelnen Arbeiten 
mit Genauigkeit zu vollbringen. Es sollte stets darauf geachtet 
werden, dafs die zu erlaubende Zeit auf der Kontrollkarte vermerkt 
ist, wenn diese in die Hände der Arbeiter gelangt, da dann der 


_ bureau die Gesamtwochenlöhne liefert. 


Arbeiter weils, woran er ist, und wenn er sieht, dafs es ihm möglich 
sein wird, eine gute Zeit zu ersparen, er dann seine ganze Energie 
deran setzen kann. Es ist ferner vorteilhaft, auf den einzelnen Karten 
die beste Zeit (Rekordzeit), in welcher eine betreffende Arbeit ausge- 
führt wurde, zu vermerken, da hierdurch dem Arbeiter gezeigt wird, 
was getan werden kann, und er unwillkürlich angespornt wird, diese 
Rekordzeiten zu leisten und wenn möglich zu überbieten. 

Zur Aufzeichnung der Rekordzeiten läfst man an den Register- 
karten oder Büchern, die der Schreiber für Ausstellung der einzelnen 
Karten benutzt, mehrere Rubriken für beste Zeiten offen, die dann 
wöchentlich vom Prämienbureau aus eingefüllt werden. Dies er- 
fordert keine grofse Arbeit, da, sobald alle Zeiten erst einmal ver- 
merkt sind, eine Veränderung natürlich nur nötig ist, wenn die einge- 
tragene Rekordzeit überboten wird. Um zu jeder Zeit zu wissen, ob 
das Prämiensystem dem Unternehmen nützt oder schadet, ist eine 
Übersichtskarte aufzustellen. In dieser Karte sind die während jeder 
Woche gezahlten Gesamtlöhne, Gesamtprämienlöbne und Gesamt- 
prämien eingetragen und zwar abgesondert für jede einzelne Betriebs- 
abteilung. Ein einziger Blick genügt dann, um ganz genau zu zeigen, 
wieviel der durchschnittliche Prämienprozentsatz und welches die 
durchschnittlich ersparte Zeit ist und ferner für Werke, die vielleicht 
nicht alle Arbeiten unter das Prämiensystem bringen können, welcher 
Prozentsatz von den Gesamtléhnen unter das Prämiensystem zu 
rechnen ist. Für die Auffindung der einzelnen Daten werden vom 
Prämienbureau alle Kontrollkarten notiert, während das Löhnungs- 
Es ist sehr vorteilhaft, diese 
Aufstellung abgesondert für die einzelnen Werkstätten zu führen, da 
es oft vorkommt, dafs ein Werk den einzelnen Werkmeistern eine 
Jahrespramie zahlen will, und dann diese obengenannten Daten die 
wirklich stichhaltigen Grundlagen geben. 

In Werken, wo mit dem Prämiensystem gearbeitet wird, ist es 
ferner auch notwendig, aufser den Arbeitern auch die einzelnen Unter- 
werkmeister in dieses System mit einzufassen, da es sonst nicht selten 
vorkommen mag, dafs die Arbeiter weit mehr verdienen als die Unter- 
meister u. в. w. und letztere dann naturgemäls unzufrieden werden. 
Eine sehr gute Methode der Prämienzahlung für die Untermeister be- 
steht darin, dafs man ihnen einen gewissen Prozentsatz von der Total- 
prämiensumme gibt, die von den unter ihrer Aufsicht stehenden Ar- 
beitern verdient wurde, und zwar nicht auf Kosten der Arbeiter, 
sondern auf Kosten der der Fabrik zukommenden anderen Hälfte der 
ersparten Zeit. Eine derartige Einrichtung wird die Untermeister an- 
spornen, die einzelnen Arbeiten für ihre Arbeiter so leicht als mög- 
lich zu machen und Störungen und sonstigen unnötigen Zeitverzöge- 
rungen vorzubeugen, so dals die Arbeiter eine möglichst hohe Prämie 
erzielen können. 

Es ist nicht zu leugnen, dafs das Prämiensystem einen bedeuten- 
den Stab von Beamten erfordert; doch macht sich dieser wohl nirgends 
besser bezahlt und durch Resultate gerechtfertigt als gerade hier, 
und ebenso besteht wohl gegenwärtig kein anderes System, das so- 
wohl für den Arbeitgeber wie aber ganz besonders für den Arbeiter 
gerechter und gerechtfertigter ist als ein einfaches und übersichtliches 

ramiensystem. ` 


Verkehrswesen. 


Elektrischer Personenaufzug am Bürgenstock. 
(Mit Abbildungen, Fig. 199--201.) 


Nachdruck verboten. 

Der Gipfel des 1134 m hohen Bürgenstocks in der Schweiz, 
von dem man einen prächtigen Fernblick auf den Vierwaldstätter- 
see und dessen malerische Ufer geniefst, war bisher nur durch einen 
schmalen und steilen Fufspfad von den Hotels aus zugänglich, die 
am False der fast senkrecht emporragenden sogen. Hammetsch- 
wand gelegen sind. 

Um nun den Aufstieg zu diesem bevorzugten Aussichtspunkt für 
alle Touristen und Sommergäste der Hotels zu erleichtern, liefs der 
Besitzer der letzteren, Bucher-Durrer, vom Endpunkt der Bürgen- 
stockbahn, die vom Seegelände bei Kehrsiten bezw. von 438 m über 
den Meeresspiegel mittels Drahtseils die Höhe der auf 870m ü.M. 
gelegenen Bergterrasse ersteigt, einen sanft ansteigenden Fulsweg auf 
der äufseren, dem See zugewendeten Seite der Hammetschwand bie 
unter deren höchsten Punkt anlegen und hier einen elektrisch 
betriebenen Aufzug herstellen. 

Über dieses in Fig. 199-201 dargestellte eigenartige Bauwerk 
berichtet die „Schweizerische Bauzeitung auf Grund von Angaben der 
Unternehmer C. Wüst & Cie. in Seebach-Zürich bezw. der Er- 
bauer des Turmes, der Firma Löhle & Cie. in Kloten u.a. 
folgendes: 

Bei der senkrechten Anordnung des Aufzuges mögen zunächst 
Sparsamkeitsriicksichten bestimmend gewesen sein, da eine geneigte 
Anlage länger und bei der schwierigen Natur des Geländes wahrschein- 
lich auch aus diesem Grunde bedeutend teurer ausgefallen wäre. 
Anderseits war es wohl dem Erbauer nicht unlieb, den kühnen, senk- 
recht aufsteigenden Aufzugsturm frei in die Luft hinauszustellen und 
so die Aufmerksamkeit der zahllosen Besucher des Sees auf die An- 
lage zu lenken. So begreiflich nun auch die Kritik des Publikums 
über diese sich jedem aufdrängende-Absichtlichkeit sein mag, so ist 
doch der Abstand zwischen der grofsartigen Natur und dieser verhältnis- 


mäfsig harmlosen, künstlichen Zutat zu gewaltig, als dafs solche Ver- 
stimmung auf die Dauer anhalten könnte. 

Vom Endpunkte des neuen, grofsenteils in Felsen ausgesprengten 
Zugangsweges an erhebt sich der oberste Teil der Hammetschwand 
noch auf rd. 160 m Höhe. Das untere und ebenso auch das obere 
Drittel dieser Felswand hat ungefähr ein Sechstel Anzug, während 
die Mittelpartie nahezu senkrecht aufsteigt. Die Tragkonstruktion des 
Aufzugs, der „Turm“, wurde an diesen mittleren Teil des Felsens 
angelehnt und mittels Schlaudern befestigt; nach oben ist sie mit der 
zurückweichenden Felswand durch Verankerungen, die bis 10,5 m 
Länge erhielten, verbunden, während im unteren Teil der Felswand 
ein senkrechter, geschlossener Schacht und weiterhin ein offener Schlitz 
angeordnet sind (vgl. Fig. 200 u. 201). 

Kabine und Gegengewichte werden bis auf 43,50 m Höhe durch 
die Wände dieses Schachtes bezw. Schlitzes und weiter hinauf von der 
eisernen Turmkonstruktion geführt und geschützt. Die Plattform des 
oberen 10,5 m langen Zugangssteges (Fig. 199), der zugleich als oberste 
Verankerung dient, liegt auf 150,85 m Höhe, so dafs sich unter An- 
rechnung eines Aufbaues von 


Notleiter, auf der der Kondukteur zum Windenmechanismus gelangen 
kann, um dort das Nötige zu besorgen und mittels der Handkurbel die 
Kabine nach oben zu bringen. 


Die elektrischen Strafsenbahnen 


in Nordamerika. 


Von O. Sperber in New York. 
Nachdruck verboten. 

Das elektrische Strafsenbahnwesen in den Vereinigten Staaten hat 
in den letzten Jahren an Umfang und Ausdehnung ständig zugenommen, 
und es steht mit Sicherheit zu erwarten, dafs in dem ferneren Aus- 
bau dieser Bahnen keine sonderlichen Stockungen eintreten werden, 
besonders da sich der elektrische Strafsenbahnbetrieb als eine recht 
lukrative Kapitalanlage erwiesen hat. 

Aus den offiziellen Jahresberichten der verschiedenen Gesellschaften 
läfst sich folgendes entnehmen: 

Der Betrieb elektrischer 
Strafsenbahnen in Grofsstädten 


6,80 m und des Daches von 
4,0 m Höhe eine Turmhöhe von 
118,15 m ergibt. 

Die Möglichkeit, die Kon- 
struktion mit der Felswand zu 
verankern, gestattete, den 
Turmquerschnitt von 2,0 >< 2,0 
m von oben bis unten durch- 
zuführen. Als maximaler Ab- 
stand zweier Verankerungen 
wurde das zehn- bis zwölffache 
der Turmbreite, also 20-24 m 
angenommen. Der Turmfufs 
ruht auf einem starken eisernen 
Rahmen, der seitlich so tief 
in die Felewand eingelassen ist, 
dafs er als eingespannte Trag- 
konstruktion arbeiten kann für 
den Fall, dafs die die vordere 
Turmwand stützende Felspartie 
ihre Tragfähigkeit verlieren 
sollte. 

Der Aufzug ist für acht 
Personen bezw. für eine Last 
von rd.600 kg bemessen. Die 
Kabine, aus Bergfichtenholz er- 
stellt, ist aufsen zum Schutze 
gegen die Witterung mit Zink- 
blech beschlagen; sie hat eine 
Plattform von 1550 >< 1800 mm 
und enthält zwei gepolsterte 
Sitzbänke. 

Bei einer Aufzugsgeschwin- 
digkeit von 60 m in der Minute 
beträgt die Fahrzeit, einschliefs- 
lich Anfahren und Abstellen, 
2 Minuten 50 Sek. bis 3 Mi- 
nuten, je nach der Spannung 
des den Antriebsmotor speisen- 
den Stromes. Die Zentrale, die 
diesen Strom liefert, bedient 
zugleich die Bürgenstockbahn 
und die Stanserhornbahn, wo- 
durch sich vorkommende 
Schwankungen in der Strom- 
spannung, die von 1200 Volt 
normal bis auf 900 Volt sinken 
kann, erklären. 

Der Antrieb des Aufzuges erfolgt durch einen 15 PS-2 pol. Gleich- 
strom -Nebenschlufs- Motor, der beim Anfahren bis 25 PS entwickeln 
kann und 900 Umdrehungen in der Minute macht. Die Kabine ein- 
schliefslich der Seile wiegt rd. 1600 kg, so dafs mit zwei Seilen eine 
zwanzigfache Sicherheit vorbanden ist, was für einen Aufzug in diesen 
Dimensionen vollauf genügen dürfte. 

Entsprechend dem Zweck, dem der Aufzug zu dienen hat, der 
aufserordentlich grofsen Förderhöhe und der abnormalen Spannungs- 
verhältnisse ist eine ganze Reihe von Sicherheitsvorrichtungen 
zur Anwendung gebracht, u. a. zwei Geschwindigkeitsregulatoren, ein 
Hörnerblitzschutz - Endausschalter, der einerseits durch die Kabine, 
anderseits durch die Gegengewichte in Tätigkeit gesetzt wird, sobald 
die Kabine über ihren normalen Endpunkt hinausfahren sollte, ferner 
ein Teufenanzeiger, der genau die jeweilige Stellung der Kabine anzeigt, 
u.s.w. Wenn die Fangkeile der Kabine gefangen haben, d. h. wenn 
diese festgeklemmt ist, kann der Aufzug mittels einer Kurbel von 
Hand nach oben befördert werden, ohne dafs Strom zur Verfügung 
zu stehen braucht. 

Wenn alle Sicherheitsvorrichtungen versagen sollten und der den 
Aufzug bedienende Wärter etwa von einem Unfall betroffen würde, 
so ist in der Kabine selbst ein Hebel angebracht, der in Verbindung 
mit der Fangvorrichtung steht, so dafs es dem Kondukteur in der 
Kabine ermöglicht ist, jeden Augenblick den Aufzug sofort zum Still- 
stand zu bringen. Aufsen am Turme (vgl. Fig. 199) befindet sich eine 
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(von ca. 500000 Einw.) wirft 
35,2 ° дег Brutto- Einnahme 
ab, bei Betrieben in Städten von 
100 +300 000 Eine. 31,6], in 
Orten von mindestens 25 —- 
80000 Einw. 24,1%, und in 
noch kleineren Orten 18,9 %. 
Bei Betrieben, welche die 
erland - Verbindungen mit 
städtischen Schnellbahnen 

haben, beträgt der Betrag an 
Zinsen und Dividenden 30,3 °% 
und solche, die einzelne Städte 
direkt miteinander verbinden, 
29,1 % der Brutto-Einnahmen. 
Im Jahre 1902 betrugen 
die Brutto- Einnahmen aller 
elektrischen Strafsenbahnen im 
Lande 247550999 Doll. und 
die Gesamtbetriebsausgaben 


= d à Die weitaus gröfste An- 
zahl aller Strafsenbahngesell- 
schaften hat es verstanden, 
sogen. Freibriefe von den be- 
treffenden Städten zu erhalten, 
welche es ihnen aufserordent- 
lich erleichtern, ihre Einnabmen 
zu erhöhen, indem sie nämlich 
in Wirklichkeit meistens nichts 
weiter als eine erlaubte Mono- 
Fee einzelner Städte, 
tadtteile etc. durch die be- 
treffenden Gesellschafter dar- 
stellen. Da sich die Gesell- 
schaften dadurch vor unlieb- 
samer Konkurrenz geschützt 
wissen, so verfügt die Mehr- 
zahl über Betriebe, welche sich 
das Publikum im anderen Falle 
sohwerlich würde gefallen las- 
sen, was namentlich von der 
Überfüllung дег Strafsen- 
bahnwagen während der Haupt- 
beförderungsstunden gilt. Diese 
oft unglaublichen Überfüllun- 
gen sind auch durchweg die 
wirklichen Ursachen der vielen Unglücksfälle, welche in den nord- 
amerikanischen Strafsenbahnbetrieben auf der Tagesordnung stehen. 
Im Geschäftsjahre 1902 wurden von Strafsenbahnen 1218 Personen 
getötet und 47429 verletzt, und 68 Personen dieses riesigen Prozent- 
satzes waren Passagiere. 

Im Jahre 1890 existierten in den Vereinigten Staaten nur 914,25 
engl. Meilen elektrischer Strafsenbahnlinien, während im Jahre 1902 
16230,62 Meilen bestanden. In diesen zwölf Jahren stieg die Zahl 
der diesbezgl. Personenwagen von 35505 auf 60290 und die der im 
Betriebe beschäftigten Personen von 70764 auf 140769. 

Obwohl auch in Nordamerika die elektrischen Strafsenbahnen 
heute noch immer in erster Linie der Personenbeförderung i 
den Städten dienen, macht sich dennoch mehr und mehr auf Seiten 
der Gesellschaften das Bestreben fühlber, auch den Transport 
von Gütern aller Art mitzuübernehmen. Allerdings befindet sich 
dieses Gütertransportwesen heute noch im Anfangsstadium, aber gleich- 
wohl gibt es bereits eine Anzahl von elektrischen Strafsenbahn-Gesell- 
schaften, welche über regelrechte Güterschuppen verfügen und auch 
geregelte Gütertransporte auf ihren Linien betreiben. 

Einige solcher Gesellschaften besitzen sogar für Milch-, Fleisch- 
und Gemüsetransporte besonders eingerichtete Wagen und sollen mit 
diesen brillante Geschäfte machen. Die Frachtsätze auf elektrischen 
Strafsenbahnen sind allerdings noch teurer als auf den Dampfbahnen, 
was wohl in allererster Linie darauf zurückzuführen sein dürfte, dafs 
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die beiden verschiedenen Betriebe sich vorläufig nicht Konkurrenz 
machen noch machen können. Vielmehr unterstützt sogar der Güter- 
transport auf elektrischen Bahnen häufig denjenigen auf Dampfbahnen, 
indem die ersteren den letzteren die Waren aus Ortschaften zuführen, 
welche mit Dampfhahnen bisher nicht verbunden waren. 

Die bisherigen Versuche mit Gütertransporten sind offenbar zur 
allgemeinen Befriedigung ausgefallen, so dafs es — namentlich bei den 
durchweg weiten Entfernungen im Lande — nicht mehr allzulange 
währen dürfte, bis das Transportwesen eine Haupteinnahmequelle der 
elektrischen Strafsenbahnen bilden wird. 

Die Strafsenbahnwagen haben sich mit Einführung des 
elektrischen Betriebes ebenfalls bedeutend verändert und sind in erster 
Linie schwerer und gröfser geworden. 

In Chicago lälst man zum Teil Wagen laufen, welche sowohl 
offen wie geschlossen benutzt werden können. Diese bisher gröfste 
Art von Strafsenbahnwagen mifst 48' 2” und wiegt 48000 Did. 


Fig. 200. 
Fig. 201 u. 302. Z. A.:' Elektrischer Personenaufsug am Bürgenstock. 
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Die Bostoner Strafsenbahnwagen messen nur 33’ und haben eiu 
Gewicht von 24660 Pfd. Strafsenbahnen, welche die Verbindung zwi- 
schen einzelnen grölseren Ortschaften vermitteln, verfügen zum Teil 
über Wagen, die eine Länge von 50-63’ aufweisen und ein Gewicht 
von über 25 Tonnen besitzen. 

Auf diesen Bahnen, welche ausschliefslich der Verbindung von 
grofseren Ortschaften miteinander dienen, fängt man sogar bereits an, 
Schlafwagen einzuführen. Ihre äufsere Ansicht ähnelt denjenigen, 
die bei Dampfbahnen gebräuchlich sind; doch ist deren innere Ein- 
richtung von jenen grundverschieden. 

Das obere Bett ist am Tage zugeklappt; auch besitzen die Wagen 
einen doppelten Boden, zwischen dessen Hälften die am Tage zurück- 
geklappten Scheidewände ruhen, welche während der Nacht den Wagen 
in einzelne Abteilungen einteilen. Diese Wände sind genau nach den 
bekannten Modellen der Schreibpulte mit aufrollbarem Verschlufs kon- 
struiert, so dals sie leicht hervorgezogen werden können und ebenso 
leicht zurückgleiten. 

Die bisherigen Versuche mit derartig konstruierten Schlafwagen 
dürften ihre allmähliche Einführung auf elektrischen Überlandbahnen 
im Gefolge haben. 


Die Versendung kleiner Geldbetriige. 


Hinsichtlich der Versendnng kleiner Geldbeträge, die 
im heutigen Verkehrsleben der Hauptsache nach durch die Post ge- 
schieht, entweder durch Einzahlung des Betrages mittels Postanweisung 
oder dadurch, dafs der Betrag irgend einer Postsendung, Brief, Paket 
u.s.w. in bar oder in Briefmarken beigepackt wird, finden sich in 
den „Bayerischen Verkehrsblattern“ nachstehende beachtenswerte An- 
regungen : 

Die Versendung mittels Postanweisung erlaubt bekanntlich nicht, 
längere Mitteilungen beizufügen; die Beifügung in bar verbietet sich 


meist durch die Art der e die Übermittlung in Brief- 
marken belästigt den Empfänger durch die Notwendigkeit des Um- 
tausches der Marken. Diese Belästigung, welche häufig die Absicht 
der Sendung überhaupt vereitelt, macht sich insbesondere im Verkehr 
mit fremden Postgebieten fühlbar. 

In letzterer Zeit nun häufen sich in bemerkenswerter Weise die 
Bemühungen, die Benutzung der Briefmarken zur Über- 
mittlang kleiner Geldbeträge bequemer zu gestalten. So bat 
die Handels- und Gewerbekammer von Oberbayern vor einiger Zeit an 
das bayerische Verkehrsministerium das Ersuchen gerichtet, es möchten 
bei den Postanstalten Umtauschstellen für fremdländische 
Briefmarken eingeriohtet werden; die Hamburger Handelswelt hat 
kürzlich beim Reichspostamt um die Einführung einer Weltpost- 
marke ersucht. Die holländische Postverwaltung endlich soll neuer- 
dings die Anordnung getroffen haben, dals an den Postschaltern neben 
den holländischen auch ausländische Briefmarken aller Läuder verkauft 
werden sollen, damit den Käufern Gelegenheit verschafft werde, kleine 
Zahlungen in Marken des Landes des Empfängers zu leisten. 

Diese Vorgänge und die Beobachtungen, welche man täglich im 

Geschäftsleben machen kann, zeigen, dafs in der Tat ein Bedürfnis 
in einem Umfange vorliegt, dafs es nicht mehr übersehen werden 
kann. 
Fir die Einrichtung von Umtauschstellen für ausländische Marken 
liegt das Haupthindernis, von der unverhältnismälsigen Kostspieligkeit 
abgesehen, in der Verschiedenheit der Währung der verschiedenen 
Länder und in den Gefahren der betrügerischen Schädigung der ver- 
schiedenen Postkassen; dieselben Gründe machen auch die Einführung 
einer Weltpostmarke unmöglich. Der Ausweg der holländischen Post- 
verwaltung ist für jede grölsere Postverwaltung und insbesondere für 
die deutsche gänzlich ungangbar, da bei letzterer die zahlreichen 
Sorten von Briefmarken, von Wechselstempel-, Alters- und Invalidi- 
tätsversicherungsmarken und sonstigen Wertzeichen, die Zahl der zu 
beziehenden, zu verkaufenden und zu verreohnenden Wertpapiere be- 
reits auf das letzte Mafs des Möglichen angewachsen sind, во dafs ein 
solch ungeheuerlicher Zugang ganz ausgeschlossen bleibt. 

Und doch muls ein Ausweg gesucht und gefunden werden. Man 
könnte sich ungefähr folgende Lösung denken: Man wünscht 
mit einem Brief einen Betrag von 25 Pfg. von München an einen 
Empfänger in London zu schicken. Der Absender legt nicht eine 
Zwanzig- und eine Fünf-Pfennigmarke in den Brief, sondern klebt sie 
auf den Brief, etwa auf die Rückseite, während auf der Vorderseite in 
gewöhnlicher Weise die zur Frankierung des Briefes nötige Marke 
aufgeklebt ist. Sämtliche Marken werden vor Abgang des Briefes in 
gewöhnlicher Art entwertet. Der Empfänger erhält in London gegen 
Abgabe der Rückseite des Briefes von der Post den Gegenwert von 
25 Pfg. ausbezahlt. Die englische Post sammelt die Briefrückseiten, 
schickt sie von Zeit zu Zeit nach München und läfst sich die Aus- 
lagen erstatten. Sollte der Gewinn aus der Frankierung des Briefes 
nicht genügend erscheinen, so könnte bestimmt werden, dafs für 25 
zu übersendende Pfennige für 27 Pfg. Marken zu kleben wären. 

Dem Verfahren steht die Schwierigkeit entgegen, dafs es eine 
Anerkennung des Papiergeldcharakters dor Briefmarke 
seitens der Post bedeuten würde. Denn es ist offenbar gleichgültig, 
ob man für eine in München gekaufte Marke in Nürnberg oder in 
London Bargeld zurückerhalten kann. Solche Anerkennung und Mög- 
lichkeit bleibt jedoch für immer ausgeschlossen, da der Briefmarke 
niemals der Grad von Unnachahmlichkeit mitgeteilt werden kann, wie 
ihn das Papiergeld besitzt und besitzen mufs. 

Es bedarf jedoch nur einer kleinen Abänderung des Verfahrens, 
um die Schwierigkeit zu beheben. Es ist nur nötig, an Stelle der 
Briefmarke als Nachricht, dafs an die Post der Betrag des Marken- 
wertes eingezahlt worden sei, ein nicht an einen materiellen Träger 
gebundenes, auf der Sendung selbst und untrennbar von ihr anzu- 
bringendes Zeichen zu setzen, dessen Wirkung sich in der Übermitt- 
lung jener Nachricht völlig erschöpft. Ein Zeichen dieser Art, wäre 
in dem von der württembergischen Postverwalt schon seit einiger 
Zeit verwendeten Frankostempel gegeben. Der Frankostempel 
besteht bekanntlich in einem auf der zu frankierenden Postsendung 
unmittelbar angebrachten Stempelabdruck, welcher den Betrag der 
Frankierung und Zeit und Ort der ‚Herstellung des Abdrucks angibt. 
Dieser Abdruck ist ein von seiner Unterlage unlösbares, durch Zeit 
und Ortsangabe in seiner Gültigkeit räumlich und zeitlich beschränktes, 
aulserhalb der Bahn des Postbetriebes völlig bedeutungs- und wert- 
loses Erzeugnis, dessen ganzer, durch nichts vermehrbarer Inhalt in 
der Nachricht von der für die vorliegende Sendung stattgehabten 
Zahlung an die Post besteht. 

Unter Anwendung des Frankostempels würde sich nun die Über- 
mittlung kleiner Geldbeträge folgendermafsen gestalten: Der in ge- 
wöhnlicher Weise frankierte Brief, welcher 25 Pfg. an den Empfänger 
in London übermitteln soll, wird zum Schalter gebracht, hier gegen 
Einzahlung von 25 Pfg. auf der Rückseite mit einem Frankostempel 
zu gleichem Betrag versehen und weitergeleitet. Gegen Ablieferung 
der Rückseite des Kuverts erhält der Empfänger in London von der 
dortigen Postverwaltung den Betrag ausbezahlt. Der Ausgleich 
zwischen der englischen und bayerischen Postverwaltung geschieht in 
der bereits angedeuteten Weise. Es bedarf kaum der Ereabnong, 
dafs die Anbringung der Frankostempelabdrücke auch durch den Au 
geber selbst mittels in den Schaltervorplätzen aufgestellter selbst- 
kassierender Automaten erfolgen könnte, wie sie heute zum Verkauf 
von Bahnsteig- und Eisenbahnfahrkarten im allgemeinen Gebrauch 
stehen. 
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Die Anwendbarkeit des Verfahrens wäre nicht auf die Übermitt- 
lung kleiner Geldbeträge mittels Briefe beschränkt. So könnte auf 
Postkarten ein Abschnitt der Vorder- oder Rückseite zur Auf- 
nahme der bezüglichen Frankostempelabdrücke bestimmt und benutzt 
werden, wie auch die Abschnitte für Mitteilungen auf den Paketbe- 
gleitadressen dem gleichen Zwecke dienstbar gemacht werden könnten. 


Die elektrische Bahn auf den Vesuv. Zum Anschlusse an die 
Anfangestation der im Jahre 1880 erbauten, mit einem Dampfmotor an- 
getriebenen, einachienigen Seilbahn auf den Vesuv, — die jetzt für elek- 
trischen Betrieb umgestaltet ist, — wurde auf Auftrag des Weltreisebureaus 
Cook & Söhne nach dem Projekte des auf dem Gebiete des Bergbahnbanes 
bekannten Ingenieurs Strub eine 7,5 km lange elektrisch betriebene 
Bahn mit дег Sparweite von 1 m hergestellt, 

Von Pugliano, einem Vorstadtteile Neapels, führt die neue mit einem 
Kostenaufwande von 1 154 000 fros. = 154 000 fros. per Kilometer erbaute 
Linie in drei Sektionen vorerst durch zahlreiche, infolge ihrer üppigen Vege- 
tation allseits bewunderte Gärten, dann durch Kastanienwaldungen und 
schliefslich mitten durch die Lava, 

Die erste Sektion erstreckt sich in einer Länge von 8,16 km als Adhäsions- 
bahn mit der Maximalneigang von 26°, und dem kleinsten Krümmangs- 
halbmesser von 80 m bis zu der für die Erzeugung von Dowsongas ein- 


gerichteten Kraftzentrale in San Vito, in welcher elektrische Energie von 


550 Volt Spannung erzeugt wird, und woselbst auch die Remise für das Be- 
triebamaterial sich befindet. Die zweite Sektion bildet die 1,65 km lange 
Zahnetangenstrecke bis zur Station Eremo-Osservatorio, wobei ein Höhen- 
unterschied von 844 m überwunden wird; der letzte, 2,7 km lange Teil der 
neuen Linie führt mit Adhäsion bis zur unteren Station der Drahtseilbahn 
am Fafse des Aschenkegels. 

An der äufsersten Grenze der bewohnten Region befindet sich in der 
Nähe des auf dem 745 m hohen Hügel Monte de Canteroni im Jahre 1841 
errichteten Observatoriums das von Cook erbaute Grand Hotel-Restaurant. 

Bei der Ausführung des ähnlich dem Typ der neuesten schweizerischen 
Eisenbahnen gehaltenen Unterbaues war es möglieh, die Herstellung von 
Kunstbauten auf das geringste zu beschränken, und es wurden blofs 3500 съш 
sus Lavasteinen bestehendes Mörtelmauerwerk verwendet, während die ge- 
samte Erd- und Felsbewegung 60000 cbm betragen hat. Der aus Vignoles- 
Fiufsstahlschienen im Gewichte von 20 kg/m bestehende Oberbau ist im 
schwebenden Stofs auf eichenen Schwellen befestigt, welche in sehr guter 
Qualität aus den neapolitanischen und kalabrischen Apenninen geliefert 
wurden. Entlang des keilfürmigen Schienenkopfes der Zahnstange, System 
Strub, gleiten auf den Fahrbetriebsmitteln angebrachte vier Zangen, wo- 
durch der Kontakt des Fahrzeuges mit dem Zahnrade gesichert erscheint; 
die Adhäsions- wie auch die Zahnstangenstrecke sind mit entsprechenden 
Vorrichtungen gegen das Wandern der Schienen versehen. Die Gleichstrom. 
generatoren wurden von der Firma Brown, Boveri & Co., die Motoren 
von der Lokomotivfabrik in Winterthur geliefert. 

Bezüglich der elektrischen Ausrüstung ist zu erwähnen, dafs die ober- 
irdische Kontaktleituug, welche auf den Adhäsionsstrecken aus einem einzigen 
Kupferdraht von 8 mm Durchmesser, auf den grofsen Steigungen aber aus 
zwei Drähten von gleichem Querschnitt besteht, mittels elastischer Auf- 
hängung auf eisernen, von Tannenmasten getragenen Konsolen befestigt ist; 
die Stromleitung erfolgt durch die Schienen. Die sweiachsigen Automobil- 
wagen im Gewichte von 8,4 t haben drei Abteilungen mit je acht Sitzplätzen 
und sechs Stehplätze auf den Plattformen; sie werden auf der Zahnstangen- 
strecke bel der Bergfahrt gestofsen, bei der Talfahrt durch eine auf zwei 
Laufachsen ruhende elektrische Zahnstangenlokomotive im Gewichte von 
10,4 t mit zwei Nebenschlufsmotoren von je 80 PS zurückgehalten. 

Die Anlage dieser Vesuvbahn, deren Betrieb besondere Aufmerksamkeit 
erfordert, hat nicht nur dem Ingenieur eine dankbare Aufgabe dargeboten, 
sondern übt durch ihren eigenartigen Reiz auch für den Touristenstrom 
und den Gelehrten eine grofse Anziehungskraft aus. 

Londoner Motoromnibusse. Berlin, die Zweimillionenstadt, besitzt 
zwei Automobilomnibusse und soll in Kürze vier weitere erhalten. Über das 
Pflaster Londons und seine endlos langen Strafsen rennen 46 Motoromni- 
busse. In einiger Zeit werden es aber schon 1000 sein. Der gesamte Omni- 
busverkehr, überhaupt der Strafsenverkehr der englischen Hauptstadt steht 
damit vor einer wichtigen und wertvollen Umwandlung. Die neue Verkehrs- 
gesellschaft hat sich mit den beiden bisher bestehenden Londoner Motor- 
omnibnsgesellschaften zu gemeinsamer Arbeit zusammengeschlossen, во dafs 
eine gegenseitige ungesunde Konkurrenz ausgeschlossen ist. In jedem Distrikt 
Londons sollen die Wagen nach einem sorgfältigen Plan gleichmäfsig verteilt 
laufen. Sie unterscheiden sich von den bisher gebräuchlichen Gefährten da- 
durch, dafs man sich endlich von der Form des Pferdeomnibusses los ge- 
macht hat. Vorn birgt eine modern gehaltene Blechhaube den 4 Zylinder- 
Petroleammotor; dahinter sitzt auf bequemem Polster der Lenker. Den 
hinteren Teil des Untergestelles nimmt der Wagenkasten ein, der im Innern 
Raum für oa. 12 Personen bietet. Eine leichte Treppe führt aufserdem von 
dem hinteren Schaffnerstand zu den 12 Decksitsen. Das vorn etwas über- 
springende Dach schützt den Lenker gegen Regen. Die vier niedrig ge. 
haltenen und mit grofsen Kotschützern umgebenen Räder sind mit starken 
Gummireifen versehen und gestatten auch auf weniger gutem Pflaster ein 
angenehmes Fahren. 

Die Motoromnibusse sind in London erst seit dem März aufgekommen 
and schon sehr populär. Sie haben in den sieben Monaten ihrer Existenz 
bereits 450000 englische Meilen zurückgelegt und nahezu an Ak Millionen 
Personen befördert. Begonnen hatte die Gesellschaft mit drei Wagen. Die 
Kosten der neuen Betriebsart sind niedriger, als man zunächst veranschlagt 
hatte. Erwähnt sei noch, dafs der gröfste Teil der Londoner Motoromnibusse 
in Deutschland erbaut warde. 


Das Recht für Industrie und Verkehr. 


Von der rechtlichen Stellung der technischen 
Angestellten. Nachdruck erbeten. 


Die rechtliche Stellung der technischen Ange- 
stellten, die heute in einer Anzahl von mindestens 250000 Per- 
sonen als Ingenieure, Architekten, Maschinen- und Bautechniker, Che- 
miker, Zeichner, Konstrukteure, Werkmeister u. s. w. in Deutschland 
beschäftigt werden, ist seit jeher ein Stiefkind unserer Gesetzgebung 

wesen. Sie hat wohl in den letzten Jahrzehnten zu verschiedenen 

alen einen Ausbau erfahren, und zwar dann, wenn die wohlorganisierte 
Handlungsgehilfenschaft Erfolge für die Rechte ihres Standes erreicht 
hatte; aber der Gesetzgeber ist diesem Vorbilde nur zögernd gefolgt 
und hat den technischen Angestellten niemals diejenige tliche 
Stellung ganz einräumen ка können geglaubt, welche die Handlungs- 
gehilfen seit langer Zeit besitzen. Auf diese Weise hat sich das eigen- 
tümliche Verhältnis herausgebildet, dafs in einem industriellen Be- 
triebe die zwei zusammenarbeitenden Arten von gewerblichen Mit- 
arbeitern des Arbeitgebers, die technischen und die kaufmännischen 
Angestellten, bezüglich der rechtlichen Grundlage ihres Dienstver- 
trages ganz verschiedenartig gestellt sind, die Techniker so ungünstig, 
dafs ein Uneingeweibter sie auf Grund dieser Tatsache als Beamte 
zweiter Klasse ansehen kënnte, Und doch dürfte die Tätigkeit der 
technischen Angestellten derjenigen der Handlungsgehilfenzum mindesten 
an Bedeutung nicht nachstehen, namentlich wenn man bedenkt, welche 
wichtige Rolle sie für den technischen Fortschritt unserer gewerblichen 
Produktion und als Vermittler zwischen Arbeitern und Arbeitgebern 
spielen. Der Deutsche Techniker-Verband, der sich nicht 
allein die technische ‚Weiterbildung, sondern auch die Vertretung der 
sozialen Interessen seiner Mitglieder zur Aufgabe stellt, hat daher 
eine umfangreiche Petition an den Reichstag ausgearbeitet, in der jene 
rechtliche Gleichstellung beantragt wird und besonders folgende Forde- 
rungen geltend gemacht werden: Beschränkung der Konkurrenzklausel 
für technische Angestellte auf die Dauer von drei Jahren; Ungültig- 
keit der Konkurrenzklausel, wenn der Arbeitgeber den Angestellten 
entläfst oder diesem durch vertragswidriges Verhalten Grund zur 
Lösung des Dienstverhältnisses gibt; Ausstellung eines Zeugnisses bei 
der Kündigung (jetzt bei Beendigung des Dienstvertrages); Anrecht 
des Angestellten auf die Bezüge aus der Kranken- und Unfallversiche- 
rung neben dem Gehaltsbezuge bei unverschuldetem Unglück auf die 
Dauer von sechs Wochen. 

Der Deutsche Tecbniker-Verband hat diese Eingabe nicht allein 
den Kollegenverbänden, sondern auch den Handelskammern und indu- 
striellen Korporationen mit der Bitte um Unterstützung übersandt, 
indem er von der Ansicht ausgeht, dafs es sich hier um eine Frage 
handelt, deren Lösung im gleichen Interesse von Arbeitgebern und 
technischen Beamten liegt: erfährt die rechtliche und soziale Lage 
des Technikers auf jene Weise eine nicht mehr als billige Aufbesse- 
rung, dann wird dieser auch arbeitsfreudiger an die Erfüllung seiner 
wichtigen Pflichten herangehen und als treuer Mitarbeiter des Arbeit- 
gebers sowohl zur Hebung des einzelnen Gewerbebetriebes als auch 
zur Entwicklung unserer gesamten vaterländischen Güterproduktion 
beitragen. Es ist deshalb zu hoffen, dals die erwähnten Bestrebungen 
die Unterstützung der gesetzgebenden Körperschaften finden werden. 


Wann sind Patentanwälte Kaufleute? 


Von Willy Koslowski in Schöneberg-Berlin. 
Nachdruck verboten. 

Die eigentliche Tätigkeit der Patentanwälte besteht 
gemäls § 1 des Gesetzes betreffend die Patentanwälte darin, dafs sie 
andere in Angelegenheiten, die zum Geschäftskreise des Patentamtes 
gehören, vor diesem für eigene Rechnung berufsmälsig vertreten. Die 
Ausübung dieser Tätigkeit stellt, wie bereits das Oberverwaltungs- 
gericht entschieden hat, keinen Gewerbebetrieb, also auch 
kein Handelsgewerbe dar. Demnach ist auch der Patent- 
anwalt an sich kein Kaufmann. Es fragt sich aber, ob er nicht dann 
als Kaufmann zu betrachten ist, wenn er auch den Verkauf 
oder die Lizenzabgabe von Patenten vermittelt. Das 
Kaufmannsgericht Berlin hat die Frage bejaht, indem es an- 
nimmt, dafs der Patentanwalt durch jene Vermittelungstätigkeit zum 
Handelsmäkler werde. 

Nach $ 98 des Handelsgesetzbuches ist Handelsmäkler derjenige, 
der gewerbsmälsig für andere Personen, ohne von ihnen auf Grund 
eines Vertragsverhältnisses ständig damit betraut zu sein, die Ver- 
mittelung von Verträgen über Anschaffung oder Veräufserung von 
Waren..... oder sonstige Gegenstände des Handels- 
verkehrs übernimmt. Nach Ansicht des Kaufmannsgerichtes gehören 
aber Patente zu den Waren im Sinne des $ 93. : 

Soweit die Entscheidung darauf gegründet ist, dafs Patente als 
Waren aufzufassen seien, kann ihr schwerlich beigestimmt werden. 
Im § 93 wird der Begriff Waren nicht näher gekennzeichnet, wohl 
aber in $1. Dort wird die Bezeichnung Waren lediglich von be- 
weglichen Sachen gebraucht, und unter solchen sind gemäfs dem 
Sprachgebrauch des Bürgerlichen Gesetzbuches, insbesondere seines § 90, 
nur körperliche Gegenstände zu verstehen, also keine Rechte, zu denen 
die Patente gehören. Demnach können die letzteren auch nicht als 
Waren bezeichnet werden. 


— 
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Eine andere Frage ist, ob die Verwertung von Patenten zu den 
sonstigen Gegenständen des Handelsverkehrs, von denen 
§ 93 des Handelsgesetzbuches spricht, zu rechnen ist. In Staubs 
Kommentar wird — freilich ohne Begründung — gesagt, dafs auch 
Patente Gegenstände des Handelsverkehrs seien, und dafs demgemäls 
die Patentanwälte, sofern sie sich mit der Vermittelung von Patent- 
veräulserungsgesohäften befassen, als Handelsmäkler zu gelten hätten. 
Dem ist entgegenzuhalten, dafs man den Begriff der „Gegenstände des 
Handelsverkehrs“ nicht willkürlich aufserhalb jedes Zusammenhanges 
mit dem Handelsgesetzbuche wird bestimmen dürfen. Vielmehr hat 
man von dem auszugehen, was nach der ganzen Tendenz dieses Ge- 
setzes als Handelsverkehr aufzufassen ist. Und da kann wohl nicht ge- 
leuguet werden, dafs das Wort ,,Handelsverkehr“ dem Worte „Handels- 
gewerbe“ entsprechen muls. Sofern ein einzelner die Handelstätigkeit 
ausübt, nennt man sie Handelsgewerbe, die Gesamtheit der w l- 
seitigen Beziehungen der einzelnen Handelsgewerbe und der einzelnen 
Handelsgewerbetreibenden untereinander nennt man Handelsverkehr ; 
dieser weist auf die volkswirtschaftliche Bedeutung der Handelsgewerbe 
hin. Demnach können als Gegenstände des Handelsverkehrs nur solohe 
Gegenstände gelten, die Gegenstände eines Handelsgewerbes sind. Mit 
anderen Worten: man wird auf $ 1 des Handelsgesetzbuches zurück- 
greifen müssen, wo gesagt ist, welcher Gewerbebetrieb als Handels- 

werbe gilt. Aus $1 ist also zu entnehmen, was Gegenstand des 
delsverkehrs ist. Dort wird aber nicht genannt die Verwertung 
von Rechten, insbesondere 
von Patenten. Dafs $ 1 zu- 


Die beiden Perronbrausen sind möglichst weit an die Wagen- 
enden gerückt, damit der Staub beim Passieren des Wagens bereits 
gebunden ist und nicht mehr aufwirbelt. Die Sprengvorrichtungen 
sind so eingerichtet, dafs die Menge des Wassers und auch die Spreng- 
weite regulierbar ist. Die шы gesamte Sprengbreite betragt 15 
bis 16 m. Die Betätigung der beiden Perronbrausen erfolgt mittels 
Pedals vom jeweiligen Führerstand aus, während die Seitenbrausen 
von beiden Perrons aus durch Hebel bedient werden und je nach der 
gewünschten Sprengweite und Sprengbreite einzustellen sind. 

Die Perronbrausen bestehen aus je einem durch Rohrleitung mit 
dem Kessel verbundenen Ventilkasten, in dem sich zwei federbelastete 
Ventile befinden, durch die die eigentliche Brause gespeist wird. Die 
Brause ist durch eine Scheidewand in zwei mit den Ventilen korre- 
spondierende Abteile mit verschieden grofser Bohrung geteilt. Je 
nachdem nun das eine oder andere oder beide Abteile in Benutzung 
genommen werden, kann in drei verschiedenen Stärken gesprengt 
werden. Eine in jedem Abteil angeordnete Leitplatte verteilt die 
Wasserstrahlen gleichmälsig über die zu besprühende Fläche. Die 
Sprengbreite der Perronbrausen ist auf 2,5 m festgesetzt. 

Die unabhängig von den Perronbrausen in der Wagenmitte be- 
findliche Seitensprengvorriohtung ist so konstruiert, dafs die 
Sprengbreite unabhängig von der im Kessel befindlichen Wassersäule 
geregelt und bis zur völligen Entleerung des Kessels konstant erhalten 
werden kann. Zu dem Zweck wird den Brausen das Wasser mittels 

eines Schöpfwerkes (mit 


de zu legen ist, kann man 
indirekt aus Absatz 2 des $ 93 
schliefsen. Darin ist die Rede 
von „anderen“ als in Absatz 1 
bezeichneten Geschäften ,,ins- 
besondere“ der Vermittelung 
von Geschäften über unbe- 
wegliche Sachen. Es wird 
also als selbstverständlich an- 
genommen, dafs unbeweg- 
liche Sachen Gegenstände des 
Handelsverkehrs nicht sind, 
und nur, um Zweifel zu be- 
seitigen, werden sie ausdriick- 
lich benannt; aus der Hinzu- 
fügung des Wortes ,,insbeson- 
dere“ ergibt sich, dafs es 
sich nur um ein Beispiel han- 
delt. Wie aber kommt der 
Gesetzgeber dazu, als selbst- 
verständlich anzunehmen,dafs 
unbewegliche Sachen nicht 
Gegenstände des Handelsver- 
kehrs sind? Offenbar weil er 
bereits an anderer Stelle ge- 
sagt hat, was er unter diesen 
verstanden wissen will. Diese 
Stelle aber kann nur § 1 des 
Handelegesetzbuches sein. 

Im Gegensatze zum Kauf- 
mannsgericht Berlin und zum 
Staubschen Kommentar iat 
somit zu entscheiden, dafs Patentanwälte, auch sofern sie ge- 
werbsmälsig die Verwertung von Patenten vermitteln, keine Kauf- 
leute sind, es sei denn, dafs ihr Unternehmen handelsgerichtlich ein- 
getragen ist. 


Gesundheitspflege. 
Sicherheits- und Rettungswesen. 


Elektrischer Sprengwagen der Stadt Köln a. Rh. 


(Mit Abbildung, Fig. 202.) 

Die Allerweltshelferin Elektrizität wird jetzt auch im Kampf 
gegen die Staubplage der Grofsstadtstrafsen mobil gemacht. So hat 
u.a.die Strafsenbahnverwaltung der Stadt Köln seit etwa 
einem Jahr einen elektrisch betätigten, auf den Gleisen ver- 
kehrenden Sprengwagen in Betrieb genommen, der in Fig. 202 
dargestellt ist. Dieser bei der Firma van der Zypen & Charlier 
G. m. b. Н. in Köln-Deutz gebaute Wagen ist vierachsig, hat zwei 
Drehgestelle und zwei Motoren von je 35 PS und wiegt leer ca. 13000 kg 
und vollgefüllt mit 10 cbm Wasser ca. 23000 kg; sein Anschaffungs- 
preis betrug ca. 14500 M. 

Die elektrische Einrichtung des Wagens wurde von den Siemens- 
Schuckertwerken bezogen und durch die elektrische Werkstätten- 
abteilung der Kölner Strafsenbahn eingebaut. 

Das Interessaute an dem Wagen sind natürlich die eigenartigen 
Sprengvorrichtungen, die von der Firma Herm. J. Helmers 
in Hamburg geliefert wurden und dieser gesetzlich geschützt sind; 
sie bestehen aus zwei Seitenbrausen und aus je einer Brause unter 
dem Vorder- bezw. Hinterperron. er diese Einrichtungen berichtet 
Ingenieur B. Geron in Köln in der Zeitschrift „Elektrische Bahnen 
und Betriebe“ das nachstehende: 


Fig. 202. Elektrischer Sprengwagen der Stadt Köln a. Rh. 


т. Antrieb durch einen beson- 
" deren 4 PS Nebenschlufs- 
motor zugeführt, das unter- 
halb des Kessels angesetzt ist 
und aus einem zylindrischen 
Genius besteht, in dem ein 

tationskorper gelagert ist. 
Am Umfange des We 
sind drehbare Klappen an- 
geordnet, die sich in Aus- 
sparungen ` des Rotations- 
körpers einlegen können. 
Die Klappen werden durch 
Federn nach aufsen gedrückt 
und haben solche Form, dafs 
sie sich in jeder Lage an den 
zylindrischen Mantel des Ge- 
häuses anschliefsen können. 
Durch exzentrische Lagerung 
des Rotationskörpers in dem 
Gehäuse öffnen und schliefsen 
sich die Klappen bei dessen 
Drehung entsprechend ihrem 
Abstand von der Gehäuse- 
wand. Das Wasser tritt da- 
bei aus dem Wasserbehälter 
in die durch die Klappen 
gebildeten Räume des Ge- 
häuses ein und wird dann bei 
weiterer Drehung des Körpers 
durch die Klappen in die 
Brausen geprefst. 

Durch einen mit der 
Brauseleitung verbundenen und in die Wandung des Kessels ein- 
gesetzten Druckregler, der vom Führerstand aus verstellbar ist, 
kann der Druck des geschöpften Wassers beliebig verändert werden, 
indem das zuviel geschöpfte Wasser in den Kessel zurückgeleitet wird. 

Es kann nach Wunsch aus den Brausen mit oder ohne Drack 
gesprengt werden, je nachdem das Schöpfwerk in Tätigkeit ist oder 
nicht. Auch können durch sinnreiche Vorrichtungen auf jeder Wagen- 
seite die Sprengbreiten für sich einzeln geregelt und eingestellt werden, 
so dafs lurch unbeschadet der Lage des Gleises in jedem Falle die 
Besprengnng der ganzen Strafsenbreite erfolgen kann. 

Der Sprengwagen wird unter Benutzung der in den Strafsen be- 
findlichen Wasserleitungshydranten auf den L den Fiillstationen vor- 
handenen Nebengleisen bei Anwendung von zwei Schläuchen von 45 mm 
Durchmesser in ca. 10 Minuten gefüllt. Die Füllung von 10 cbm reicht 
bei einer mittleren Geschwindigkeit von 12 km in der Stunde und 
einer Sprengbreite von 8 bis 14m für eine Länge von 5 km aus. 

Im Laufe des Sommers hat der Sprengwagen in einem Tage 
durchschnittlich 500 000 -:-600 000 qm besprengt gegen etwa 100 000 bis 
120000 eines gewöhlichen Sprengwagens von 2 cbm mit Pferdebe- 
spannung. Die Betriebskosten des Motorsprengwagens berechnen sich 
auf 20 М an Verbrauch elektrischer Arbeit, Unterhaltung, anteiligen 
Verwaltungskosten und Bedienung pro Arbeitstag. Für die gleiche 
Leistung bei Pferdebetrieb sind 5 Sprengwagen von je 2 cbm Inhalt 
erforderlich. Die Betriebskosten betragen pro Wagen 10 M, zusammen 
50 М; die Ersparnis beträgt also pro Tag 30 М oder für durch- 
schnittlich 100 Arbeitstage im Jahre 3000 M. 

Um Störungen im Strafsenbahnbetrieb zu vermeiden, wird der 
Motorsprengwagen unmittelbar hinter einem Personenwagen eingestellt 
und führt mit einer solchen Geschwindigkeit, dafs er erst an der 
nächsten Füllstation oder am Endpunkt der Linie von dem folgenden 
Wagen eingeholt wird. Während der von Pferden gezogene Spreng- 

п, insbesondere auf verkehrsreichen Linien,/sehr häufig den ihn 
überholenden Strafsenbahnwagen ausweichen (mulá, wodurch die Be- 
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rieselung eine lückenhafte wird, fällt dieser Übelstand beim Motor- 
sprengwagen vollständig fort. Zieht man noch in Betracht, dafs es bei 
diesem möglich ist, die Berieselung einer sehr grofsen Strafsenfläche in 
verhältnismälsig kurzer Zeit mit einem kleinen Personal auszuführen, 
so leuchten die grofsen Vorteile des Motorsprengwagenbetriebes ohne 
weiteres ein. 


Automobil-Dampfspritze der Stadt Schöneberg 
ausgeführt von der Waggon- und Maschinenfabrik A.-G. 
vorm. Busch (Fabriken in Hamburg und Bautzen). 

(Mit Abbildung, Fig. 203.) Nachdruck verboten. 
Die Feuerwehr der Stadt Schöneberg bei Berlin hat kürzlich 
einen wertvollen Materialzuwachs durch eine Automobil-Dampf- 
spritze erhalten, die von der Waggon- und Maschinenfabrik 
A.-G. vorm. Busch in Bautzen und Hamburg geliefert wurde. 
Die in Fig. 203 dargestellte Spritze hat zwei Maschinen, eine 25 PS 
starke Antriebsmaschine (Zwillingsmaschine mit Koulissensteuerung) für 
die Fortbewegung und eine Pumpmaschine von 35 PS (Zwillingspump- 
werk) zur Wasserförderung, die maximal 2000 1 in der Minute leistet. 
Der Kessel ist ein stehender Kessel mit Quersiedern für 10 At 
Betriebsdruck gebaut; die Längsnuten und das Feuerloch sind ge- 
schweilst. Er wird mit Petroleum geheizt, dessen Zufuhr je nach 


Fig. 303. Automobil- Dumpfspritse der Stadt Schöneberg, ausgef. von der Waggon und Maschi 


dem Dampfdruck durch einen Regulierapparat geregelt wird. Der Petro- 
leumbrenner besteht aus einer Rohrschlange, in welcher das dem Bren- 
ner im flüssigen Zustande zulaufende Petroleum vergast wird und in 
Gasform aus den Düsen heraustritt. 

Der Petroleumvorrat von 110 1, der den Schöneberger Verhältnissen 
entsprechend für eine Fahrt von 25 km und eine einstündige Arbeits- 
dauer auf der Brandstelle berechnet ist, befindet sich in einem Bassin 
zwischen den Vorderrädern und in zwei weiteren auf dem Vorder- 
podest untergebrachten Flaschen. Der Brennstoff wird mittels Koblen- 
säuredruck nach dem Brenner geführt. Durch eine sinnreiche Vorrich- 
tung lassen sich Petroleum sowie Kohlensäure hintereinander auf die 
gewünschten Petroleumbehälter schalten. 

Das Kesselspeisewasser befindet sich in dem als Wasserkasten 
ausgebildeten Vordersitz und in einem auf dem Hinterpodest ange- 
brachten Kasten und soll ebenfalls für eine Fahrtdauer von 25 km 
reichen. Die Normalgeschwindigkeit der Automobilspritze beträgt pro 
Stunde 25 km, kann aber bis auf 35 km gesteigert werden. 

Das Fahrzeug hat Holzräder mit Моб 
Vollgummireifen der Continental-Caoutchouc- und Guttapercha-Com- 
pagnie Hannover ausgerüstet. Die Hinterreifen haben ein Profil von 
150 mm, die Vorderreifen ein solches von 125 mm. 

Die Spritze hat neben einer Anzahl von Löschgeräten Platz für 
6--7 Personen und wiegt leer 4500 kg. 

Das Fahrzeug fährt vorwärts und rückwärts und wird duroh zwei 
Personen bedient, und zwar regelt der Mann am Steuerrad auch die 
Geschwindigkeit, der andere fungiert als Heizer. 

Die Steuerung ist eine sicher selbsthemmende, so dafs selbst bei 
schlechtesten Wegen kein Rückschlagam Steuerrad zu bemerken ist. Aufser 
der Dampfbremse ist noch eine sicherwirkende Bandpremse angeordnet. 

Das Pumpwerk hat je zwei Druckstutzen und je einen Saugstutzen 
auf jeder Seite des Fahrzeuges. 

Damit die Spritze bei einem Feueralarm sofort ausrücken kann, 
wird sie in der Wagenhalle ständig unter Druck gehalten, und zwar 


et-Rollenlagern und ist mit‘ 


e dies in Schöneberg in zweckmälsiger Weise dadurch, dafs von 
ler auf dem Hintergrundstück der Feuerwache befindlichen Pumpstation 
durch ein Dampfrohr überhitzter Dampf von 6--8 At durch den Kessel 
des Fahrzeuges geführt wird. Der Petroleumbrenner wird durch eine 
kleine Gasflamme ständig heils gehalten. 

Für die Güte und Verwendbarkeit der beschriebenen Automobil- 
Dampfspritze bezeichnend ist noch die beachtenswerte Tatsache, dafs 
sie unter eigenem Dampf und auf eigenen Achsen von der 
Fabrik Bautzen der ausführenden Firma nach Schöneberg über- 
führt wurde. Diese sich im ganzen über 225 km erstreckende Fahrt 
war die erste in ihrer Art und gewinnt ganz besonders dadurch an 
Interesse, dafs durch sie die in der ersten Dekade des Oktobers statt- 
gehabte Lastwagen-Konkurrenz wesentlich überholt wurde. 

ährend nämlich damals schwere Fahrzeuge 80 km pro Tag mit 
höchster Leistung von 10 km pro Stunde zurücklegten, wurden mit 
der jetzigen Schöneberger GE an einem Tage 137,5 km 
mit héchster Stundenleistung von 35 zurückgelegt. 

Die Fahrt von Bautzen nach Sohöneberg wurde am 1. u. 2. No- 
vember d. J. auf Betreiben des Branddirektors Floeter von der 
Schöneberger Feuerwehr unternommen, aus dessen Protokoll nach- 
stehende Angaben interessant sind: 

Die Wege waren im allgemeinen gute Chausseen, die Steigungen 
gering, wenngleich in der Nähe von Bautzen und Spremberg solche bis 
zu 10%, zu überwinden 
waren. Auch hatte die 
vorhergehende lange Re- 
genperiode die Wege na- 
mentlich in den Wald- 
gegenden und Ortschaf- 
ten ziemlich schlüpfrig 
gemacht. 

-Vorbereitungen waren 
nur insoweit getroffen, 
als auf einem zweirädri- 
gen Auhängewagen eine 
Anzahl Reserveteile, ein 
etwa 150 1 fassender Pe- 
troleumvorrat und noch 
ein Wasserkasten mitge- 
führt wurden, welch letz- 
terer mittels Schlauches 
mit dem Wasserbassin 
auf dem Hinterpodest der 
Spritze verbunden war. 

Das Fahrzeug wurde 
während der ganzen 
Fahrt von 6 Personen 
benutzt, die gesamte 
mitgeführte Nutzlast be- 
trug 2225 kg. 

Die Fahrt ging am 
ersten Tage über Hoyers- 
werda,Spremberg,Calan, 
Luckau bis Golssen, im 
ganzen 137,6km,dienach 
Abrechnung der Aufent- 
halte in 6 Stdn. 20 Min. 
zurückgelegt wurden. 

Am zweiten Tage nahm die Fahrt über Baruth, Zossen, Dahlewitz, 
Grofs-Beeren, Gütergotz, Stahnsdorf, Zehlendorf ihren Fortgang nach 
Sohöneberg. Die Gesamtstreoke betrug an diesem Tage 87,3 km, die 
eigentliche Fahrzeit 4 Stunden 10 Minuten. Im ganzen wurde die 224,9 km 
lange Strecke also in 101, Stunden zurückgelegt. 

Während dieser Fahrt wurde durchschnittlich eine Geschwindigkeit 
von 21,4 km pro Stunde erreicht, in Wirklichkeit wurde aber bedeutend 
rascher gefahren. Die Durchschnittszahl resultierte daraus, dafs in der 
weiteren Entfernung von Berlin beim Nahen eines mit Pferden bespannten 
Wagens, um Unglücksfällen vorzubeugen, stets angehalten warde; auch 
wurde beim Passieren von Ortschaften im Schritt gefahren und ohne 
Aufsicht stehende Gespanne von einer Person des Begleitpersonales festge- 
halten. Je mehr man sich Berlin näherte, je weniger Rücksicht brauchte 
in dieser Beziehung genommen zu werden. Von Gr. Beeren ab nahmen 
die Pferde überhaupt keine Notiz mehr von dem Dampfautomobil. * 

Der Verbrauch an Wasser betrug 4285 1, der an Petroleum 668 1. 
Stationen zum Auffüllen von Wasser und Petroleum bezw. zum Ankauf 
des letzteren wurden ohne Rücksicht, ob das eine oder andere schon 
verbraucht war, an den hierzu geeigneten Orten gemacht; im all- 
gemeinen wurde das Wasser aus vorüberfliefsenden Bachen mit Eimern 
geschopft. Rechnet man die Zeit ab, in welcher der Petroleum- 
brenner nutzlos brannte, also beim Wasserfüllen u. dergl., so kann 
man für die eigentliche Fahrzeit nur einen Petroleumverbrauch von 
höchstens 560 1 in Anrechnung bringen; mithin wurde pro km rund 
2,5 1 Petroleum verbraucht, wobei 1 1 Petroleum 10 kg Dampf erzeugte. 

Erwähnt sei noch, dafs der Petroleumbrenner während der 
ganzen Fahrt dreimal gereinigt und ausgeblassen wurde, und dafs 
man den von anderer Seite gemachten Vorschlag, einen Vorrat Kohle für 
den Fall eines Versagens des Brenners mitzunehmen, nicht ausführte 

Die ganze Fahrt ist obne jeden Unfall und Zwischenfall verlaufen; 
sie dürfte nicht ohne Einfluls auf die Entwickelung des Dampfauto- 
mobils im allgemeinen und der Dampfspritze insbesondere sein. 


inenfobrik A.-G. vorm. Busch (Fabriken in Hambury ил Bautzen). 
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Kriegswesen. 


Die japanischen Panzerkreuzer „Kasuga“ 
und „Nisshin“. 
(Mit Abbildungen, Fig. 204 > 206.) 
Nachdruck verboten. 

Noch während des ostasiatischen Krieges erhielt bekanntlich die 
japanische Marine einen wertvollen Zuwachs durch die neuen 
Panzerkreuzer „Kasuga“ und „Nisshin“, die rechtzeitig 
genug von ihrer Heimatswerft in Italien im fernen Osten eintrafen, 
um noch unter den Kanonen von Port Arthur ibre Feuertaufe zu 
bestehen und auch in der rubmreichen Seeschlacht von Tsuschima wir- 
kungsvoll mit in Aktion zu treten. 

Die beiden Panzerkreuzer, die je eine Besatzung von 700 Mann 
haben, sind Schwesterschiffe mit geringen Abweichungen und gehören 
als letzte einer gleichartigen Klasse von zehn Schiffen an, die von 


Zylindern ausgeführt und verleihen ihnen bei einer indizierten Leistung 
von 14800 PS eine stündliche Geschwindigkeit von 20 Seemeilen. Sie 
entnehmen den Betriebsdampf aus acht Zylinderkesseln, welche in 
zwei Batterien zu je vier Kesseln vorn und achtern im Maschinenraum 
aufgestellt sind. Jede Batterie umfalst zwei Doppelender- und zwei 
Einenderkessel in getrennten Kompartiments und besitzt je einen 


| Schornstein von 3,05 m inneren Durchmesser; die Höhe des vorderen 


Schornsteines über den Feuerrosten beträgt 22,62 m, die des hinteren 
21,50 m. 

ч Die Maschinen machen bei Volldampf 106 Touren in der Minute. 
Die Anzahl der Feuerstellen beträgt 36 und die totale Heizfläche 
2262,9 qm. 

Der normale Kohlenvorrat ist 650 +, jedoch läfst sich das totale 
Kohlenfassungsvermögen äufserst auf 12000 t steigern. Die Dampf- 
stärke oder der Aktionsradius der beiden Kreuzer beträgt 9000 See- 
meilen; man versteht darunter die Entfernung, welche mit sparsamem 
Kohlenverbrauch, d. h. ökonomischer Fahrtgeschwindigkeit von etwa 
10—12 Seemeilen durchlaufen werden kann, ohne dafs Kohlen auf- 
gefüllt werden müssen. 
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Fig. 204. Z.A.: Die japanischen Panserkreuser „Kasuga“ und „Nisshin“. 


1893 —- 1904 auf italienischen Werften für die Marinen verschiedener 
Staaten erbaut wurden. Beide Kreuzer sind auf den Werften von 
Gio Ansaldo & Co. in Sestri Ponente erbaut und waren ur- 
sprünglich unter den Namen „Rivadavia“ (jetzt „Kasuga“) und „Mo- 
reno“ (jetzt ,,Nisshin“) für die argentinische Regierung bestimmt; sie 
gingen aber noch während des Вапев in den Besitz der japanischen 
Kriegsmarine über. 

Der Kiel der jetzigen „Kasuga“ wurde am 10. März 1902 gelegt 
und der Kreuzer selbst am 22. Oktober desselben Jahres zu Wasser 
gebracht, während die „Nisshin‘“ am 29. März 1902 auf Helling gesetzt 
wurde und am 9. Februar 1903 von Stapel lief. Beide Schiffe haben 
im grofsen und ganzen den gleichen Typ wie der 6840 t-Kreuzer 
„Guiseppe Garibaldi“ der italienischen Marine, der von derselben Werft 
1895 erbaut wurde, nur mit dem Unterschied, dafs sie mit ihren 7700 t 
erheblich gröfser und statt mit Niolausse- Wasserrohrkesseln mit Zy- 
linder kesseln ausgerüstet sind. 

Die Bausrt der beiden Panzerkreuzer geht im einzelnen deutlich 
aus unseren dem „Engineering“ entnommenen Abbildungen hervor. 
Von ibnen gibt Fig. 204 eine Seitenansicht und einen Längsschnitt, 
Fig. 206 die Draufsicht auf das Oberdeck und Fig. 205 einen Quer- 
sohnitt in der Achsenrichtung des Schiffes. 

Die Hauptdaten der beiden Kreuzer sind folgende: Ihre Länge 
in der Wasserlinie beträgt 108,86 m, ihre Breite, über dem mittleren 
Girtelpanzer gemessen, 18,71 m und die Höhe vom Oberdeck bis 
zum Kiel 12,190 m. Der mittlere Tiefgang ist 7,7 m. 

Die Dampfmaschinen der mit zwei Schrauben versehenen 


Kreuzer sind als stehende Dreifach- Expansionsmaschinen mit drei | 


Interessant sind noch einige Angaben über die Panzerung der 
Schiffe und ihre Atmisrane: Se rea 

Das Panzermaterial besteht aus nach Kruppschem Verfahren 
gehärteten Stahlplatten und stammt aus den Stahlwerken zu Terni. 
Die Panzerung erstreckt sich in der Wasserlinie über die ganze 
Schiffelange und geht zwischen dem vorderen und hinteren Geschütz- 
turm bis zum Oberdeck hinauf. Hier, wo die vitalen Teile des 
Schiffskörpers und die Batterie liegen, ist der Gürtelpanzer auf den 
Seiten 150 mm, vorn und achtern an den Querwänden unterhalb der 
Babettetürme 120 mm stark. Die letzteren selbst haben wieder eine 
Panzerung von 150 mm Stärke, und ebenso die Kommandobricke, 
während die vier Geschütze auf dem Oberdeck nur hinter einfachen 
Schutzschilden stehen. 

Der Gürtelpanzer für den Vorder- und Hinterteil der Kreuzer be- 
ginnt in einer Stärke von 120 mm an der Zitadelle und endet mit 
70 mm am Bug bezw. am Heck. 

Die Armierung, die nach dem Elswicktyp von Elswick in 
Pozzuoli geliefert wurde, ist bei der „Kasuga“ und der „Nisshin“ 
dem Werte nach die gleiche; im einzelnen sind allerdings eini; 
Unterschiede vorhanden. So besitzt der erstgenannte Kreuzer ein 
25,4 cm-Schnelladegeschütz von 45 Kaliber Rohrlänge im vorderen 
Turm, zwei 20,3 om-Geschiitze im hinteren Turm, vierzehn 15 cm-Ge- 
schütze, davon zehn auf dem Hauptdeck, vier auf dem Oberdeck und 
ferner noch zehn 7,6 cm-Geschütze, von denen je drei auf Steuerbord 
und Backbord in der Batterie stehen, während die übrigen vier vorne 
und schtern an den Enden des Hauptdecks postiert sind. 

Die „Nisshin“ hat vier Schnelladekanonen , von 20,3 om Kaliber 
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und von 45 Kaliber Rohrlänge, ebenfalls vierzehn 15,2 cm-, zehn 7,6 om- 
und aufserdem noch acht 3,7 cm-Geschütze. Beiden Kreuzern gemein- 
sam sind endlich noch je zwei Maschinengewehre und vier seitliche 
Torpedolancierrohre unter Wasser für 45-kalibrige Torpedos. 

Für die Panzer-Drehtürme sind besondere Munitionsaufzüge ein- 
gebaut, welche von dem Drehmechanismus der Türme ganz unabhängig 
sind. Die Munition für die 15 cm-Geschütze auf dem Hauptdeck wird 
ebenfalls durch zwei Aufzüge aus 
den Munitionskammern zum Deck 
emporgeführt und dann in üblicher 
Weise auf kleinen Karren mittels 
eines Schmalspurgeleises an jedes 
einzelne Geschütz weiterbefördert. 

Die Drehtürme und Aufzüge 
sind sämtlich für elektrischen An- 
trieb konstruiert. Die betreffenden 
Motoren u. в. w. wurden, wie auch 
die Aufzüge selbst, von der Firma 
Stabilimento Elettrotecnico 
di Savigliano in Piemonte ge- 
liefert. 

Die elektrische Anlage 
der beiden Kreuzer umfalst je fünf 
Dynamomaschinen, von denen drei 
in dem Dynamoraume unter dem 
Panzerdeck und zwei auf dem Haupt- 
deck innerhalb der Zitadelle auf- 
gestellt sind. Die Dynamomaschinen 
sind Gleichstrommotoren mit vier 
Polen; sie stammen von der Bau- 
werft Ansaldo & Co. selbst und 
arbeiten mit 110 Volt bei 300 Amp.'; 
die zugehörigen Dampfmaschi- 


kürzung der Marschkolonnen sowie ihre leichtere Übersicht- 
lichkeit und die Möglichkeit, eine tadellose Ordnung in diesen auf- 
recht zu erhalten. Auch die Möglichkeit, eine längere Marschetappe 
mit gleichmafsiger Geschwindigkeit zurückzulegen, ist nur 
mit Automobilen durchführbar; denn wenn Steigungen zu überwinden 
sind, gerät die Kolonne bei mit Pferden bespannten Fahrzeugen in 
der Regel ins Stocken, und häufig tritt, nachdem die Steigung von 
einem Teil der Kolonne überwunden ist, ein Auseinanderreifsen und 
erhebliche Verlängerung der Kolonne ein. Die Automobile dagegen 
überwinden Steigungen bis 8°, ohne eine Verminderung ihrer 
Marschgeschwindigkeit eintreten zu lassen. 

Auch die Durchführung gleichmafsig hoher Marsch- 
etappen und die absolute Sicherheit der prompten Versorgung 
der Truppen mit Munition, Proviant und anderen Heeresbedürf- 
nissen ist nur durch Automobile erreichbar; denn für diese ist eine 
tägliche Beanspruchung von 60 km eine Kleinigkeit, während eine 
solche Tagesleistung bei einer mit Pferden bespannten Kolonne nur in 
einem Ausnahmefall und mit grofsen Schwierigkeiten erzielbar ist. 

An weiteren Vorteilen sind noch zu erwähnen die geringe Anzahl 
der Bedienungsmannschaften, die zu der Bedienung und Inbetrieb- 
haltung der Kolonne notwendig ist, die Möglichkeit eines schnelleren 
Verkehrs mit den rückwärtigen Depots, da die Automobile leer er- 
heblich ihre Geschwindigkeit steigern können, während die Geschwindig- 
keit einer ‘marschierenden Kolonne sich stets nach dom Gehvermögen 
der langsamsten Zugtiere richten mufs, sowie der Umstand, dafs ein 
Automobil keine Nachtruhe braucht und dafs die Beanspruchung der 
Mannschaften bei einer Automobilfahrt im Vergleich mit den An- 
strengungen bei einer mit Zugtieren bespannten Kolonne gering ist. 

us diesen Gründen finden jetzt in allen Heeren eingehende Ver- 
suche statt, und in den diesjährigen grofsen Manövern aller Staaten 
hat auch das Lastautomobil eine ausgiebige Verwendung gefunden. 

In der englischen Armee waren acht Strafsenziige mit 24 Wagen 
für den Heeresdienst gestellt worden, die teils dem Transport von 


Fig. 206. 
Z. A.: Die japanischen Panserkreuzer „Kasuga“ und „Nisshin“. 


Fig. 205 u. 206. 


nen sind als Kompound-Tandemmotoren von F. Tosi & Co. in 
Legnano gebaut. Die Motoren liefern neben der Kraft für die 
verschiedensten Zwecke den Strom für 500 Glühlampen und fünf 
Scheinwerfer, vier von 24” und einer von 30” Durchmesser. 

Die mit den beschriebenen beiden Schiffen und überhaupt mit der 
Klasse der Panzerkreuzer im letzten Kriege gemachten Erfahrungen 
haben nach der Ansicht japanischer Sachverständiger bewiesen, dals 
Panzerkreuzer in mancher Hinsicht den Linienschiffen an 
Leistungsfähigkeit fast gleichkommen. Das neue japanische 
Flottenprogramm wird infolgedessen den Bau von vier oder fünf Panzer- 
kreuzern von grofsem Tonnengehalt, starker Panzerung und hoher Ge- 
schwindigkeit beantragen, deren erster — zugleich der machtigste 
Kreuzer der Welt — demnächst in Kure vom Stapel laufen yira: 


Automobil-Lastzüge im Heeresdienst. 


Über Lastautomobile und ihre Verwendung bei den 
diesjährigen Manövern in den Heeren der Grofsmächte 
berichtet die „Neue Militārische Korrespondenz“ u. a. folgendes : 

Das Lastautomobil hat erst in den letzten Jahren begonnen, 
sich in den Heeren Europas einzubürgern und sich ebenso wie das 
schnellfahrende Personen - Automobil einen ehrenvollen Platz in den 
Reihen der anderen passiven Kampfmittel:zu sichern. 

Einer der Hauptvorteile, die die Verwendung von Automobilen 
in dem militärischen Lastfuhrwesen bietet, ist ihre hohe Leistungs- 
fähigkeit und ihr präzises Arbeiten. Durch die Fortschritte 
der Technik ist es gelungen, die einzelnen maschinellen Teile des Last- 
automobils so widerstandsfähig zu konstruieren, dafs bei den in den 
letzten Manövern angestellten Versuchen mit Lastautomobilen Ma- 
schinendefekte zu den Seltenheiten gehörten. Dagegen wird die hohe 
Leistungsfähigkeit der Lastautomobile in allen Heeren gerühmt. Ein 
Daimler-Motor schleppte beispielsweise bei den letzten Manövern in 
Böhmen bei eigener schwerer Belastung noch zwei Anhängewagen und 
erzielte damit bei vierzehntägiger unausgesetzter Beanspruchung eine 
durchechnittliche Tagesleistung von 60 km, wobei er noch besonders mit 
sehr ungünstigen Wegeverhältnissen zu kämpfen hatte, da diese durch 
unaufhörliche Regengüsse aufgeweicht waren. 

Ein weiterer Vorteil des Lastautomobils ist die erhebliche Ver- 


Proviant und anderen Heeresbedürfnissen dienten, teils mit den zur 
Erzeugung der Lichtquellen für Biwak- und Scheinwerferbeleuchtung 
ausgerüstet waren. Ein Wagen war ferner mit einem Kran zum 
Heben von Lasten bis 60 t Gewicht ausgestattet. Eine Einrichtung 
die sich sehr bewährt hat und die aufser fh England auch mit großem 
Erfolge in Italien angewendet wurde, war die Einrichtung einer 
fliegenden Reparaturwerkstätte für Automobile, um etwa entstehende 
Schäden sofort ausbessern zu können. 

Auch in Frankreich sind mit dem Lastautomobil mehrfach 
interessante Versuche gemacht worden. So waren in diesem Manöver 
eine Anzahl von Lastautomobilen herangezogen worden, von denen 
einige mit Scheinwerfereinrichtung versehen waren, während andere 
zum Transport der Geräte für den Luftschifferdienst und für die draht- 
lose Telegraphie dienten. Eine gleichfalls sehr weitgehende Ver- 
wendung fand das Lastautomobil bei den Manövern in Italien, 
wo man jedoch speziell hohen Wert auf den Kolonnendienst im 
Bereiche der Proviant- und Fourageversorgung legte. 

Bei den österreichischen Manövern, wo vor allem ein 
Daimler-Motor in lobendster Weise erwähnt wurde, fand das Last- 
automobil ebenfalls im Kolonnendienst Verwendung. 

In Deutschland hat man die Versuche mit dem zu wählenden 
Typ noch nicht abgeschlossen; dem Anscheine nach aber haben die 
Versuche mit dem für die Verkehrstruppen von der Neuen Auto- 
mobilgesellschaft gelieferten Lastzüge so befriedigt, dafs man 
dadurch sich über die zu wählende Konstruktionsform im klaren ist. 


Das Photographieren fliegender Geschosse. 
Nachdruck verboten 
Während das Interesse des grofsen Publikums im allgemeinen in 
erster Linie durch die gewerbliche und künstlerische Photographie in 
Anspruch genommen wird, gibt es noch weite Gebiete photographischer 
Betätigung, die zur Zeit nur einem kleinen Kreise von Spezialisten 
bekannt sind. Hierher gehört u. a. auch die Benutzung des elektrischen 
Funkens als Beleuchtungsmittel für kürzeste Momentaufnahmen 
fliegender Geschosse. 
Um ein Geschofs mit seinen Wirkungen im Fluge photographieren 
zu können, bedurfte es einer neuen, vonDr;Mach in Jena begründeter 
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Methode. Der Kinematograph , bei dem für eine Aufnahme etwa 
15o Sekunde erforderlich ist, kann für die Photographie fliegender 
Geschosse nicht verwendet werden, denn diese bewegen sich so schnell 
vorwärts, dals selbst bei einer Exposition von 0, 1 Sekunde noch 
eine Strecke von etwa einem Millimeter zurückgelegt wird. Die von 
Dr. Schwinnin Ё nach den Forschungen von Dr. Mach geschaffenen 
und verbesserten Einrichtungen ermöglichen es, die gestellten Aufgaben 
vollkommen zu lösen. 

- Die Aufnahme von Geschossen im Fluge geschieht folgendermafsen : 
Das abgeschossene Projektil mufs auf seiner Flugbahn durch eine Vor- 
richtung gehen, die mit einer elektrischen Kraftquelle in leitender Ver- 
Bindung steht. Das durchschlagende Geschofs stellt nun den Kontakt her 
und dadurch springt an einer zur Beleuchtung geeigneten Stelle ein elek- 
trischer Funke über, der für den Bruchteil einer Sekunde die Flugbahn 
beleuchtet. Der photographische Apparat, wie überhaupt die ganze Ein- 
richtung für die Funkenphoto- 
graphie, befindet sich in einem m 


versehen sind, durch diese etwas mehr Zusammenhangskraft besitzen, so 
dafs die Geschofswirkung dadurch etwas, natürlich nur wenig, gemildert 
wird. Die Resultate der Funkenphotographie sind auf diesem Gebiete 
nicht nur von wissenschaftlichem Interesse, sondern sie bilden auch ein 
Agitationsmaterial für die Friedensfreunde, die damit die fürchterliche 
Wirkung der Anwendung moderner Schulswaffen demonstrieren können. 
Е. Н. 


Nenes and Bewährtes für Jedermann. 


Transportable und zerlegbare Fufsantriebs- 


vorrichtung für Nähmaschinen. 
(Mit Abbildung, Fig. 207.) Nachdruck verbuten. 


Eine Neuerung, welche auf 
der Automobilausstellung in 


emm 
völlig dunklen Zimmer; das Ob- | 
jektiv ist geöffnet, und dadurch 
wird der Vorgang, der sich beim 
Aufblitzen des elektrischen 
Funkens abspielt, in der Kamera 
fixiert. Ein mit diesen Hilfs- 
mitteln photographiertes Ge- 
schofs zeigt folgendes Bild: 
Von der Spitze des Projektils 
geht die zusammengeprefste 
und mit nach vorn gerissene 
Luft strahlenförmig nach hin- 
ten; dabei sind die Winkel der 
Kopfwellen des Geschosses um 
so schärfer, je schneller das 
Geschols dahinfliegt. Wird die 
Luft vor dem Geschofs kom- 
primiert, so entsteht hinter ihm 
ein Kanal in der Luft; man 
kann also mit Hilfe der Funken- 
photographie „das Loch, das 
jemand in die Luft geschossen 
hat‘, feststellen. Der Luftkanal 
zeigt in seinem Innern an ein- 
zelnen Stellen vielfach kleine 
Luftwirbel. Da die Wirkung 
des fliegenden Geschosses in 
der Luft mit blofsem Auge nicht 
wahrnehmbar ist, so vermag 
nur die photographische Platte, 
und auch diese nur mit Zuhilfe- 
nahme aes elektrischen Fun- 
keng, die Vorgänge beim Flu 
des Beete Brel 
Fir die Waffenfabri- 
kation haben diese Unter- 
suchungen sehr erheblichen 
praktischen Wert. Ist es doch 
2. В. mit ihrer Hilfe möglich, 
festzustellen, ob sich zwischen 
Geschofs und Mantel durch die 
Züge des Laufes hindurch Pul- 
vergase derart durchzwängen 
können, dafs sie früher als das 
Geschofs den Lauf verlassen. 
Zeigt eine Aufnahme, dafs selbst 
bei Verwendung des jetzt üb- 
lichen rauchschwachen Pulvers 
an der Gewehrmündung, noch 
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Leipzig die allseitige Aufmerk- 
samkeit auf sich zog, war der 
von Friedrich Wilh. Am- 
tenbrink in Detmold vor- 
führte Apparat „Handfrei“, 
Ke es ermöglicht, jede im Ge- 
Р: brauch befindliche Handnäh- 
А maschine ohne besondere Um- 
stande in eine Tretmaschine zu 
vw verwandeln. 

% d Wie aus Fig. 207 ersicht- 
lich, besteht die zum D. R.-P. 
angemeldete Vorrichtung aus 
einer unterhalb des als Tisch die- 
nenden Maschinenuntersatzes 
aufstellbaren Fufstrittplatte, 
die auf einem Bock drehbar ge- 
lagert ist. Letzterer wird durch 
unten befindliche Stacheln an 
der Verschiebung auf dem Fuls- 
boden gehindert. An einem 
seitlich von der Fulstrittplatte 
hervorragenden Arm ist ein aus 
mehreren Gliedern zusammen- 
gesetztes Gestänge mit seinem 
unteren Teil drehbar befestigt, 
während dessen oberer Teil mit 
einem Auge versehen ist, das 
auf einen als Kurbelzapfen mit 
dem Handrad der zu treibenden 
Maschine verbundenen Zapfen 
aufgeschoben werden kann. Die 
einzelnen Glieder der Zugstange 
ermöglichen durch in Schlitten 
gleitende, gabelartige Führun- 
gen eine Verlängerung oder Ver- 
kürzung; sie werden durch 
Spsonschrauben mit Flügel- 

muttern zusammengehalten. 
Die Vorrichtung kann leicht 
aufgebaut und jeder Tischhöhe 
angepalst werden; sie nimmt 
nur wenig Platz ein und läfst 
sich beim Translokalisieren der 
Nähmaschine leicht mit dieser 
zusammen tragen, so dals sie 
also mit Vorteil als Ersatz der 
schweren Maschinentische Ver- 

wendung finden kann. 


bevor das Geschofs den Lauf 
verlassen hat, Pulverdampf auf- - 
tritt, so ist das Gewehr unge- 
eignet; es würde nicht nur schlechte Schiefsresultate ergeben, sondern 
man miifste auch mit der Gefahr rechnen, dafs der Lauf gesprengt wird. 
Welche überraschende Feststellungen durch die Funkenphotugraphie 
möglich sind, zeigte z. B. die Aufnahme einer Hand, bei der die von den 
Fingern ausgehenden warmen Luftwellen deutlich sichtbar sind; allerdings 
ergeben derartige Aufnahmen nur bei heifsbliitigen Menschen Resultate. 

Von besonderem Interesse sind die Anwendungen der Funken- 
photographie für das Studium der Kriegschirurgie. Um die Ent- 
stehung von Schufsverletzungen zu studieren, wurden Tierknochen in 
die Flugbahn von Geschossen gehängt und dann durch die Funken- 
photographie in einem unendlich kleinen Bruchteil einer Sekunde das 
Einschlagen, das Durchdringen und das dann stattfindende Ausein- 
anderfallen der Knochen aufgenommen. Es zeigte sich durch diese 
Aufnahmen, dafs die noch vielfach herrschende Ansicht, dafs das auf 
einen Knochen aufschlagende Geschols dieser Widerstand zunächst 
einbiege und dann erst zerschlage, falsch ist. Das Geschofs dringt 
vielmehr glatt in den Knochen ein und beim Aufstofsen auf das Mark 
wird dieses derartig komprimiert, dafs es explosionsartig die Wirkung 
des Geschosses unterstützt. Erst nachdem der Knochen völlig durch- 
schlagen ist, lösen sich die zersplitterten Teile auseinander und die 
ganze zerstörende Wirkung des Schusses wird sichtbar. Es zeigt sich 


Fig. 207. 


Z. A.: Transportable und zeriegbare Fufsantriebsvorrichtung für Nähmaschinen. 


Die Union-Bücherschränke 
der Firma Heinrich Zeifs in Frankfurt а. М. 
(Mit Abbildungen, Fig. 208-- 210.) 
Nachdruck verboten. 
Das Wesen eines vollkommenen Bücherschrankes an sich 
verlangt, dafs er folgende Vorzüge besitze: Ein gefälliges, in jede 
Umgebung passendes Aufsere, einenstaubdichten Verschluls, 
der seinen wertvollen Inhalt wirklich schützt, eine handliche, sicher 
funktionierende Tür und — last but not least — eine jederzeit 
mögliche Vergröfserung, sei es nach oben oder nach den Seiten hin. 
Allen diesen Bedingungen entsprechen die Union-Bücher- 
schränke der Firma Heinrich Zeifs in Frankfurt a. M. 
(Kaiserstrafee 36), dio in den verschiedensten Gröfsen, Formen und Stil- 
arten sowie Verglasungen geliefert werden. Der allen Schränken ge- 
meinsame Grundgedanke wird durch unsere Abbildung, Fig. 208 ver- 
anschaulicht. Die hier dargestellten drei Teile, ein Untersatz, ein 
Mittelabteil und ein Aufsatz bilden schon einen Unionschrank ; 
aus ihnen setzen sich die Union - Bücherschränke unbegrenzt zusammen. 
Eines der wesentlichsten Bestandteile für einen staubdichten und 
soliden, aus Abteilen bestehenden Bücherschrank „bilden natürlich die 


dabei auch, dafs Knochen, die noch mit der auf ihnen sitzenden Haut | Verbindungsvorrichtungen(der einzelnenyAbteile. Wie sie auf- 
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einander gesetzt werden, geht bereits aus Fig. 208 ziemlich dentlich | 


hervor. Etwas schwieriger ist schon die genaue Anpassung zweier neben- 
einander seitlich zu verbindenden Abteile; sie wird durch Metall- 


bänder aus kupfer- oder messingoxydiertem Metall bewerkstelligt, die zu ; 


den Knöpfen und anderen Be- 
schlägen der einzelnen Abteile 
passen und so neben ihrem prak- 
tischen Zweck auch zur Zierde 
des Schrankes beitragen. Kleine 
Klammern, die an diesen Metall- 
bändern befestigt sind, greifen 
ineinander und verbinden so zwei 
nebeneinander sitzende Abteile 
zu einem geschlossenen Ganzen. 

Die Türen der Abteile sind 
am oberen Rand mit einem Filz- 
streifen versehen und schieben 
sich leicht und geräuschlos in das 
Abteil über die Bücher hinweg. 
Sie können verschliefsbar ge- 
macht werden: entweder jede Tür 
für sich durch ein Hakenriegel- 
schlofs oder alle Türen mit einem 
Druck durch ein vom Untersatz 
des Schrankes aus wirkendes, 
selbsttätiges Schlofs. 

Eine der gangbarsten Zu- 
sammenstellungen dieser Union- 
schränke zeigt Fig. 210. Das 


Fig. 210. 
Fig. 308+-310. Union-Bücherschränke von Н. Zeifs, 
Frankfurt a. M. 


mittlere Abteil hat, wie | 


ersichtlich, einen kleinen 
Biichereinsatz bekom- 
men, so dafs also zwei 
Reihen Bücher kleinen 
Formats in ein Abteil 
gehen, und man dabei 
sehr gut Einband und 
Titel beider Reihen sieht. 
Der hier in Fig. 210 ab- 
gebildete Schrank kostet 
in matt Eichen (in jedem 
Farbtone erhältlich) 
94,50 M und ist in Nufs- 
baum und Mahagoni ent- 
sprechend teurer. 

Die harmonische An- 
ordnung einer grolsen 
Bibliothek in Union- 
Bücherschränken veran- 
schaulicht die Ansicht 
eines Arbeitszimmers in 
Fig. 209. 

Es sei endlich noch 
hervorgehoben,dafs auch 
die Möglichkeit besteht, 
einen Schrank aus ver- 
schieden grofsen, hohen 
und tiefen Abteilen für 
alle erdenklichen Buch- 
formate zusammenzu- 
setzen, und zwar mittels 


besonderer Kombinationsabteile mit Deckleiste. 

Das beschriebene System dieser Union -Bücherschränke ist ent- 
schieden ein ungemein rationelles nnd praktisches, indem sie jederzeit 
in den verschiedensten Stellungen und Zusammensetzungen gruppiert 
werden können und jedem Anwachsen der Büchereien Rechnung tragen. 


Mit ihrer glücklichen Anpassungsfähigkeit vereinigt sich ein elegantes : 


Aufsere, das speziell in den besseren Holz- und Stilarten sowie Kunst- 
verglasungen einen ästhetischen Eindruck in dem Beschauer auslöst 
und so diese Schränke im Gegensatz zu anderen, oft toten und plumpen 
Möbelstücken, die des Menschen beste Freunde aufzunehmen bestimmt 
sind, zu lebendigen Herbergen ihrer lebendigen Schätze macht. 


Schreibmaschinen- Schranktisch 
` von Ludwig Chaudon & Co., G. m. b. Н. in Lambrecht (Rheinpfalz). 
(Mit Abbildung, Fig. 211.) Nachdruck verboten. 


Fig. 311. Schreivmaschi 


Eine Schreibmaschine bildet 
heutzutage immer mehr das un- 
entbehrliche Requisit eines jeden 
Geschäftskontors und Bureaus, 
und auch mancher Privatmann 
wird dieses neuzeitliche Hilfsmit- 
tel zur Erledigung seiner Korre- 
spondenz heranziehen. Nur eine 
gefällige und staubsichere Aufbe- 
wahrung der „typewriter“ machte 
immer noch {einige Schwierig- 
keiten. Sie wird aber jetzt 
gewährleistet durch den in Fig. 
211 abgebildeten Schreib- 
maschinen-Schranktisch 
von der Bureaumöbelfabrik Lud- 
wigChaudon & Co., G. m. b. H. 
in Lambrecht, Rheinpfalz (Ge- 
neralvertreter: Nestmann & 
Wittig in Leipzig) der in 
gleicher Weise als Schrank wie 
als Tisch benutzt werden kann. 
Fig. 211 zeigt ihn in aufgeklapp- 
tem Zustande mit vorgezogener 
Tischplatte. Soll der Schrank ge- 
schlossen werden, so wird die 
Tischplatte wieder verkleinert, 
hineingeschoben und der mit dem 
Schlofs versehene Deckel nach 
oben geklappt; auch lassen sich 
die unteren Stützen nach innen 
einschwenken, so dafs der ge- 
schlossene Schrank ein gefälliges 
Äufsere zeigt. 

' Die äulseren Mafse dieses 
Schranktisches sind: 150 em 
Höhe, 52 cm Tiefe, 63 em Breite; 
dieTischplatte hat auseinanderge- 
zogen eine Länge von 115 cm. Die 
Preise betragen bei Ausführung in 
Erlen 85 M, in matt Eiche 95 M. 

Erwähnt sei noch, dafs die 
oberen, mit patentierten Fall- 
klappen versehenen Schubladen 


-Schranktisch von Ludwiy Uhaudun ў Co., G. m. b. H 


in Lambrecht (Rheinpjalz). 


sich speziell zur Aufnahme von Schreibmaschinenpapier, Geschäfts- 
kouverts u. dergl. eignen, so dals alle zur Korrespondenz notwendigen 
Utensilien in diesen praktischen Schränken beisammen sind. 
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Federrohre, Schlangen, Leitungen. = 


A. BUTTING Dër Crossen a 0 


Spanien. 


Anmeldungen von Patenten, 

ersetzungen jeder Art, sowie 
alle sich auf Sanien beziehenden 
Angelegenheiten besorgt promt 


Arturo Schoepp - Madrid, 


Moreria 13. 


|l- 


jeder Art und Gröfse 
liefern schnell, gut und billig 


С. Alsleben A Zscherper, 


Modell-Fabrik, 
Leipzig-Vo., Ludwigstr. 106. 


Eingeführte @rofshandlung | 
d der Metall- u. Installations-| 
Branche im Rheinland, welche) 


reisen und auch Fabriken besuchen 
läfst, übernimmt 


Vertrieb 


'ranzösische und russische Über- 
setzungen. von allen technischen 


Die Auskunftel W. Schimmelpfeng Katalogen, Broschüren, Patentbe- 


«|bildet mit der ihr verbündeten vornehmsten amerikanischen Aus- 
kunftei The Bradstreet Company eine grofsg bewährte Organi- 
sation für kaufmännische Erkundigungen. Bureaus für Königreich Sach- 
sen und Thüring. Staaten: Leipzig, Thomasring 15, Dresden und Chemnitz. 


Die Inhaberin des D. R.-P.139848| Der Inhaber des D. R.-P. 136045 
La Société Universelle des appareils | Ostergren 
controleurs betreffend: 


„Apparat zum Drucken, Kon- 
trollieren und Verteilen 
von Billets“ 

wünscht zwecks Ausnutzung der Er- 

findung mit Interessenten in Ver-|findung mit Interessenten in Ver- 

bindung zu treten. п ver-|bindung zu treten. Anfragen ver- 
mittelt 6. Loubler, Patentanwalt | mittelt t Patentanwalt G6. Loubier, Berlin, 

Berlin SW. 61. {Belle Allianceplatz 17. 


Ingenieur oder Techniker gesucht 
` als Vorstand des technischen Büros 


‚einer bedeutenden Fabrik der Musik- und Blechwarenindustrie am Schwarz- 
wald. Betreffender hätte die Aufgabe, neue Ideen und Verbesserungen 
sowohl in Anordnung wie in Form zu finden und abzugestalten, die in Ge- 
brauch stehenden Spezialmaschinen zu verbessern und ev. neue einfachere 
zu konstruieren und mülste guter Zeichner sein. Kenntnisse in der 
Akustik wären von Vorteil. Es handelt sich hauptsächlich um die Her- 
stellung von Massenartikeln und deren Variation in Form, Gestalt und 
Wirkung durch einen erfinderischen Kopf. Herren, möglichst Süddeutsche, 
die an solcher Tätigkeit Lust habeu, und denen es um dauernden Posten 
zu tun ist, werden gebeten, sich unter Chiffre U. 6718 bei Haasen- 
stein & Vogler, A.-G., Frankfurt a. M. zu bewerben. 


ieterle’scher Rauch- © 
verbrennungs-Apparat 


D. R.-P. 114259/60 und 132626 
der beste „а billigste. 


Verdampfungsberichte, Prospekte 
gratis zur Verfügung. 


Zündvorrichtung an 
Explosionsmaschinen“ 
wünscht zwecks Ausnutzung der Er- 


Dag 


Anfragen 
fach 44. 


nach Bonn Post- 


Nr. 49. 


W.Groos, Berlin W. 30, 


Eisenacherstr. 4, 
Fabrik Dieterle’scher Rauchverbrennungs-Apparate. 


schreibungen etc., 
sowie die Veröffentlichung, von Pro- 
pagandaartikeln in allen französischen 
und russischen Fachblattern. 


Technische $& 
® Vertretungen 


übernimmt 


„Verdampfungs- und |Jean Bardine, Ingenieur, 


31, rue Condorcet, Paris. 


| Marr, Leipzig 


König Johann-Strafse 31 


Zivilingenieur und vereideter Sach- 
verständiger beim К, 8. Landgericht. 


Entwürfe wa Gutachten 


über Dampf- und Gaskraft-, Heiz- 
und Trockenanlagen. 


Clichés! 


liefert billigst für Matalege, Reklame 
und alle anderen Zwe: ke 3375 


Richard Jericke, Leipzig. 


Holzschnitte! 


Kleemans 


Hochdruck 


Stopfbüchsen-Packung 


» OXCASIOY” 


(E-H) 


Gustav Kleemann 


Ham burg I 


Stellenliste 
für Techniker 


aller Industriezweige. 


Im Interesse der Abonnenten un- 
serer Zeitschriften ‘haben wir eine 
Stellenliste eingerichtet, für deren Be- 
nutzung nachstehende Bedingungen 
gelten. 

Da сев uns lediglich darum zu tun 
ist, mit dieser Einrichtung unseren 
Abonnenten zu dienen, erfolgt die Auf- 
mahme in die Stellenliste und Vermittlung 
für Arbeitgeber unentgeltlich und für 
Stellesuchende gegen eine geringe Ent- 
schädigung, die nur unsere Selbstkosten 
decken soll 

Wir richten deahalb an alle Ma- 
schinenfabrikanten und andere Inda- 
strielle die Aufforderung, unser gemein- 
nütziges Unternehmen dadurch zu 
férdern, dafs sie diese einfache und 
kostenlose Vermittlung zur Besetzung 
H т Stellen recht oft benutzen und 
uns sofort Nachricht geben, wenn bei 
ihnen eine Stelle frei wird. 


Bedingungen für Benutzung der 
Stellenliste. 


Die Aufnahme und Vermerkung offener 
Stellen in der Stellenliste des „Prak- 
tischen Masohinen-Konstrukteur“ finden 
für unsere Abonnenten gratis statt. 

Für Stellesuchende inserieren wir 
gegen eine pränumerando zu entrichtende 
Aversalgebähr von 6 Mark ein Stellegesuch 
(bis Б Zeilen) in unserer Stellenliste 
und besorgen die Beförderung der ein- 
gehenden Offerten so lange, bis eine Er- 
1 des Gesuches stattgefunden 
hat, jedoch nicht über 6 Wochen. Sind 
die Stellesuchenden Abonnenten einer 
unserer Zeitschriften, so zahlen aie nur 
3 Mark. 

Die schriftliche Mittellang der bei 
uns vorgemerkten offenen Stellen, в0- 
wie die Beförderang von genügend fran- 
kierten Offertbriefen erfolgt für unsere 
Abonnenten gratis; Porti sind selbst- 
verständlich zu vergiiten. 

Um unnötige Kosten zu sparen, bitten 
wir dringend, uns von der Besetzung 
offener Stellen und von der erfolgten 
Plazierung Stellesuchender, sowie von 
etwaigen Domiziländerangen schleunigst 
zu benachrichtigen. Kosten, die uns durch 
Unterlassung dieser gewifs nur billigen 
Rücksicht entstehen, müssen wir den 
betreffenden Auftraggebern in Rechnung 
bringen. 

Stellesuchende werden gebeten, ihren 
Zuschriften Kopien ihrer Zeugnisse (nie 
die Originalzeugnisse, für die wir nicht 
haften können!) beizufügen. Allen 
Briefen sind Freimarken zur Antwort 
resp. zur Weiterbeförderung beizulegen; 
ist dies nicht geschehen, so unterbleibt 
die Beförderung. Ungenügend oder nicht 
frankierte Briefe sowie sonstige Sen- 
dungen werden nicht angenommen. 

Abonnenten, weiche die ihnen hier- 
mit eingeräumten Vergünstigungen be- 
anspruchen, haben sich als solche zu 
legitimieren. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des 
„Prakt. Maschinen-Konstraktear‘‘). 
Abteilung ftir Inseratwesen. 
Leipzig-Gohlis. 


Offene Stellen. 


1371. Ingenieur, tüchtig und routiniert, 
für Bureau und Reise (Eis- und 
Küblmaschinen) zu sofortigem, 
eventl. späterem Eintritt gesucht. 
Angebote unter Beifügung der Pho- 
tographie, Zeugnisabschriften, во- 
wie Bekanntgabe der Gehalts- 
anspriiche erbeten. 


Stellen-Gesuche. 


600. Techniker, 26 Jahre alt, derzeit 
als Betriebs-Assistent tätig, erfah- 
ren in Kalkulation, Lohnverrech- 
nung, mit mehrjähriger Werkstatt- 
praxis, sucht Stellung in Bureau 


Filiale : 
Hamburg, 


Neue Burg 17. 


тише: ger & Voge 


Berlin SW., 
Leipzig 


Lindenstr. 43. 
Papiere aller Art 
Zeichen. Paus-, Entwurf- u. Lichtpauspapiere. "" 
Post- u. Packpapiere etc. Mal- und Zeichenutensilien. 


1 Dampfölungs -Apparate 

g Mod. H. B. 
Erstklassiges Fabrikat, 

auf Spezialmaschinen en masse hergestellt. 


Aufsergewöhnlich preiswürdig. 
Prospekte und Probeapparate auf 
Verlangen. 

Öl- und Fettschmiergefälse jeder Art, Zentralöler, 
Schmierpumpen, Kondensations-Schmierapparate, 
Graphitschmierapparate, Hähne, Ventile, Wasser- 
stände u. s. w. 


Blanke & Rast, Leipzig-Plagwitz 


Armaturenfabrik und Metallgiefserei. 


In einer Stunde 


2000 cbm reine Luft 


үоп,20—99° Celsius bei 


60—70°, rel. Feuchtigkeit 


liefert 


Schippels Luftbefeuchter mit Ventilationszwang. 


Preis eines Apparates Mk. 1200.— 


Fabrikationslizenz für das Ausland zu verkaufen. 


RICHARD SCHIPPEL, Chemnitz- Kappel. 


inal Amerikanische Leder Riemen 
Speciatiat: Dynamo-3 Nauptanfrieds’ Riemen, 


EE ee 
Schierens Trej 


Seit 1900 über 
300 Riemen 
von 1000 bic 2000 mm Breit 
єє, 


tH.K 


RAT 


18 Thieren gC Hamburgs 


oder Betrieb im In- oder Aualande 
wenn möglich sofort. 

601. Janger Ingenieur, Absolvent des 
Technikums Mittweida, mit ein- 
jähriger Werkstatt- und Montage- 
praxis, sucht Anfangsstellung, 
möglichst im Betrieb. 

602, Jüngerer Ingenieur, Absolvent 
der kgl. Gewerbeakademie Chem- 
nitz, drei Semester techn. Hoch- 
schule, 2 Jahre Werkstatt-Praxis, 
der bereits ca.1!/,Jahrals Konstruk- 
teur im allgemeinen und Metall- 
bearbeitungsmaschinenbau іп nar 
erstklassigen Etablissements tätig 
war, sucht, gestützt auf gute Zeug- 
nisse, anderweitige Stellung. Be- 
vorzugt werden aufser allgemeinen, 
Gasmotoren- und Holzbearbeitunge- 
Maschinenfabriken. Suchender ist 
flotter Konstrukteur, schrift- und 
redegewandt und würde sich gern 
in ein Spezialfach dauernd ein- 
arbeiten. 


608. Techniker, 24 Jahre alt, seit 
6 Jahren in erster Schweizer Firma 
im allg. Maschinenbau tätig, selb- 
ständig arbeitend, sucht auf 1. Jan. 
1906 Stellung. 


Fragekasten. 


Unentgeitliche Aufnahme der Fragen 
für unsere Abennenten. 


Beantwortung durch die Leser! 
Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Fragen. 


2991. Wer liefert selbstregistrierende 
Apparate nach der Methode des 
Ponoelet-Überfalles für die Be- 
stimmung der Lieferungsfähig- 
keit von Brunnen? 

8006. Welche Firma liefert Stofsma- 
sohinen mit drehbarem Kopf zum 
Schrägstanzen mit ca, 800mm Hub? 

3010. Wer liefert Spezialmaschinen 
zum Drehen von Rippenheiz- 
röhren? 

8011. Wie ist die genaue Adresse der 
Chamottefabrik Ferdinand 
Seigheim? 

3013. Welche Flüssigkeit ändert rasch 
und intensiv ihre Färbung, so- 
bald galvanischer Strom durch sie 
geschlossen wird und behält diese 
bei, solange derselbe fliefst, nimmt 
aber rasch ihre ursprüngliche 
Färbung an, wenn der Strom zu 
fliefsen aufhört? 

8014. Welche Firma fabriziert in gröfse- 
ren Quantitäten Schüsseln aus 
Buohenholz, Durchmerser 15-> 
ЗЬ mm? 


3015. Wie befestigt oder leimt man 


groben Sohmirgel auf Holz 
zum Reisschälen? 


Beantwortungen. 


Zu Frage 3008. Adresse der Deut- 
sohen Ferritzementgesellschaft ist 


| Berlin, Potsdamerstrafse 9/10. 


Zu Frage 3012. Zur Reinigung 


| heller Satinmöbel eignet sich eine 
| Politur aus 50 g gewöhnlicher Seife, 


14, kg Wasser, 11), kg Terpentinöl und 
100 g Holzgeist. 


Abonnenten unserer Zeitschriften 
erhalten stets unentgeltlich Aus- 
künfte durch den Fragekasten. 

Briefliohe Auskünfte erteilen wir 
dagegen nur an Abonnenten unserer 
Zeitschriften, die sich als solche legiti- 
mieren, gegen Vorausbezahlung von 
2 Mark. 

Uhlands technischer Verlag, 

W. H. Uhland, G. m. b. H. (Barean des 
„Prakt. Maschinen-Konstruktenr“‘) 
(Abteilung für techn. Auskünfte), 

Leipzig-Gohlis. 


Fragen 


von Uhlands technischem Verlag, 
W. H. Uhland, 6. m. b. H. (Bureau des 
Prakt. Maschinen - Konstrukteur‘) 
(Abteilung für technische Auskünfte), 
Leipzig-Gohlis, 
Die Ant welche auf diese m 
олы ж den Elter 
direkt übermittelt und nicht ver- 
öffentlicht. 


2483. Welche Firma liefert Gravier- 
masohinen mittels Elektrolyse? 

2485. Welche deutsche Firma baut Ma- 
sohinen zum Umsohniiren von 
Kisten mit Draht und zum Plom- 
bieren dieser Drähte? 

2486. Wer befafst sich mit dem Bau von 
Hanf- und Flachsbearbeitungs- 
masohinen zur Vorbereitung zum 
Spinnen? 

2487. Von welcher Fabrik kann man 
Trookenmasohinen zum Trook- 
nen von Haide zwecks Vermah- 
lung auf Haidegraupen beziehen? 

2488. Wie ist die Adresse der Fabrik, 
welche Maschinen baut, um Pa- 
pier- resp. Leinwandsoheiben 
mit einem Sohleifkirper spiral- 
förmig zu belegen? 


von Erfindungen. 
Aufnshme für unsere Abonuenteu 
gratis, jedooh sind Marken zur Ant- 
wort eder Welterboförderung von Of- 
fertbriefen bolzulegen! 


Nähere Auskunft erteilt Uhlands teoh- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. Н. 
(Bureau des „Praktischen Maschinen- 
strukteur‘‘), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Lelpzig-Gohils. 


Zur Ausführung angeboten. 


989. D. R, @. M. Nr. 198626. Ventilein- 
richtung für swangsweises, totales 
Schliefsen oder Öffnen von Hähnen, 
gekennzeichnet durch eine geführte 
Nase an der Ventilspindel und eine 
Spannfeder zwischen Stopfblichse 
resp. Hahnkopfsttick und Spindel- 


grif. 

D. В. G. М. Nr. 208865. Stauffer- 
sohmierbüchse mit innenliegender 
Deckelhemmung, 

D. В. Ө. М. Nr. 217846, Bürste 
zum Reinigen von Fahrradreifen 
ist billig zu verkaufen. Gebrauchs- 
fertiges Modell ist vorhanden. 
Stromzerteiler für Walzenstühle 
und Griefsputzmaschinen. 

DR Ө. М. Nr. 231669. Zusam- 
mensohiebbare Mefslatte mit 
Klemmverschlufs an der Führungs- 
hiilse, 

D. В. Р. Nr. 155382. Flaohsichte- 
und Griefsputzmasohine mit einer 
aus übereinander liegenden Sieben 
und dazwischen liegenden Sammel- 
böden gebildeten Scheidewand im 
Arbeitsraume. 

Neuer, guter, an die Wand zu hän- 
gender Fliegen- und Sohnaken- 
fänger zu verkaufen. 

258. Sohfittelrost für Kraft- und Heiz- 
gasgeneratoren. 


Maschinenmarkt. 


Aufnahme für unsere Abonnenten 
gratis. 

Offerten, denen der Betrag für 
die Frankatur nicht beigefligt ist, 
werden nicht befördert. 
Nähere Auskunft erteilt Uhlands tech- 
nischer Verlag, W. H. Uhland, 6. m. b. Н. 
(Bureau des ,,Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“), Abteilung für tech- 
nische Auskünfte, Leipzig-Gohlis. 


Zu verkaufen: 


1620, Wegen Betriebsveränderung eine 
in äufserst gutem, betriebsfähigen 
Zustand befindliche Dampfma- 
sohine von effekt. 8 PS billig. 


240. 


241. 


249. 
251. 


255. 


256. 


f 


Präzisions- 


IReifszeuge 


Rundsystem. 


Hermann Schoening 


BERLIN, Uferstrafse 5. 


Abt.: Werkzeugmaschinenbau. | Nesselwang u.Miinchen, 


Ausschliefsliche Spezialität: 


Radialbohrmaschinen. 


| Parts 1900 Grand Prix, 
| St. Louis 1904. 


Ве Die Zirkel derech- 
ten Riefler - Reilszeuge 
sind mit dem Namen 
RIEFLER gestempelt. 


Hartglas-  Drahtglas- 


Schau- und Schutzgläser 
—ı m lc 
id Н 
av Wasserstands -Apparate „л. technische Zwecke 
іп "allen Gröfsen und Formen 
liefert in zuverlässiger Haltbarkeit und bester Ausführung 
Dresden-A. 18. Curt Sieger, Hartzlasfabrik. 


annov.-Patent- 


bearbeitungs-Fabrik, 


Hannover, 
Asternstr. 9. 
QS Fernspr. 5438. UD 
Techn. und praktische Be- 
arbeitung von Patenten, 
Gebr.-Mustern ete. 


ваш 


Spezialität: 


——r 
Zentrator-Schleifmaschinen [| Patentmodelle 


fürjKraftbetrieb, | E Eigene Schlosserei und Dreherei, 
chärfen,von Spiralbohrern, auf eiserner Säule Fabrikation: von 


auf dem Werktisch. ` 
Massenartikeln. 


[Putztücher 


aus Ee Neuem Baumwollgarn 
(kein Seiden- oder Baumwollabfallgarn) 
äulserst saug- und widerstandsfähig 
billigst bei 
М. BLOCH, Ingersheim i. Els., 
Putztücher-Fabrikation. 


Gebrauchte Tücher werden zur neuen 
Benutzung sauber gereinigt. 


Mars-Werke A.-G. in Nürnberg-Doos. || = 


mit, Vorrichtung zum 
oder zum Anschraube 


Uneutbehrlich für jede mechanische 


Neues kräftiges Modell. Wartu. е ei песін 


deshalb an zen Platze anfstellbar. 
Zentrator-Ventilatoren,- "т, мите х» 


Preislisten kostenlos u. portofrei zur Verfügung. 


jedem belie 
sunlagen 


ug 
n 


Spezialitäten der Ersten Süddeutschen Manometerbau- 
Anstalt und Federtriebwerk-Fabrik 


DG J.C. Eckardt,Cannstatt-Stuttgart6 
Li 1 Manometer ater art | 


== Thermometer, Pyrometer,Zugmesser|, 7 
wi Kolbenwassermesser für Dampfkessel 


(verbessertes System Kennedy). 
Referenzen von Behörden und ersten Firmen. 


Neu! Patent- Neu! 


aoa Druckregler пе Abdampfheiztngen. ¢ 


CH Einfache Konstruktion. Gréfste Betriebssicherheit. 
SE Man verlange Prospekte. 7 


7 


y 


VI — 


1626.Neue Gasrohrgewindesohneid- 
kluppe (D. R.-P. angemeldet). 

1627. Drahtseilbahn mit elektrischem 
Antrieb, Bleichertsches Fabrikat. 

1628, Wegen Betriebsvergröfserung ziem- 
lich neuer ca. 35 PS-Sauggas- 
motor, solldes Fabrikat. 

1629. Querrohrkessel, 5 qm Heizfläche. 


Zu kaufen gesucht. 


1608. Stofsmeschine mit drehbaren 
Kopf zum fohrägstanzen mit 
ca, 300 mm Hub. 

1506. Ziegeltransportwagen, go- 
braucht oder neu, 

1507. In gutem Zustand befindlicher, 
ca. 300 cbm fassender Gaso- 
meter. 


Literatur. 


Bereohnung und Entwurf 
elektrischer Masohinen, Ap- 
parate und Anlagen. von Prof. 
Dr. Е. Niethammer. Il. Band. Mit 
609 Textabbildungen und 13 Tafeln. 
Stuttgart, 1905. Verlag von Ferdi- 
nand Enke. Preis M 16.—. 

Über die Konstruktion gröfserer Schalt- 
anlagen, die in neueren elektrischen 
Zentralen eine so wichtige Rolle spie- 
len, fehlt es bis jetzt in der elektro- 
technischen Literatur an geeigneten 
Werken. In dem vorliegenden dritten 
Bande von Niethammers grofs angeleg- 
tem Werke „Berechnung und Entwurf 
elektrischer Maschinen, Apparate und 
Anlagen‘ werden die elektrischen Schalt- 
anlagen und Apparate mit den Grund- 
lagen zur Projektierung elektrischer 
Anlagen im Zusammenhang eiugehend 
behandelt. Der erste Teil befafst sich 
mit den Schaltanlagen, der Konstruk- 
tion der Schalttafeln und aller hierzu 
gehörigen Apparate, Schaltungen, Siche- 
rungen, Automaten, Mefsinstrumente, 
Schutzvorrichtungen gegen Blitz und 
Überspannungen, Widerstände, Regula- 
toren, Anlasser u. в, w. Im zweiten 
Teil behandelt der Verfasser die für die 
Projektierung elektrischer Anlagen not- 
wendigen Unterlagen und macht hier- 
bei höchst bemerkenswerte Mitteilungen 
über die Betriebskosten und die Anlage 
elektrischer Bahnen. Studierenden und 
Ingenieuren sei dieses Werk aufs beste 
empfohlen. N. 


Die Masohinenelemente. Von 
A. Sohunke. Mit 116 Textabbildun- 
gen. Leipzig, 1905. Verlag von Bernh. 
Friedr. Voigt. Preis М 1.50. 

Das vorliegende Werk ist als Leit- 
faden für den Unterricht an Maschinen- 
bauschulen sowie als Hilfsbuch für den 
Techniker in der Praxis bestimmt und 
behandelt in einfacher leicht verständ- 
licher Weise zunächst die Nieten, 
Schrauben, Kelle, im zweiten Teile die 
Triebwerke und im dritten Abschnitt 
die Achsen und Zapfen. Das vierte 
Kapitel ist den Elementen des einfachen 
Kurbelmechanismus gewidmet. ` ap. 


Dampfturbine. Von Gabriel 
Zahikjanz. Mit 12 Textfiguren. Ber- 
lin, 1904. Verlag von W. H. Kühl. 
Preis М 1.60. 

Die Schrift gibt zunächst eine streng 
praktische Formulierung des Dampf- 
turbinenproblems auf wissenschaftlich- 
technischer Grundlage, dann eine kurz- 
gefalste Charakteristik und sachliche 
Kritik der bekannten Dampfturbinen 
und zuletzt eine Darstellung der eige- 
nen Dampfturbine des Verfassers. -в. 


South-American General Pa- 
tent Agency. Von Jules Géraud, 
Leclerc & Co. Rio de Janeiro, 1906. 
Typographia Leuzinger. 

Die vorliegende Schrift enthält in 
französischer Sprache eine Zusammen- 
stellung von Auszügen aus den Patent- 
gosetzen der Südamerikanischen Staaten. 

RI 


Fortsetzung auf Seite VIII. 


| 
Meng: u. Hnetmaschinen, | 


| 
| welche sum Mengen und Mischen der sämtlichen in der chemischen Industrie vor- 


kommenden Massen vorzüglich geeignet sind, liefert die 


Borbecker Maschinenfabrik u. Giesserei 
zu Bergeborbeck bei Essen a. d. Ruhr. 


—— Шизітіғіе Prospekte werden gratis und franco zur Verfügung gestellt. — 


2119 


«Kirchner 8 Co., HN 


| Leipzig-Sellerhausen. 


Gröfste u. renommierteste Spezial-Fabrik 


pr Wei wi 
Holcearhltuns- Maschinen 


Uber 100,000 Maschinen geliefert. 
Chicago 1893: 
7 Ehrendiplome, 2 Preismedaillen. 
Paris 1900: „Grand Prix“. 


Kreuz der Ehrenlegion. 


Präzisions- 
Fräsmaschinen 


für Metallbearbeituna, 


Universal-, Vertikal-, Plan- und einfache Fräs- 

maschinen, Automatische Stirn- und Schnecken- 

räder - Fräsmaschinen unter Anwendung von 
Schneckenfräsern. 


Vielseltige 
Aner- 


kennungen. 


Wanderer- Ekel 
vorm. Winklhofer & Jaenicke, A.-G. 
Schönau bei Chemnitz. 


| 


In einer Masse 
verstählt. 


Зна Hämmer ete. 
| Alte Ambolse werden billigst nen verstählt, 


Reducirventil mit 
Absperrvorrichtung.! 


Preislisten frei, 


Nachtigall&Jacoby 


Armaturenfabrik 


Leipzig, a 


3655 


Dampfdruckreduzierventile. 
Billigste Bezugsquelle. 

Reduktionen beliebig. 

Bestän- 

dige Nach- 

bestellun- 

gen re- 

nommier- 
fester, Firmen des 

ts. 


Zurücknahme. 
Armaturenfabrik 


Keller & Co., 


Chemnitz 12. 


Spezialität seit Jahren. 


Ké 
D P. Simmalbausr & Cie. 
Montigny—Metz. 


1536 


gesetzlich 
Т. 


Schutzbrillen. 


Arbeiter-Schut Schuzhilen 


mit Drahtgeflecht u. einschieb- 
baren Gläsern. 


‚ Staub- 
ermasken, 


g 
м 
& 
© 
> 


|” Hammerschmied- 
und C 


Deutsche Maschinen- u. Werkzeugfabrik, 


Leipzig 10 — Glauchau — Bucarest. 


Vereinigte Maschinenfabrik Augsburg und 
Maschinenbaugesellschaft Nürnberg A.G. 


abgekürzt: M. A. 


Werk Augsburg Zweiganstalt er Werk Nürnberg 
gegründet 1840. gründet 1858. gegründet 1887. 
Ueber 11000 Ärbelter und Angestellte. 


Werke Augsburg und Nürnber; 
Dampfmaschinen — Dampfkessel — Dampfüberhitzer — Rich. Feuerungen — 
ürme-Motoren „Patent Diesel“ — Pumpwerke — Transmissionen. 
Werk Augsburg: 
Wasserturbinen — Kälteerzeugungs-Maschinen — Buchdruck-Maschinen. 
Werk Nürnberg und Zweiganstalt Gustavsburgs: 
Dampfturbinen — Generator-Gasanlagen — Gasmaschinen 
Brauerei- und Mälzerci- Einrichtungen — Matorialprifungsmaschinon — Hydraulische Anlagen 
Wassergas- Schweifsanlagen „System Dellwik - Fleischer“ — Hebe- und Transport-Vorrichtungen 
ürnberger Absaugungs-Anlagen — Eisenbahn- und Strafsenbahnwagen 
Elektrische Lokomotiven — Hoch- und Schwebebahnen — Vollständige Brückenbauten 
Eisenhochbauten jeder Art. 


Transport-Anlagen 


fertigt als Spezialitat: 


G. F. Lieder, Wurzen i. S. 


für Kand- und Kraftbetrieb, und zwar speziell: 
zu Fabrikation von Zement-Mosaikplatten "2. zeit ët Si 


buntfarbig; Trottoirplatten, Asphaltplatten, 


zur Kalksandsteinfabrikation, короне zinriontungen in ellen Gröfsen. 


Kontinuierliche Misch- und Knetkollergänge. 
Kalklöschapparate, ges. geschützt, 


zur Massenfabrikation Yon Preisdachziegelm aus zement und sand. 
Anerkannt bestes Ziegelformat. Einfaches, praktisches Füllverfahren. 


Deutsches Reichspatent. Prima Zeugnisse. Produktion schon mit Handbetrieb: 
2000 Stück Dachziegel und mehr täglich, 


zur Zement-Ranstein-Fabrikation, és 
zur Herstellung Von Zementrohren. sonteitstein., Borastein-, Schlagtison- "` 


Einrichtungen liefert 


С. LUCKE, Maschinenfabrik, EILENBURG P. bei Leipzig. 


гете Maschinen der Kalksandstein- und Zementwarenbranche 


Wiesbaden, 
Sonnenbergerstr. 3. 


Handlexikon der Sozialen 
Gesetzgebung. Von Dr. Kurt 
von Finckh, Berlin, 1906. Verlag von 
Alfred Unger. Preis geb. М 7.— 

Wie berechnet sich die Invaliden- 
rente? Welche Anspriiche hat ein 
Arbeiter beim Erleiden eines Unfalls 
oder bei Krankheit? — Wann darf icb 
auch Sonntags arbeiten lassen? — Welche 
Streitfälle gehören vor die Gewerbe- 
gerichte, welche vor die Kaufmanns- 
gerichte? Solche oder ähnliche 
Fragen treten fast täglich an den Fa- 
brikanten, den Kaufmann oder den Ge- 
werbetreibenden heran. Sie alle sofort 
sachgemäfs zu beantworten, dazu ge- 
hörte eine so umfassende und eingehende 
Kenntnis unserer das ganze bürgerliche 
Leben umspannenden G zgebung (Un- 
fall-, Kranken-, Inval sicherung, 
Handwerkerrecht, Arbeiter- und Kinder- 
schutz, Gewerbe- und Kaufmannsge- 
richte u. s. w.) wie sie sich allenfalls 
der Jurist, nicht aber der vielbeschäf- 
tigte Fabrikant oder Kaufmann anzu- 
eignen vermag. 

Hat nun wirklich der Suchende| 
das in Betracht kommende Gesetz zur| 
Hand, so kostet es ihm nicht wen 
Mühe und Zeit, die Stelle zu finden, 
die ihm Auskunft gibt; auch ist er) 
nicht sicher, ob für den betreffenden 
Fall nicht noch eine andere Gesetzes 
vorschrift mit in Betracht zu ziehen ist 


У 


In diesem Dilemma wird das pen ег. 
schienene ,,Handlexikon der Sozialen 
Ge bung" sich als ein wertvoller 


Ratgeber erweisen, weil es vermöge 


seiner lexikalischen Anordnung den 
Suchenden in den Stand setzt sich 
ohne Zeitverlust über jede einschlä 


a unterrichten 
lagworten hat 
einse 
ria arbeitet 
es und gut atattetes 
Werk als ein willkommenes Hand- und 
Hilfsbuch allen Geschäfts 
kreisen und Behörden wirklich empfoh 
len werden kann nn 


In eine 


gige Frage 
zül Ver. 


Fülle ve 


aus 


besond 


Das Deutsche Patentgesetz 
vom 7. April 1891. Von Dr. Joseph 
Leipzi 1 А. Deichert 

if.iGeorg 


Fortsetzung auf Seite XII. 


Blologischen Abwasser-Rei 


Allgemeine Städtereinigungs - Gesellschaft 


Ф Berlin SW. Íl, Königgrätzerstr. 27. @ 


Projektierung und Ausführung von Wasserversorgungen, Kanalisationen, 


igungsanlagen für Städte etc., Klär- und 


Reinigungsanlagen für Industrie-Wässer, Rieselfeldern. 


kanten etc. 


Maschinenfabrik, Eisen- und 


Wollen Sie den besten Zeichentisch, 


dann kaufen Sie den horizontal u. vertikal beniitzbaren 


Leichentisch „Parallelo“ 


mit unübertroffener, mathematisch genauer 


KALORIMETER nach PARR 


Bestimmung des Heizwertes 
von Brennmaterialien liefert 
MAX KOHL, CHEMNITZ, Sachsen. 


Der Apparat ermöglicht es, in bequemer, billiger und zu- 
verlässiger Weise den Heizwert von Kohle, Anthrazit, Koks ete. 
zu bestimmen; er ist fast unentbehrlich für Behörden, Fabri- 


SMS” Spezial. Prospekt kostenfrei! eg 


Metallgiesserei. 


Anlagen von Sptlabortgruben nach System „Brix“.  Enteisennngs-0. Filteranlagen, Müllverbrennungsanlagen. + Bebanungspläne, 


2 


Wien Vill/2, 


Lerchenfelderstr. 48. 


Schienenführung, 
geräuschlosem Gang 
und spielend leichter 
Verstellbarkeit von 

Albert Martz 
Stuttgart 
Canzlei-Strafse 15. 


Form- 
Maschinen 


mit Hebel- oder hy- 
draulischer Formkasten- 
Abhebung in 
Original- 
Konstruktionen, nach 
welchen bereits über 


1200 Maschinen 
geliefert, empfiehlt 


Halberstadt. 


— — ceon. азо — 


J узуму ieferung Маеце Preise. 
м оа: жое: A 


Aa 


Manometer 


jeder Konstruktion u. 
Gröfse fertigt als 
Spezialität die 

Manometerfabrik 


SS W. Hessler 
Gleiwitz. 


RS 
Alte Manometer 


werden umgetauscht oder in ktirzester Zeit 
ropariert. — Preislisten kostenlos. 


SH 


SHAMBURG.KOLN, 
LONDON, AMSTERDAM, 


Sege Höchst priimilert auf allen beschickten Ausstellungen. gege 


Justus Christian Braun, Maschinenfabrik А-6, 
Nürnberg 


empfiehlt als eigene Fabrikations-Spezialitaten : 


Presspumpen u. Hydraulische Pressen 


für die verschiedensten industriellen Zwecke, 
besonders zur Fabrikation elektrischer und gal- 
vanischer Kohlen. 
Sämtliche Spezialmaschinen dazu. 


Kabel- und Bleirohrpressen. 


Hydraul. Räderpressen, Luftkompressoren. 
Kabelwagen, Montage-Gerüste und Leitern. 


(lieferang an Weitärmen Gos Tn- und Auslanden, 
Dampfkessel- und Maschinenarmaturen. 
„Phönix‘-Wasserstände, Patente Kuhlmann. 
Ventile, Dampfcylinderschmier-Apparate, Öltropfapparate, Dampfpfeifen 
Kesselspeise- und Probierpumpen, alle Arten Hähne, Verschraubungen etc. 
sr Pumpen für alle. Zwecke ws 
Feuerspritsenaller Art,mech. Leitern u.sonstige Löschgeräte. 
Eisen- undfMetallgiefserei. 


Spezialität: Gufs aus rein. Schmiedeeisen "ic: SE 


С. A. Schütz, 


Maschinenfabrik u. Gielserei, Wurzen i. 53 


Spezialität seit 1879 


Luftkompressoren 


jeder Gröfse, in modernster Ausführung, für Riemen-, Dampf- oder 
elektrischen Antrieb, in liegender oder stehender Anordnung, ein- 
und mehrstufig, mit bestbewährten 


Plattenventilen D.R. Р. ` 
Schnellaufende Geblisemaschinen 
Modernste 

Dampfmaschinen. 


Weit über 1200 Kompressoren geliefert für 
Bergwerke. Hüttenwerke, Chemische Fabriken etc. 


Tandem-Dampfkompressor. 


Spezial- Unternehmung 


für Pinrichtung und @mbau von Stärkefabriken 


W. H. UHLAND, G. m. b. H., Leipzig. 


Mehr als 30 jährige Erfahrung. (Eigene Versuchsfabrik mit Dampfbetrieb.) 


ж ж Prospekte gratis. x ж 


Actien-Gesellschaft für Beton- u. Monierhau, Berlin D. Potsdamer Siraise 10/11. 


Eisenbeton für Hoch- und Tiefbau. 


Brücken 
für Strafsen 
und 
Eisenbahnen 


Wasserbauten 
Keller- 
dichtungen 


Behälter 


Kanäle 


Yammröhren 
für Eisenbahn- 
und 
Chaussee- 


durchlässe. 


| Koenen'sche 

Voutenplatte, 
Xoenen’sche 
Plandecke 


D. R.-Pat., 


feuerfeste, 


q 
| 
| 
| 
N 
| 
| 4 leichte, 
| 


durchschlag- 
sichere Decken 


von 


unbeschränkter 


Tragfähigkeit. 


= 3'„ Millionen 
= Quadratmeter 


Sitzreihen in Eisenbeton, Chirurgische Klinik, Berlin. 


ausgeführt. 


AUSTAN KUNTZE, Göppingen 5, vit 


Schmiedeelserne, genietete, hartgelötete 


für Dampf-, V , Wind- und Brüden- 


leitungen , Bohrzwecke, Kondensations-Anlagen etc. | 
Komplette Kondenswasser-Ab-| Zentralheizungen. 
Hochdruok - Rohr- |leiter u. Rüokführer,| Armaturen aller Art. 
leitungen. System Kuntze. Wasserreiniger. 


|7354 Wgd" гәртпәдпәзцов[әй4о(т ` 38311129065 


Zahnräderfabrik 
Augsburg 


vorm. Joh. Renk (Act.-Ges.) 


gegründet 1873, 
liefert in anerkannt bester Ausführung 
alle Arten Zahnräder mit mathematisch 
genau geschnittenen Zähnen und verzahnt ein- 
gesandte Radkörper schnell u.billigst. 


ж 270 Spezialmaschinen. ж Feinste Referenzen. Ж 
£00: Arbeiter. 2065 


Schnellste 
обемот заці Prei 


банни Fenster 
und Oberliohte jeder Art, 
schmiedeeis. Treppen, Thüren 


und Thore 
fertigt als Specialitat 1889 


R. Zimmermann, Bautzen. 


Gebr. Howaldt’s selbstwirkende 


e opp Metall- 
: Packung 


|B) alle Sorten 

— von Stopf- 
büchsen, 
Bereits 

über 49 000 


bei Dampf- | 
22 schiffen und | 
7 Fabriken. 
Näheres durch 
Prospekte bei 


Howaldtswerke, Kiel. 


Vertreter für U: Weed J. L. és 
társa, Budape: VI..Theresionring Nr.19. 


Plz PES 


(Schnellläufer) D. R. P. 


Wett BO), pue 
auch bei Rückstau 


Turbinen mit vertikaler und 
horizontaler Achse, mit Spiral- 
gehäuse und für offenen Schacht 


SCHNEIDER, JAQUET & C'E: 


Strafsburg - Königshofen (Elsals). 


In Betrieb | _ 


Jaar fum т. Jagger: ШЇ 


sind überall verbreitet. 


GK Jäger & Co., Leipzig-Plagwitz. 


Goldene Medaillen, 


к ra Fahrräder ы 


welche an jedem Fahrrad sofort angebracht wer- 
den können, leicht (nur ca. 8 Ko.), betriebssicher! 


Epochemaohende Neuheit! Billig! 


Wilh. Junghans 


ee Chemnitz 


fabriziert : 


| 

Automatiche Räderiräsmaschinen 
nach dem Abwicklungs- resp. Walzverfahren! | 
| Hobel=, Shaping: und Stoismaschinen, 
‚Drehbänke aller Art, Revolverbänke, | 
‚Fräsmaschinen in grofser Auswahl etc. etc., 


| in moderner, konstruktiv vorzüglicher Ausführung. 
Кеп Vorteilhafte Bezugsquelle! _ Vielfach prämiiert! Hal 


A. Jaks & Co., 


Breslau 1. Gegr. 1894. 


Uefern Signier- u. Kautschuk- 
Stempel, Schablonen, Holz- 


schnitte, Klischees, 
Gravierungen, Bleiplomben, 
Siegeloblaten, Petschafte etc. 

tliche graphische Sachen. 3938 


aa, 


Eduard Wille 


Dampfhammermwerk Gsenkschaisderel 
Cronenberg (teen 


ICH 


тнт. 
Fagon-Schmiedestücke 
aller Art, 
ron und bearbeitet 


Special-, Artikel D'OR 


бе! oder тести. 


Karl Breitkopf 


Armaturenfabrik u. Metallgielserei 
Halle a. > Turmstr. 93. 


Tel. 922. 
liefert als Spezialität: 


“oyesedde 


OWN - виоцеѕиор 


иәвцәпацәнәрә4. 
do, ‘uassosdig ' 
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Spezial-Preisliste auf gefl. Anfrage 
prompt und kostenlos. 


Hydraulische 


mit Hand- und Kraftbetrieb 


Solide Eisenkonstruktion 
Keine Fundamente nötig. 


Bis 1000000 ke Druckvermögen ausgeführt, 


Maschinenfabrik B A DENIA 


vorm. Wm. Platz Söhne, A -6. 


Weinheim (Baden) 
finigste and” dauerhatteste Boirioss. 
maschinen für alle Zwecke, uniber- 
troffen in Bauart, Ausführung und Aus- 
stattung 3192 

Lokomobilen, 
=) Patent-Heilsdampf- 


Lokomobilen. 


Pressen u. Pumpen 


für olle Zweige der Industrie. | 


Maschinenfabrik 


. 
H. Alban Ludwig, Chemnitz, Fürstenstr. 21. 
М Spezialfabrikation von: 


Zahnstangenfräsmaschinen, 


vollständig automatisch 
arbeitend, von der kleinsten 
Teilung bis Modul 16 in Gufs- 
eisen, in Stahl bis Modul 13. aus 
vollem Material zu fräsen, 


Leitspindeldrehbänke 
Plandrehbänke 


Schnell-Hobelmaschinen 


für Rapidstahl von 1—8 m Länge, 
400—1500 mm Hobel-Breite und 
Höhe, 12—14 m Schnittge- 
schwindigkeit pro Minute, bei 
21 ѓаспет Tischrücklauf. 


Maschinen 


mit Friktions-Antrieb 


von 140-850 mm Hub 


th u Tole $ бш 


Tüchtige Vertreter u. Wiederverkäuter gesucht. 


Kontrolle der Derdampfung, des Kohlenverhrauchs und des Nutzeffekts der Dampfanlage. 


Original-Doppel-Kolben- 
Wassermesser für Dampfkessel 


9 
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Registriert genau unter 
jedem Druck und hei Druck und bei 
jeder Temperatur. 


A. SCHMID, Maschinen-Fabrik, ZÜRICH. 


Erfinder und älteste Fabrik der Original-Wassermesser! 


QS Beim Einkautfachte man genau auf die Firma! 


Infolge vorteilhafter Einrichtungen grofse Preisermäfsigung. 


(Sigs | 
H ` D 
W. Ritter, Altona-Hamburg, Maschinenfabrik. 
Gegründet 1848. Giro-Konto: Hamb. Filiale der Deutschen Bank. Telegr.-Adr. ` Ritterwerk- 
Auf allen beschickten Ausstellungen nur mit ersten Preisen, goldenen Medaillen und 
Ehrendiplomen ausgezeichnet, liefert als langjährige Spezialität nach eigenen bewährten 
und teils patentierten Konstruktionen in solidester Ausführung. 3941 
Holzbearbeitungsmaschinen jeder Art 
für Sägerelen, Schälereien, Bau- und Möbel-Tischlereien, Kisten- und Fassfabrikation, Piano- 
forte u. Mechanikenbau, Farb- u. Gerbholzfabrikation (Patent- Quebracho-Raspel-Maschinen), 
sowie 
Wielands Original- 
Spezialmaschinen 
tür 
Fournier. 
schneiderei 
und die nötigen \ 
Betriebsmaschinen, 


Transmissionen, 
Fahrstühle etc. 


Hamburger Messer-Fournier-Schneidemaschine 


Nr. 47. 


(Deutscher Techniker-Verband.) x 


Kostenfreie Stellenvermittlung und Nachweis 
technischer Beamten aller Branchen. 


40 Stellenvermittlungsfilialen über ganz Deutschland! 


Unterstützungskasse. — Krankenkasse. 
Lebensversicherung, — Sterbekasse. — Pensions- und 
Witwenkasse. — Unfallversicherung. 


Verbands-Organ: „Deutsche Techniker-Zeitung“. 


Satzung und Aufnahmeformulare durch die Geschäftsstelle 


Berlin C., Grolse Präsidentenstralse 3. 


Wer Ex xport- -Geschäfte m achen will — i inseriere im Echo. 


lange in seinem eigenen Interesse vom Echo- mac Ihelmstrasse 29, eine Probenammer mit Inseratkostenanschlag. 


Geld-, Bank- und 1 Börsen. SS = = 
wesen. Von L. Keyssner. Leipzig, | TAZISIONS= md с D = 
1905. Verlag der modernen kaufmin- | 
nischen Bibliothek (vorm. Dr. jur. 


EI навор G. m. H Preis! D. R.-P. Reilszeuge 


Der Verfasser gibt in leicht fafslicher 
und übersichtlicher Weise Erläuterun- 
gen über den Verkehr mit der Bank 
und mit der Börse unter Berücksichti- 


gung der gesetzlichen genee er er — SE ae 


mit vielen in den Text gedruckten For 5 М e 
HÄ Buch bietet во vielfeche das Vollendetste in Konstruktion und Ausführung 


Flüssige Tuschen 


Günther Wagner 


Anregung, dafs nicht nur der Bank- 

Kësse үре auch Kaufleute, Ju- empfehlen 

isten, Beumte und Studierende es mit 

dan e "E. O. Richter & Co., 
Illustrierte Geschiohte дег CHEMNITZ in Sachsen. | 

Erfindung des Fahrrades und 


der Entwiokelung des Motor- = Sag vage rn 

tahrradwesens. Von A. Daul. > - = 
Mit 57 Illustrationen. Dresden, 1906. 
Verlag von К. Creutz. Preis М 3.—. 
Der Verfasser beabsichtigt in seinem 
Buche eine kurzeGesohiehtederErändung | 
und Entwicklung desFahrrades bis zu dem ' 
modernen Sicherheitsrade und auch noch 
bis zum Motorrade zu geben, Er stiitzt 
sich dabei hauptsächlich auf mit Fleifs! 
gesammelte Aufsätze und Notizen aus| 
in- und ausländischen Zeitschriften, ins- | 
besondere aus „La Nature“, „London 
graphic", ,,Scientitic american“ u. в. w. 
und hat auch mancherlei interessante 
und selten. gesehene Illustrationen äl-: 
teren und neueren Datums zusammen- 
getragen: Das mehr feuilletonistisch ' 
als technisch gehaltene Büchlein ent- 
hält am Schlufs noch allerhand kleine 
Miscellen über Fahrrad und Radfahr- 
sport and dürfte für die zahlreichen 
Freunde des Stahlrosses nicht ohne In-| 
| 


Spezialität: Perltusche u. Pelikan- 
Ausziehtuschen, bestes Material 
für alle Arbeiten mit der Reifs- 
feder und zum Anlegen von 
gleichmäfsigen Flächen. Überall 
im Gebrauch! Überall vorrätig! 


Goldene Medaille St. Louis 1904. 
Günther Wagner 
Hannover u. Wien. 


Gegr. 1838. — 30 Auszeichnungen. 


Neue Preisliste u. Original- 
aufstriche auf Verlangen. 


Juin. Me tet 


teresse sein. -m. 
D. R. G. M. Modell 1902. ` 
Meyers Historisoh-Geogra-| Reduktion 
phisoher Kalender für 1806. kann durch 
X. Jahrgang. Mit 865 Landschafts- | Verschie- 
und Städteansichten, Porträten, kultur- bung der Ge- 
historischen und kunstgeschichtlichen wichte bei 
Darstellungen sowie einer Jahresiiber- wechselndem Kes- 
seldruck um 6 Atm. 


eicht ‘auf dem Rückdeckel). Zum Auf- 
hängen als Abreifskulender eingerichtet. н 
Leipzig, 1905. Verlag des Biblio- 


variiert werden. 
Bedeutend ver- 


graphischen Instituts. Preis M 1.85. besserte, 
Man geht gewifs nicht fehl, wenn man! einfachste Kon- 
den Erfolg dieses Kalenders, dessen || struktion. 
Auflage sich während seines nunmehr | Sicherheit im 
zehnjährigen Bestehens mehr als ver- Betriebe. 
dreifacht hat, in erster Linie seiner Versand ab 
Vielseitigkeit zuschreibt, wodurch er Lager. 


sich ohne Zweifel vor ähnlichen Unter- 
nehmungen auszeicunet. Indem die Be- 
grife „Historisch- Geographisch‘ nicht; Д} 
gar zu eng gefalst werden, eröffnen sich | E: 


1 Monat auf Probe. 
Armaturen- und Pumpenfabrik, 


i F. PILZ, Chemnitz, 


Hauboldsteatse 57. 1801 


Allgemein als vorzüglich anerkanntes Baumaterial, jährliche Produktion allein in Deutschland zirka 600 Millionen Steine, 
Die unterzeichnete Fabrik liefert, gestützt auf ihre 50jährıgen Erfahrungen, 


komplette maschinelle Anlagen з“ Bernhardi- Kalksandstein- Pressen 


Einfachstes Garantiert feinster 
Fabrikations = Verfahren! und billigster Kalksandstein! 
Fordern Sie Prospekte und Probesteine. Senden Sie ігапко 100 Kilogramm Sand zur kostenlosen Anfertigung von Fabrikaten. 


1854-1904. Dr, Bernhardi Sohn G. E. Draenert, Maschinenfabrik, Eilenburg (47) b. Leipzig, 1854—1904. 


von nachweislich héchst dauerhafter Konstruktion. 


ristallklares Fabrikations- u. Trinkwasser 


Entfärbung und Klärung der Abwässer 
. Aktiengesellschaft für Grofsfiltration und Apparatebau in Mannheim u. Worms. 


eutsche Elektrizitäts-Werke 


Telegr.-A. Dynamo. Серт, 1886. zu Aachen Gegr. 1886. 


Garbe, Lahmeyer & Co. — Aktiengesellschaft. 


Ip Ө Motore 


von 0,25 PS bis zu den gréfsten Dimensionen, 
für Gleich-, Wechsel- und Drehstrom. б 


Spezialausführungen für fast alle Industriezweige. 
Motoren mit hoher Tourenregulierung, Walzenzugmotore. 


An allen gröfseren Plätzen durch Ingenieurbureaus und Installationsgeschäfte vertreten. 
Besuch von Spezialingenieuren, Referenzen, Prospekte kostenlos. 


` C Otto Gehrekens, GrReichenstrasse# - 61, Hamburg 
ЕЕЕ I 
L 


Gerberei (besteht seit 1728) Morneburg, Provinz Hannover. 


"ph EP osesjsus0q}010q fL AN чүүл 10307 ‘u Zunssepsopopusjouz 
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Treibriemen fiir Lichtbetrieb. 

Diese Riemen sind besonders für den Betrieb von Lichtmaschinen hergestellt, zeichnen ‘sich durch schnurgeraden, vollkommen ruhigen Lauf, auch 
bei gröfster Geschwindigkeit (65 m sekundlich) vorteilhaft aus. 
` Von 80 mm an aufwärts wird jede einzelne Bahn lediglich aus dem Mittelriicken der Lederhaut geschnitten, die Wirbelsäule des Tieres bildet 
somit die Längsachse jeder Riembahn. 

Nur dieser Hautteil hat rechts und links gleiche Streckungs- oder Drehungs-Verhältnisse, nur dieser Hautteil kann аја breiter Riemen absolut 
gerade laufen und an beiden Kanten gleichmäfsig arbeiten. Fine solche Mittelbahn wird im Streckrahmen einzeln gelängt, täglich nachgespannt und nach- 
gearbeitet, dann gerade geschnitten, genau auf Dicke und Biegungs-Verhältnisse egalisiert, und schliefslich wird der fertige Riemen nach dem Krümmungs- 
bogen der Riemscheibe (dem Durchmesser derselben entsprechend) gestreckt. 

Treibriemenfabrik u. Fabrik technischer Ledcrartikcl, С. Otto Gehrekens, Hamburg, Grolse Reichenstralse 53—67. 


Ré 


dem Kalender schier unabsehbare Ge- 
biete, und man wird kaum mit Recht 
sagen können, dafs er das eine oder 
andere, das zu Geschichte oder Geo- 
graphie in Beziehung steht, unbeachtet 
liefse. Noch eins, möchte uns bedünken, 
hat dem Kalender alte Freunde erhalten 
und neue erworben; seine Unparteilich- 
keit. Jeder der grofsen Männer, wel- 
cher Richtung, welchem Glauben er 
auch angehöre, wird genannt und kommt 
womöglich zu Worte, sei es auch nur, 
am ihn selbst durch einen“Ausspruch zu 
charakterisieren. In der alten bewährten 
Form mit neuem Inhalt erfüllt, wird 
dieser Kalender als stiller, anregender 
Freund in manchem Hause aufs Neue 
willkommen sein. 


Carl Pataky’s,,Fachkalender 
fir das Jahr 1006“ in verschie- 
denen Ausgaben für Metallindustrie, 
@ürtler, Giefser, Kupferschmiede, 
Maschinenbauer und Schlosser, 
Klempner und Installateure. Berlin, 
1905. Verlag von Carl Pataky, Me- 
tallotechnische Bachhandlung. Preis geb. 
M 2.10. 

Ein guter Fachkalender ist eines der 
unentbehrlichsten Hilfsmittel des Prak- 
tikers bei der Austibung seine Berufes. 
Dem Verlag steht bei der Auswahl des 
der Praxis entnommenen Stoffes eine 
sechsundzwanzigjährige Erfahrung und 
engste Verbindung mit der Praxis zur 
Seite. 

Die im gleichen Verlag erscheinen- 
den Fachzeitschriften „Der Metallarbei- 
ter“ und die „Deutsche Klempner- Zei- 
tung“ bilden die natürliche Brücke zum 
Austausch der Meinungen für den Ver- 
lag mit der Ргахія und sie ermöglichen 
es auch, dafs jeder neu erscheinende 
Jahrgang entsprechend den Fortschrit- 
ten der Technik eine durchgreifende 
Verbesserung und Vervollständigung er- 
fährt, die den jeweiligen Bedürfnissen 
der Fathleute Rechnung trägt. EP 


Petzolds Verkehrs- und Aus- 
kunftskalender für das Deut- 
soho Reioh. 4. Jahrgang. Aus- 
gabe 1906. Bischofswerda і. S. Verlag 
уор Е. Н. Petzold. Preis geb. M2.—. 

Der Kalender enthält neben dem 
Kalendarium als wesentliohsten Teil ein 
Verzeichnis aller nennenswerten Ver- 
kehrsorte des Deutschen Reichs und 
der wichtigsten des Auslandes mit An- 
gabe der Verwaltungs- und Gerichts- 
bezirke, Einwohnerzahl, ferner Adressen 
von .Bank- und Speditionsgeschäften, 
Rechtsanwälten und Auskunftserteilern. 
Besonders wegen der letzten Angabe 
ist dieser Kalender ein sehr brauch- 
bares Hilfsmittel für alle Geschäftsleute 
und Bureaux. -п0. 


Weltall und Mensohhelt. 
Naturwunder und Menschenwerke, Ge- 
schichte der Erforschung der Natur- 
kräfte im Dienste der Völker. Heraus- 
gegeben von Hans Kraemer. Voll- 
ständig in 100 Lieferungen а 60 Pf. 
95--98. Lieferung. Berlin, 1905. Deut- 
sches Verlagshaus Bong & Co. 

In den neuesten Lieferungen 95-98 
führt uns der Physiker Dr. A. Neu- 
burger п. a. in dem Kapitel „Er- 
forschung und Verwertung der 
Naturkräfte“ von den Zeiten des 
Kienspanes, der Postkutsche, des Wickin- 
gerschiffes, des handbeschriebenen Pa- 
pyros, der Pfahlbauten bis herauf in 
unsere Tage, in die Zeit der elektrischen 
Sonnen, der Schnellbahnen, der Dampf- 
schiffe, der drahtlosen Telegraphie, der 
Schnellpressen und elektrisch erleuch- 
teten und erwärmtenRiesenbauten, alles 
an der Hand vorzliglicher, das Wort unter- 
stützender Abbildungen. Der Abschnitt 
„Verwertung der Naturkräfte in Haus 
und Familie‘ von Dr. М, von Un- 
ruh zeigt, wie schliefslich bis ins 
Detail hinein, anch in Küche und 
Keller, die Naturwissenschaft und ihre 
Schwester, die Technik, allen Fort- 
schritt bringen: Heizung, Lüftung, 
Speisen-Zubereitung und -Aufbewahrung 
und tausend andere Dinge hängen von 
den Fortschritten dieser Wissenschaften 
ab. Auch die neuen Lieferungen ent- 
halten wieder eine Anzahl wichtiger 


Eilenburger Eisengielserei und Maschinenfabrik 


Alexander Monski 


lenburg-M. === 
baut als langjährige Spezialität 


Zu 
mpmaschin 


bestbewährt für 
Wasserférderanlagen 


in 


Gärtnereien, | Villen, | Heilanstalten, Eisenbahnwasser- 
Rittergütern, | Hotels, | Badeanstalten, statlonen etc. etc. 


Auch fiir Rohr- u. Tiefbrunnenpumpen. 


d 


STISTON, 


te Referenzen. 


‘eins! 


F 
‘оир N SEIO wal 


Über 3000 Stück bisher geliefert, ferner 


Rotierende Pumpen und 
Hochdruckgebläse. 


Monski -Motor - Pumpen. 


D. R. P. und Auslandspatente für Gas-, Benzin- und Spiritusbetrieb. 


Pumpen für alle Zwecke. 


Druck von ¥. A. Brockbaus in Leipzig. 


farbiger Tafeln; etwas Instruktiveres 
als z. Bap. die farbigen Schnitte durch 
die Gebäude und maschinellen Einrich- 
tungen einer Gasanstalt dürfte es kaum 
geben. м. 


Brockhaus’ Kleines Жоп- 
versations-Lexikon. 5. Auflage. 
2 Bände in 66 Heften zu je 30 Pf. 
1. Heft. Leipzig, 1905. Е. А. Brock- 
haus, 

Brockhaus’Jubiliums-Geschenk 
an das deutsche Volk kann man das 
erste Heft des Kleinen Konversations- 
Lexikons nennen, das zur Feier des 
100 jährigen Bestehens der Firma (15.0k- 
tober d. J.) ausgegeben worden ist und 
damit ein Meisterwerk in Text, Abbil- 
dungen und Karten, einen unentbehr- 
lichen Hausschatz fiir jeden Gebildeten 
einführt. Das erste Heft umfalst 32 Seiten 


| Text und zwei Seiten Textbellagen, ein 
|farbenprächtiges Aquarell einer süd- 


westafrikanischen Landschaft, eineKarte 


|von Brandenburg und Sachsen, die auf 
‚der Rückseite Gebirge, Niederungen, 


Häuser und Kunstbauten des betretfen- 
den Gebietes enthält und eine Tafel 
mit Automobilen, vom alten Dampfwagen 
bis zum modernen Töff-Töff. 

Das in zwei Bänden (oder 66 Liefe- 
rungen) komplette Werk wird auf un- 
gefähr 2000 Textseiten ca. 80000 Stich- 
worte enthalten, die in ihrer systema- 
tischen Auswahl und sorgfältigen re- 
daktionellen Bearbeitung alles tatsäch- 
liche Material darbieten, das zu einer 
schnellen, zuverlässigen Orientierung 
nötig ist. ш. 


Deutsche Alpenzeitung. 5. Jahr- 
gang 1905. Heft 14--16. (Monatlich 
2 Hefte.) München-Wien, 1905. Verlag 
der Deutschen Alpenzeitung Gustav 
Lammers. Preis vierteljährlich М 3.—. 

Die letzten Lieferungen beweisen, 
dafs diese treffliche Zeitschrift auch 
grofse Verdienste an der gesamten Ent- 
wicklung des Wintersports und des 
Winter-Reiseverkehrs hat. Schon 
seit Wochen weist sie wieder durch 
zahlreiche interessante Beiträge das 
Publikum auf die Winterfreuden hin 
und gibt Auskunft für Jedermann, auch 
für den Erholungsreisenden, welcher 
sich schon zu Hause seinen Winter- 
aufenthalt auswählen will. Die wie ge- 
wohnt mustergültig ausgestatteten neue- 
sten Hefte enthalten п. а. folgende Bei- 
träge: „DieNordwand des Schröt- 
terborns“, „Über den Bernina- 
pafs", „Der Plankenstein“, „Spät 
sommer im Oetztal“, „Aus dem 
Tagebuch eines Schneeschuh- 
läufers“, „Der Waldteufel“ von 
Rosegger. 

Zum 70. Geburtstag des bekannten 
Münchner Kunstmalers Prof. Mathias 
Schmid ist das Sonderheft 16 heraus- 
gegeben, indem sich eine vortreffliche 
Auswahl der Schmidschen Schöpfungen 
findet, zam Teil als Kunstblittet in präch- 
tigem Vierferbendruck. пп. 


Geschaftliche Netizen. 


Ohne Verantwortlichkeit der Redaktion. 


Eine reichhaltige Auswahl aus den 
verschiedenen Abteilungen des Versand- 
hauses ©. Rtidenberg jun., Han- 
nover bringt der der heutigen Num- 
mer beigeftigte Prospekt; besonders auf 
die Bezugsvergünstigungen dieser Firma 
— bequemste Teilzahlungen ohne Preis- 
aufschlag — sel aufmerksam gemacht. 


Der heutigen Nummer liegt ein Pro- 
spekt der Firma Karl Blook, Buch- 
handlung, Breslau, Bohrauerstrafse5 
bei über „Meisterwerke der Ma- 
lerei‘, Alte Meister, herausgegeben 
von Geh. Rat Dr. Wilhelm Bode, 
Direktor der Königlichen Gemälde-Ga- 
lerie zu Berlin. Die Sammlung umfafst 
72 in einem neuen Verfahren in tadel- 
loser Ansführung hergestellte Kupfer- 
druck-Kunstblätter, welche zu einem 
so billigen Preise bisher noch nirgends 
geboten worden sind. 


Beiblatt zu Uhland’s Zeitschriften: 


.„Der praktische Maschinen-Konstrukteur“, Gesamt- und Separatausgabe, 
„Wochenschrift für Industrie und Technik“ 
„Technische Rundschau in Einzelausgaben für die wichtigsten Industriezweige“. 


Bezugsquellenliste as ,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ 


für Maschinen, Apparate, Materialien und Fabrikbedarfsartikel 


für alle Zweige der Industrie. 


1905. 


Insertionspreis für ein Jahr Mk. 6.— pro Zeile, prinumerando zahlbar. 


Abkürsungen: 


Armfbk. = Armaturenfabrik, Zving. = Zivilihgenieur, Egss. = Eisengiesserel, 


Kechmd. 


= Kesselschmiede, Mfbk. = Maschinenfabrik, 


Mges. == Metallgiesserei, Mgscht. = Maschinengeschäft, Tech. В. = Technisches Bureau. 


Abort-Anlagen (siehe auch Klosett- und 


Pissoir-Anlagen). 
Chemische Fabrik vormals Rudolph Grevenberg & Co., 
Akt.-Ges., Hemelingen b. Bremen. 


Abstechbänke. 


Biernatski & Co., Werkseugmaschinenfabrik, 


Abwirmekraftmaschinen. 


Balcke & Oo., ’ Bochum i. Westf. 


Abwasser- Reinigung. 


Füllner, H., (Abwasser-[Füllner-]Filter), 


Acetylengas-Apparate. 
Boettcher & Goetze, (transportable Apparate), Berlin N.54. 
Hütter jr., H., Hamburg. 


Chemnits. 


Warmbrunn, 


Adhäsionsfett für Treibriemen. 


Mech. Treibriemenweb.&Seilf.GustavKuns,Aktg., Treuen 8. 


Adressbücher für die Industrie. 


Leuobs, O., & Co., (Adressbücher aller Länder), Nürnberg. 


Akkumulatoren. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Druck- 
wasser), Magdeburg-Buckau. 


Aluminium und Aluminium- 
Fabrikate. 


Lankhorst, G., 


Ambosse. 


Höver, Н. O., (auch Nenanstählen), 


Witten 2. 


Remscheid. 


Analysen, Apparate für. 


Greiner, Ephraim, (geätzte graduierte Glas-Instrumente 
sur Mass-Anslyse, für chemische Laboratorien etc.), 
Stützerbach (Thüringen). 


Appretur- u. Bleicherei-Masch. 


а Zetssche, Plauen i. V. 
Ze, “рт, (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., O. G., Maschinenfabrik, Chemnitz і. 8. 


, Hummel, D. Maschinenfabrik u. Eisengiesserei, Berlin N. 


Aräometer u. Sacharometer. 


Keiner, Schramm & Co., (für Fabrik- und Laboratorien- 
Gebrauch), Arlesberg і. Thür. 


Armaturen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Blancke & Co., G. m. b. H., С, W. Julius, Maschinen- 

und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Bopp & Beutber, Mannheim-Waldhof. 
Braun, Just.Christ.,A.-G., (Sicherheitewasserst.), Nürnberg. 


Greiner, Ephraim, (Wasserstandsgläser, vorzüglich ge- 
kühlt in allen Dimensionen), Stütserbach, Thüringen. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Mges.; берт. 1790), Halle a. 8. 
Keller & Co., (Spex, Dampfdruckredusirventile), Chemnits. 
Schanzlin A Becker, Frankenthal, Rheinpfals. 
Klinger, Rich., (Reflex.-Wasserstands-Armaturen), 
Gumpoldskirchen b. Wien. 
Nachtigall & Jacoby, Leipzig-Eutritzsch. 
Btirther Maschinenfbk.vrm.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 
Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwitz. 


Aufbereitungs-Anlagen u. -Ma- 
schinen für Erze u. Kohle. 


Eitle, O., (f.Kofile,Koks,Ohamotte, Gips, Mergel), Stuttgart. 
Fitsner,A.,Egs.u.Machb.-Anst,,Rybna,0-/S.,Kr.Tarnowits. 
Fried, Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Rig, Versuchsanstal- 
ten f. Zerkleinerung u. Aufbereitung), Magdeburg-B. 
Polysius, G., Dessau. 


Aufziige, Kräne und Winden. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Berlin, Carl, (Winden), Weissenfels. 
Beyrich, Ad., Spoxialanst. f. Aufsugskonstrukt., Meissen. 
Bleichert, Adolf & Co. Leipaig-Gohlis 11. 
Böhmer, Gebr. Akt.-G., Magdeburg-Nenst,Läbsckerst.181. 
Bracker,G. D. Böhne, Maschfbk. п. Kise: „Hanau a.M. 
Briegleb, Hansen & Co., (Alleinfabrikation der Stauffer- 
Mogy- und Stauffer-Henkelschen Bicherheitswinden), 
ha 21 

Düssold.Kranbaugesellsch. 0.W. Liebe m.b. H., Düsseldorf. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., | Hamburg. 
Fleischmann, R., & Co., Berlin N., Ohausseestr, 2 É. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hopmann, L., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Hütter jr., H., Ham! 
Kaniss, A. W., (Seile für Aufstige), Wurzen-Mulde. 
Neuss а. Rh. 


Knapp, Gobr.,Bisengiom. u. Maschfok., 
Laaes, Hermann, а Со., Magdeburg-Neustedt. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Mech.Treibriemenweb.&8eilf.GustavKunz, Aktg., Treuen В. 
Nollau ё Tangermann, Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 
Sonnenthal, E., junr., Berlin О. 2. 
Wolff, Jul., & Oo., Heilbronn a. Neckar. 


Auskünfte, kaufmännische. 


Beyrich & Greve, (auch Specialausk.lib-Familien),Hallea.8. 


Auskünfte, technische. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“, (Aus- 
künfte aus allen Zweigen der Industrie. — Einzelne 
Auskunft М. 8.—; für Abonnenten М. 2.—, Abonne- 
ment für 10 Auskünfte М. 18.—), Leipzig-Gohlis. 


Autotypien. 


Sperling, Oscar, 


Axenregulatoren. 


Stein, B., Berlin-Schéneberg, Hauptstr. 151. 
Strnad, Ferd., Berlin-Schmargend., Warnemünderstr.14/15. 


Leipsig-R., Brommestrasse 1. 


Bade-Anlagen u. Einricht. 


Conrad а Grübler, (Fabrik), Berlin 8. 18, Moritzstr. 14/15. 
Keil, Theod, (pes. Arbeiterbade- u. Waschanl.), Halle a. 8. 
Schatistsedt, H., Giessen. 


Bäckerei-Anlagen u. Einricht. 


Augustin, Louis, (Backofenbau und Bäokerei-Maschinen. 
Konditorei- u. Bäckerei-Einrioh Leipzig. 
Borbecker Mfbk., etmasch. 


tungen), 
(kontinuierliche Backöfen, Kn 
u. sonstige Bickereimasch. u. Apparate), Berge-Borbeok. 
Herbst, F., A Co. (Spex. Т en), Halle a. 8. 
Maschinenfabrik Geislingen, (Teigknetmaschinen), 
Geislingen (Württem! 


Bambusrohr. 


Schlick, Otto, 


Bandsägemaschinen f. Metalle. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Barometer. 


Greiner, Ephraim, (Quocksilber-Barometer aller Art, genau 
nach Ortshöhe eingestellt), Btütserbach, Thüringen. 


Bedarfsartikel für Fabrikbe- 
triebe und Maschinenbau. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Kanlss, A. W., (Seile für alle Zwecke u. Drahtseile. 

Kamelhaar-Treibriemen), Wurzen-Mnlde. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 
Kupper A Oo., Berlin 0., Kaiser Wilhelmatr. 18 N. 
Mech. Treibriemenweb. & Bet? Gustav Kunz, Aktg., (Hanf. 

Bwil.-Drabteeile, Bwil.- u. Kamelh.-Treibr. Treuen В. 


Berlin O., Prenslauerstr. 20. 


vars: | Beleuchtungsanlagen u. Gegen- 


k e 
stände für. 

Wolf, R., Mfbk. u. Kesselschmd., (Lokomobilen u. Dampf- 

maschinen f. elektr. Beleuchtung), Magdeburg-Buckau. 


Benzin-Motoren. 


Daimler Motoren-Gesellschaft, Untertiirkheim b. Stuttgart. 
Donath, Karl, Spesial- Fabrik, Leipsig-Eutritzsoh. 


Bergwerke, Maschinen u. Ge- 
5 e 
rite fiir. 

Frölich & Klüpfel, (Gesteinsbohrmaschinen, Luftkom- 

pressoren, Lufthaspel, Ventilatoren), | Unterbarmen. 
Gebauer, Fr., Ст етеш? mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Nollau & Tangermann, Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 
Schits, G. A., Wursen і, 8. 
Biegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Elbe. 
Stirth.Mschfbk.vm.H.Hammerschmidt,Seilsch.,Stirtha.Rh. 


Bessemer-Farbe fiir Eisen- 
anstriche. 
Rosenzwoig & Baumann, Kgl. Hoflief., Farbenfbk., 


Beton- u. Mörtelmaschinen. 


Boyer, Е. & Zetsche, (Betonmischmaschinen), Plauen i. У. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Kassel. 


2 
Biskuit- und Cakesfabrikation, 
Maschinen fiir. 


Tietjens, H., (liefert komplette Anlagen), 
Hamburg-Uhlenhorst, Bachstr. 50. 


Blechbearbeitungsmaschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Polter- 

maschinen), Magdeburg.-Buckan. 
Kneusel, Carl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Kupper & Co., Berlin O., Kaiser Wilhelmstr. 18 N. 


Bleche, gelocht, Riffel- und 
Waffelbleche. 


Beling, Söhne, Eiseng. u. Mfbk., Hellenthal i. d, Eifel. 
Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Ragnhn i, Anh. 
Baguhn-Anhalter Metalllocherei m. b. H., Raguhn i. Anh. 
Zeiger, O., Fbk. f. gel.Bleche, Berlin 80., Köpenickerst.118. 


Blechscheren und Blech- 
scherenmesser. 


August Krumm, Johann Kramm Sohn, (Messer), Remscheid. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 


Bleipressen u. Bleiwalzwerke. 
Braun, Just. Christ., A.-G., (Bleikabelpressen), Nürnberg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (auch Kabel- 


pressen), + Magdeburg-Buckau. 
Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, Köln a. Bh, 


Bleistiftfabrikation, Masch. für. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, Nürnberg. 
Blitzableiter. 

Hempel, Alwin, (such Beinnickelspitsen), Dresden-N. 
Ulfert, Hermann, Spes.-Fabrik seit 1860, Berlin N. 58. 


Blutkohle mitSäure extrahiert. 


Flemming, H., Kalk bei Köln. 


Bogenlampen. 


Regina Bogenlampenfabrik,(Bogenlampen m. 350 Stündiger 
Brenndauer), Köln-Sülz. 
Stralsunder Bogenlampenfabrik, G. m. b. H., Stralsund. 


Bohrapparate für konische 
Zapfenlöcher. 


Maschinenfabrik Emmerich, Emmerich a. Rh. 


Bohrmaschinen. 


Fleck Söhne, O. L. P., Mfbk.,  Berlin-Reinickendorf. 
Momma, Wilh., (Inh. Otto Ooers), Werkzeugmfbk., Wetalar. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Bohrwerkzeuge. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, 


Brauerei-Einrichtungen. 


Akt.-Ges. vorm.Gebrüder Beck, Ban automatischer Gersten- 
u. Malspntzereien. Spezialität: Malzputz- u, Entkei- 
mungsmaschinen, Poliermaschinen, Trieuremitgefrästen 
Zellen, Maizschrotmtihlen eto. 1750 Arbeiter, Dresden. 

Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 


Bemscheid. 


berger, Darmstadt. 
Braun,Just.Christ.,A.-G., (Pumpen,H&hne, Absiebapparate 
für Luftdruck m. Hand- u. Masch.-Betrieb), Nürnberg. 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Greiner, Ephraim, (Sacharometer, Thermometer aller 
Art, Abwiege-Oylinder eto.), Stützerbach, Thi n. 
Huckauf A Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, (kompl. An- 
lagen), Grimma i. В. 
Bürther Maschinenfbk.vrın.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 
Wehrle, Otto, (Spesialfabrik für moderne Brauer 
rlobtungen, sowie für alle einzelnen Brauerei-Maschinen 
und -Apparate), Emmendingen, Badon. 


Brauereimaschin. u.-Apparate. 


Badische Maschinenfabrik, (Brauerei-Filterpressen), 

Durlach (Baden). 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i. 8. 
Sürther Maschinonfbk.vrm.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 


Brennerei-Einrichtungen. 


Actien-Gesellschaft Н. F. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 


Greiner, Ephraim, (Alkoholometer, geaichte u. alle bekann- 
ten Systeme, Abwiege-Cylinder eto.), Stütserbach, Thür. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, (kompl. А: 
lagen u. Spez.-Masch.), Grimm: 
Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rosslau a. Е. 
Sürther Maschinenfok.vrm.H.Hammerschmidt,Sirths Bh. 


Brennholz-Zerkleinerungs- 
Maschinen. 


Hitlo,C., (Säg-u. Spaltmasch. stationär п. fahrb.), Stuttgart. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendorf. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Brenn- u. Stahlstempel. 


Tüimmler,Rob., (such Brenn- u.Stempelpressen),Döbeln1.8. 


Brikettfabrikation, Masch. und 
Apparate für. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Press- 
stempel, Schwalbungen u. Seitenschienen für Brikett- 
pressen), Magdeburg-Buckau. 

Zeitzer Kisongiogserei u. Maschinenbau-Aktion-Gesellsch., 
(Spezialisten f. Maschinen u. Apparate к. Gewinnung u. 
Verwertung von Braunkohle, liefert vollständige Braun- 
kohlen-Brikettfabrik-Anlagen nach bewährten Trocken- 
systemen bei garantierter Leistungsfähigkeit, ebenso 
vollständige Steinkohlenbrikettfabrik-Anlagen), Zeitz. 


Bronzefarben, ächte und un- 
ächte Blattmetalle. 


Brünn, M. & Co., 


Bronze-, Messing- u. Rotguss. 


Braun, Just. Ohrist., A.- Nürnberg. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. ; gegr. 1790), Halle a. 8. 


Brunnenbau. 


Böhme, Wilh.,Maschinenfbk., Dortmund, Conrlerstr.10—20. 


Buchbinderei, Bedürfnisse, 
Apparate u. Maschinen für. 


Бере, Gebrüder, (Spezialität: Drahtheftmaschinenjeder 


), Leipsig-Plagwits. 
Leo's, Wilhelm, Nachfg., (Spesialitat: Materialien, Werk- 
souge, Maschinen, ganze Einrichtungen), 


Bunt-. Glacé- u. Chromopapier- 
maschinen. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 


Buttermaschinen. 


Märk. Maschinenb,-Anstalt „Teutonia“, Frankfurt/Oder 96. 


Calcium-Carbid-Fabriken, Ma- 
schinen fiir. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs- und Mischanlagen), Magdeburg-Bucks: 
Polysius, G., Dessau. 


Caloricid, (Lager-Kühlung). 


Krause, Max, Arthur, Berlin-Oharlottenburg. 


Cartonnagenfabriken, Masch. f. 


Brehmer, Gebrüder, (Spezialität: Drahtheftmaschinenjeder 
Art), Leipzig-Plagwits. 
Sächsische Cartonnagen-Maschinen-A.-G., Dresden-A. 


Cellulose-Fabrikation, Maschi- 
nen für. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Maschinenfabrik Aktien-Gosellschaft vorm. Wagner & Co., 

Odthen i. Anh. 


Cement-Fabrik-Einrichtungen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel ё Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fleck, Söhne, С. L. P., Maschinenfabrik, (Maschinen f. 

Fabrikation von Cement-Fassern), Berlin-Reinickendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf A Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, (sämtliche Maschinen für 


Fürth. 


Cementfabrikation), Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polystus, G., Dessau. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Masch. f. Fabrikation von 

Comentfässern), Altona. 


Cementwaren-Fabrik-Einrich- 
tungen. 


Beyer, Е. & Zetzsche, (Betonmischmaschinen, Schleif- 

u. Poliermaschinen), Plauen i. V. 
Yried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau 
Gaspary, Dr. & Co., Markranstädt bei Leipzig. 
Lucke, C., Maschinenfabr., (Sämtl. Maschinen der Kunst- 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spezialfirma 
berger, Darmstadt. | dieser Industrie, woltbekannt), Eilenburg b. Leipzig. 


Stuttgart. | 


Centrifugalexhaustoren. 


Brodnitz & Seydel, (auch mit Elektromotoren), Berlin N. 


Centrifugalgebläse u. Gebläse- 
maschinen. 


Brodnitz & Seydel, (auch Hochdruck-), Berlin N. 


Centrifugalpumpen und Pump- 
maschinen. 

Armaturen- п. Maschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 

Bopp & Renther, Mannheim-Waldhof, 


Brodnits & Seydel, 
Eisenwerk (vorm. 


Berlin N. 
Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Weise & Monski, (Centrifugalpumpen für Hooh- und 

Niederdrack), - Halle a. 8. 
Wolf, R., Maschfbk. u. Kosselschm., Magdeburg- 


Centrifugen. 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit C. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., О. G., Maschinenfabrik, Chemnitz i. 8. 
Heine, Gobr., Spesialfabrik für Centrifugen aller Art, 
Viersen, Rheinpreussen. 
Hummel, C., Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin N. 
Spezial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefebriken W, Н. Uhland, G. m. b, H., (spez. f. 
Stärkefabriken), Leiprig-Gohlis. 


(Patent), 
Nagel A 


uckau. 


Centrifugenriemen. 


Kaniss, A. W., (endlos gewebte Riemen), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.&Seilf.GustavKunz, Aktg., Treuen 8. 


Chamottesteine ete. 


Forsbach, P., Ohr. & Cie., Mülbeim a Rhein. 
Stolberger-Akt.-Gesellsch.f.feuerfesteProd., Stolberg, Rh. 


Chamottesteine etc., Maschinen 


zur Herstellung von. 


Kitle, C., (Mühlen, vom grössten Stück zu Mehl), Stuttgart. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., 


Dessau. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., дейт. 1837, Chemnitz. 


Chemische Fbkn., Apparate für. 


Blancke & Co., @. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, (Bleiarmaturen in 
Eisenpanzer), Merseburg a. 8. 

de Dietrich & Cie., (Apparate, Autoolaven, Kesseln u. e. w. 
aussäurebeständig omailliertem Gusseisen), Niederbronn. 

Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Zerklein.-Masch., 
Destillierbiasen, Drucktöpfe, Rund- und Spitzkensei, 
Retorten, Schmelzpfannen u.s. w.), Magdeburg-Buckau, 

Greiner, Ephraim, (Glasinstramente,-Appar.u.A gs- 
Artikel f. chem. Laboratorien), Stütserbach, Thür. 

Maschinenbau-Akt,-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i. В. 


Muencke, Dr. Rob., Berlin NW. 
Polysius, G., Dessau. 
Sürther Maschinenfbk.vrm.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 


Wegmann, Fr., (Porzellanwalz. f. chem. Prod.a.A.), Zürich. 


Chemische Laboratorien und 
Apparate für- dieselben. 


Groiner, Ephraim, (Alkoholometer, Aracometer, Sacharo- 
meter п, Flüssigkeitswangen aller Art, Glas-Apparate n, 
-Instrumente. Stative, Anert Artikel jeder Art € 
chem. Laborator. u. Apoth.), Stützerbach, Thüringen. 

Thörner, Dr. Wilh., (Wasser-, Erz- oto.Analya.), Osnabrück. 


Chocoladen- u. Confiturenfabr., 
Einrichtungen für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Franke, Paul & Со. (auch f. Kakaofabr.), Leipzig-Plagwitz. 
Huckauf & Bille, Mfbk., (Spezialität), Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M., (auch f. Kakaofabrikat.), Dresden-A. 28. 


Cigarren- und Packkisten, 
Wickelformen, Maschinen u. 
Appar. für Fabrikation von. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, 0. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendorf. 
Ritter, W., Maschinen für Kistenfabrikation, Altona. 


Condensations-Anlagen, Con- 


densationswasserableiter etc. 
siehe unter „K.“. 


Cylinder-Entwässerungs- 
Apparate. 


Schneider & Helmecke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 


Dachtenster. 2% 


Hürtgen, Mönnig & Co., (Jalousie-Dachfenster und Shed- 
lüfter), Köln-Lindenthal. 
Kugelfabrik Fischer, A.-G., (Ventilstions-Dachfenster 
D. В. Р.), Schweinfurt. 


Dampfdreschmaschinen. 


Maschinenbau-Anstalt u. Hisengiesserei vorm. Th. Flöther, 
Aktiengesellschaft, Gassen і. L. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Dampfentöler. 


Balcke & Co., 

Reisert, Hans, Ges. ш. Ъ. Н. 
strömung mit Siebmantel D. 

Borge, Otto, 


А 
Dampfhimmer. 

Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Brinkmann, Gust.,AGo., G.m.b.H.,Maschfbk,,Witten-Ruhr. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp&0o-, WetterRuhr. 


Bochum i. Westf. 


. M.“), 
Berlin-Grungwald. 


Thiemer, Мах, Н. & 00., Dresden-A. IV. 
Dampfkessel. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit O. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Göhrig & Leuchs’sche Kesselfabrik Aktien-Gesellschaft, 
(Kessel jeder Art. Spesialität Wasserröhrenkessel mit 
patentierter Rauchverbrennung und Überhitser nach 
eigenem Patent), Darmstadt. 
KesselfabrikKaiserslautern, Oscar Schimmelbusch,(Dampf- 
Kessel all. Art. Spez.: Wasserröhrenkess. Syst. Hohlfeld 
& Breds, Lokomobilkess.f.landw.Masch.), Kaiserslautern. 
Klinkhardt, Richard, Woren, 
Maschinenban-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, (in allen 
Grössen u. Konstruktionen), Grimma i 8. 
Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner & Co. 
> 2 Oöthen i. Anh 
Melzer, Carl, (Kessel aller Systeme, auch icherheitek. u. 
Cirkul.-Wasserréhrenkessel), Halle a. 8. 
Nacher, J. E., (Sioherheitsröhrenkessel mit herausnehm- 
baren Röhren), $ Chemnits i. 8. 
Bheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Bittner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Sachsanberg, Gebrüder, Gesellschaft ш. b. H., Rosslau a. Е. 
Sürther Maschinenfbk.vrm.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 
Walther A Cie., (Specialität: Wssserröhrenkessel be- 
währter Systeme), Kalk b. Köln a. Rhein. 
Wegelin & Hübner, Masch.-F. u. Eiseng., A.G., Halle a, 8. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Wolf, R., Mfbk. u. Kechmd., (Spesialit&t seit 1862: auszieh- 
bare Röhrenkessel, в. auch Lokomobilen), Magdeburg. 


Dampf-Kippkarren. 


Fowler, John & 00., Magdeburg. 
RB 

Dampfkräne. 

Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Таза, Hermann, & 00., Magdeburg-Neustadt. 


Dampfmaschinen (siehe auch 
Heissdampfmaschinen). 


Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Chemnitzer Werkzeugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 
mann, Chemnitz. 


d 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Crimmitechauer Maschinenfabrik, (Dampfmaschinen u. 
Heissdampfmaschinen eig. Pat.), ` Orimmitschau і. В. 
Ehrhardt4Sehmer,G.m.b.H.‚Sohleifmühle,P.Saarbrücken. 
Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer & Co., Erfurt. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Hertel, Ernst, & Co., Spesialfbk. mod. Dampfm., Leipzig-L. 
Klinkhardt, Richard, Wurzen. 
Kohllöffel, Ulrich, Mfbk. (gegr. 1862), Reutlingen, Wirt. 
Гама, Hormann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm Kamp4Co., WetterRuhr. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i. 8. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 
Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rosslau a. E. 
Sack4Kiesselbach,Maschfbk.,@.m.b.H. ‚Bath b. Düsseldorf. 
vi Wursen i. В. 
erlin-Schmargend., Warnemünderstr.14/15. 
Maschfbk.. A.-G., кейт. 1887, Chemnitz 

er, Masch.-F. u. Eiseng., A.G., Halle a. 8, 
Wolf, R., Mfbk. u. Kschmd., (speziell zum Betriebe von 
Dynamos, siehe auch Lokomobilen), Magdeburg-Buckau. 


Dampfpflüge. 


Fowler, John & Co., 


Magdeburg. 


Dampfpflugseile. 


Smith, Thos. A Wm., Drahtseilwerke, 
Fowler, John & Oo., 


Dampfpumpen. 


Armaturen- u. Msohfbk., Aktien-Gesellsohaft, Nürnberg. 
Bettinger & Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Blancke & Co., G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Klein, Schanslin & Becker, Frankenthal, Rheinpfals. 
Wegelin ё Hübner, Masch.-F. п. Eiseng., A.G., Halle a. 8. 
Weise & Monski, (Spezialfabriken für Pumpen aller Art 
mitu. ohneSchwungrad, für alle Zwecke wjedeLeistung), 

е а. 8. 


Dampfrollwagen. 


Hamburg. 
Magdeburg. 


Fowler, John & Oo., Magdeburg. 
Dampfschornsteine. 
Schulz, Emil, Schorusteinbaugeschäft, Frankfurt a. О. 


Walter, K., Schornsteinbangeschäft, 


Dampfstrahlgebläse. 


‘Weinmann & Lange, 


Dampfstrassen-Walzen. 


Fowler, John & Oo., 


Dampfüberhitzer. 


Böhmer, Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Liibeckerst.181. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Göhring, J., Ingenieur, (Spesialität), Offenbach a. М. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

GmbH, | Uerdingen а. Rhein. 


Dampfwinden. 


Laass, Hermann, & Со., 


Dampfziegeleien, Einricht. für. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Laass, Hermann, & Co., Magdeburg Neustadt. 
Maschinenban-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Grimma і 8. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, ‘Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 
Theodor Wiedere Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Destillier-, Koch- u. Abdampf- 
Apparate, 


Fischer & Kiefer, Apparatefabrik, Karlsruhe i. В. 
Marz, Gustav, Kupferschmiede u. Apparatebau, Löbau і. В. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimms, Grimma i. 8. 
Sacheenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b, H., Rosslau a. E. 


Dextrinfabrikation. 


Dextrinfabrikation nach wesentlich vervollkommnetem 
Verfahren (Herstellung aller Sorten Dextrin,Leiogomme, 
Kunstgummi, flüssigen Leim eto.) lehrt Uhlands Ver- 
suchsstation für Stärke-Industrie, Leipsig-Goblis. 


Dextrinréstapparate. 


Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Uhland, G. m. b. H., (Röstapparate 
neuest. verbessert. Konstruktion), Leipzig-Gohlis. 


Zwinge a. Hars. 


Bahnhof Gieiwits. 


Magdeburg. 


Magdeburg-Neustadt, 


Diamantwerkzeuge aller Art 
und Diamanten für tech- 
nische Zwecke. 


Lange, Lorcke & Co., (Drehstähle, Glaserdiamanten, 
Bohrkronen, Steinsägen eto.), Brieg IX, Bes. Breslau. 
Sonnenthal, E., junr., _ Berlin С.З. 


Dichtungsmaterial. 


Anders, Arth., Schles, Kittfabrik, (Silicit (knetbar) für 
höchst. Dampfdr. auch mit wellenförm. Metalldichtungs- 
ringen), Breslau Vi. 

Kleemann, Gustav, (Diohtungsplatte „Ideal“), Hamburg. 

Klinger. Rich., („Klingerit“ Dichtungspl. u.Ringe f. höchst. 
Dampfdr. u. überhitst.Dampf),Gumpoldskirchen b. Wien. 


Drahtgewebe u. Drahtgeflechte. 


Haver,Carl&Ed.Boocker,mech.Drabtgew.-Fbk.,Oeldei.W. 
Kaniss, A. W., (Drahtgeflechte jeder Art), Wursen-Mulde. 
Leuchtenberg, Carl, Drahtweberei, Duisburg. 
Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. Anh. 
Bhein.Draht-Industrie Bäcker & 0o., Amern, Bz.Düsseldorf. 
Schmidt, C. 8., Niederlahnstein. 


Drahtrichtmaschinen. 


Dahlhaus &Co., (Richtmaschinen für runde und profilierte 

Drähte und Stäbe und für Wellen), Iserlohn. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie ё Co., Mschfbk.Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 


Drahtseile aller Art. 


Atmer, G., (Gusstahl-Drahtseile f. Aufzugssw.), Hamburg. 
Kaniss, A.W., (Stahl-n. Eisenseile jed. Art), Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.&eilf.GustavKunz, Aktg.,Treuen 8. 
Parusel, Th., Düsseldorf. 
Puth, Heinr., Draht- u. Hanfseilefbk., Blankenstein, Ruhr. 
Smith, Thos. & Wm., Drahtseilwerke, burg. 


Drahtseilbahnen und -Trans- 
missionen. 


Anthon & Söhne, (Seilscheiben, Transmiss.), Flensburg. 
Bleichert, Adolf & Oo., (Älteste und grösste Bpezialfabrik 
für den Bau von Drahtseilbahnen), Leipsig-Goblis 11. 
Hütter jr., H., (Seilschefben, Transmiss.), Hamburg. 
Kaniss, A. W., (Lauf- u. Zugseil), _Wursen-Mulde, 
Mech.Treibriemenweberei & Seilf.Gustav Kunz, Aktionges., 
(Lauf- u.Zugseile, Riemen a.Bwlle.u.Kamelh.), Treuen8. 
Otto, Th., а Comp., (Drahtseilbahnen m. besten Kupplungs- 
apparaten u. Patent-Weichen, D. B.-P.), Schkeudits. 


Draniseilabriken Einricht. 
ür. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Drahtstift-Maschinen u. Draht- 
stift-Pressen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie & Qo., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Both & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Drahtwebstühle. 


Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn і. Anh. 


Drahtzüge, Drahtgeflecht- 


Maschinen. 
Dahlhaus & Co., (Drabtzüge), Iserlohn. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 


Malmedie & Co., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, (Drahtstiftm.), Köln-Baderberg. 


Drehbänke für alle Branchen. 


Junghans, Wilh., Werksengmaschinenfabrik, Chemnitzi.8. 


Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 
Drehöfen. 

Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, @., Dessau. 


Drehscheiben. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslan-Oarlowitz. 
Böhmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Lasse, Hermann, & Oo., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 


Dreschmaschinen. 
Laass, Hermann, & Oo., 
Maschinenfabrik Badenia, 
Richter, Friedrich, & Co., 


Druckerei (Buchdruckerei, 
Lithographie, Kupferdruck 
ete.), Masch. u. Utensilien für. 


Hummel, O., Maschinenfabrik u. Eisengiess., Berlin N. 


Druckluftpumpen-Anlagen. 


Bettinger & Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfals). 
Braun, Just. Christ., A. Nürnberg. 
Sürther Maschinenfbk.vrm.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 


Drucksachen ete. 


Eisermaun, Max, Buchdruckerei, 


Düngerfabriken, Einricht. für. 


Eisenwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried Krupp Akt. Ges. 3rusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 
Polysius, G., Dessau. 


Duplex-Dampfpumpen. 


Weise & Monski, (Spexialfabriken für Pumpen aller Art), 
Halle а. 8: 


Magdeburg-Neustadt. 
Weinheim (Baden). 
Bathenow. 


Friedeberg, Nm. 


Dynamomaschinen. 


Hempel, Alwin, Dresden, Förstereistr. 18. 


Dynamoriemen. 

Kaniss, A. W., (endlos gewebte Kamelhaar- Riemen), 
Wursen-Mulde. 

Mech. Treibriemenweb.4S8eilf.GustavKuns,Aktg.,TreuenS. 


Beuschel, Aug., & Co., (endl. Kamelhaar-R.), Schlotheim, 


4 
Eisenanstrichfarben. 


Rosenzweig & Baumann, Kgl. Hoflief., Farbenfbk., Kassel. 
Eisenbahnbetrieb, Maschinen, 
Apparate u. Materialien fiir. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckeu. 


Eisenkonstruktionen und 


e 
Briicken. 

Akt.-Gesellsoh. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Carlowits. 

Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 


Elektrische Apparate und Ma- 
schinen. 


Braun, Just. Ohr., A.-G., (а. Kohlenstiftfabr.), Nürnberg. 
Pemsel, Friedr., (komplette Einrichtungen sur Herstellung 
elektrischer Beleuchtungskohlen), Nürnberg. 


Elektrische Bedarfsartikel für 
Schwach- und Starkstrom. 
Böttcher, Oskar, Berlin W. 57, Culmstr. 7/8. 
Elektr. Beleuchtg., Bogenlicht 

u. Glühlicht. 


Keiner, Schramm & Co., (Glühlampen für Demonstration 
u. Dekoration 2—85 Volt.), Arleaberg 1. Thür. 


Elektrische Kraftiibertragung. 


Mech. Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Transmiss.-Seile u. Riemen), Trenen і. 8. 


Elektromotoren. 


Hempel, Alwin, Dresden, Förstereistr. 13. 


Elevatoren, Becher u.Gurte fiir. 


Kaniss,A.W., (Elevator-a.Fahrstubigurte), Wursen-Mulde. 
Mech.Treibriemenweb.48eilf.GustavKuns, Aktg., Treuen В. 
Seyffert, A., (Gurte, auch baumwoll. Tréibriemen), Wurzen, 


Elevatoren, Förderwerke. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Ritle, O., (für alle trook. Materialien, Patent), Stuttgart- 


Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, (Walswork, Farben- 
mühlen eto. burg. 


Buch- a. i asek ien Re Быз Dreeden-A. 


Farbholzfabrikation, Masch. u. 
Werkzeuge fiir. 


Aug. Krumm, Johann Krumm Sohn, Qosen), Remscheid. 
Ritter, W., (Patent-Baspelmaschinen) 


Fassfabrikation, Maschinen u. 
Werkzeuge хаг, 


Anthon ё Söhne, (beste und praktischste), 

Fleck Söhne, O.L. Р. af.’ Ces A Berlin-) teen A 
August Kramm, Ji ohenn Kromm Sohn,(Werks.), Remscheid. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
Sohmalts, Gebrüder, Offenbach a. M. 


Fasspunde-Fabrikation, Ma- 
schinen zur. 


Anthon & Söhne, 
Fleck Séhne, 0. L. P., Mfbk., 


Feilen u. Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


Dick, F., (Feilen f. Feinmechanik u. Präcisionsarbeit, 


Btichel, Riffel, Laub- u. Kreissägen f. Metall), Keslingen. 
August Kramm, Johann Krumm Sohn, Bomsoheid. 


Feldbahnen. 


Koppel, Arthur, Leipzig, Scharmanns Haus, Ecke 
Blicherplata und Geor, Nr. 19. 
Nollau & Tangermann, Masohfbk., Helmstedt(Braunschw.). 


Flensburg. 
Berlin-Reiniokendorf. 


Feldschmieden. 
Momma Wé) Sec one Coors), Werkseugmfbk., Wetzlar. 
Sonnen! Berlin 0. 2. 


М. Fenster, guss- u. schmiede- 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Goban er, Ee Soe, Berlin o eiserne, Oberlichte u. Bau- 
uckaı е, њас! ttensen-Ham! Urg. 
Keim, Gustav, Tagenieur ' Frankenthal, SA konstruktionen. 
Liam islingen, Geislingen (Württemberg). | ayt.Gesellsoh. vorm. H. Meinecke, Breslau-Carlowits. 
©, - | Lankhorst, G., (gusseiserne Fenster), Witton 2. 
Zimmermann, R., (auch Treppen n. Thore), Bautsen. 


Entstaubungsanlagen (siehe ма 
Staubfänger). 


Aktiengesellschaft vorm. Gebrüder Seok, Dresden. 
Anthon & Söhne, lensburg. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfel 


Erzaufbereitungs-Maschinen 
u. -Anlagen. ; 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau, 


Exhaustoren. 


Anthon & Böhne, 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, 


Extraktions-Anlagen. 


Friedrich, Max, & Oo., Mfbk., Leipsig- 
Wegelin & Hübner, Masch. -Е. u. Eiseng., A.G., Halle a. на. 


Fiikalien-Abfahr-Einricht. 

Braun,Just.Chr.,A.-G., (Einr.s.pneum.Latr.-B.), Nürnberg. 

Eisenhütten- a. Ematilierwerk, (Heidelberger Tonnen und 
pneumat. Abfuhrsystem), Neusals а. О. 


Färberei und Zeugdruck, Ma- 
schinen für. 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87, 
Haubold jr., О. G., Maschinenfabrik,  Chemnits i. В. 
Hummel, O., Maschinenfbk. u. Kisengiess., Berlin N. 


Fahrräder u. Fahrradmaterial. 


Oorona-Fahrred-Werke&Met.Ind.A.-G., Brandenburga.H. 
Farben und Lacke für An- 
striche jeder Art. 


FarbenwerkeFriedr.4CarlHossel A.-G., Nerchau b.Leipsig. 
Gaspary, Dr. Co.,(Cementfarben), Markranstädt b. Leipzig. 
Glaceagon, Carl, Lackfabrik, Frankenthal, Pfalz. 
Schaal, Dr. Eugen, Farbenfabrik, Feuerbach (Württemb.). 


Farbenfabrikation, Masch. für. 


Bobrle, Otto, (G. m. b. H., (ober- u. unterläufge Trocken- 
und Nasmühleu), Benchen (Baden). 
Fried. Krupp Aktiongescllachaft Grusonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Buckau. 


Tea 


Feuerspritzen, Lösch- u. Ret- 
tungsapparate. 


Braun,Just.Ohrist.,A.-G., (Löschmasch. all. Art), Nürnberg. 

her, Ө. A., KEE aller Art), Görlits. 
Borge, H., (Feuerspritsen und Zubringer), Vieselbach. 
Walther 4 Cio. (selbstth. n. d.Byst.„Grinnell®), Kalkb.Köln. 


Feuerungsanlagen 
und Garnituren fiir. 


Forsbach, P., Chr. & Cie., Mülheim a. Rhein. 
Giesserei ‘Bugg & Co., A. EN (Dampfkessel eto.), München. 
Kaltschmidt, Carl, А. (Feuerungsanl. u. Bostst.), Bautzen. 
Rudnioki, АЧ. (Boststäbe „m. d. Schmied“), Berlin SO. 16. 
Spentalwerk Thost’scher Feuerungsanlagen vormals Otto 
chaft mit beschr. Sangi ZT amikan aa, 
wii & Cie., Weuerungen aller Art), Kalk b. Köln. 


Filter. 


Filter-u.Brautechn.Masch.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.Ensinger, 


f.Bier, Wein, Spirituos., Таске ste. ), Worms u. Berlin SW. 


Polysius, G., (auch Nutschapparate), Dessau. 

Filter-Material. 

Filter-u.Brautechn. Masch.-Fbk.,A.-G.,vrm.L.A.Ensinger, 
(chem.rein, geruch-u.geschmackfr.), Worms u.Berlin SW. 


Filter-Pressen. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden), 
Blancke & Oo., G. m. b. H., О. W. Julius, Maschinen- 


Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Schütz, @. A., Warzen i. 8. 
Special-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 

Stärkefsbriken W. Н. Uhland, G. m. b. H., (spesiell 

für Stirkefabrikation), Leipsig-Gohlis. 
Wogelin & Hübner, Masch.-F.u. Eiseng., A.G., Halle a. 8. 


Filtertiicher. 


Kunz, Gustav, Akt.-Ges., Mech. u. Hand-Weberei, Treuen. 
Roeder, W., Filterstoffe, (Spezialität : Filter- u. Pressgewebe 


a fertige Tücher f. «Пе spesiellen Zwecke), Hannover. | Gasmaschinenfabrik Akt.-Ges., 


| Jacobius, L. &8öhn. 


"| Bopp ё Beuther, 


:|Filze für alle Zwecke. 


е Nachfi., (weisse Wollfilse u. Filse aller 
‘Art, in Taf., Streif., Ring. u.s.w.), Berlin, Bergetr.2425. 


|| Filzfabrikation, Masch. fiir. 


Polster, Aurel, (Masch. f. alle Filssort.), Dresden-Plauen. 


Firmen- u. Maschinenschilder. 


Haase, Richard, Metall-Schilder-Fabrik, Oranienburg. 
Jörgum & Trefs, (керг. u. gegoss. jed. Art), Frankfurta. M. 
Sperling, Oscar, Leipzig-R., Brommestrasse 1. 
Tümmler, Rob., (gepr.u.gegoss.a. jed.Metallart),Döbelni.B. 


«| Flanschen. 


Vereinigte Flanschenfabriken und Stanswerke Aktien- 
gesellschaft, Regis i. В. — Werke in Regis, Duisburg- 
Wanbeimerort und Hattingen a./Ruhr. 


Flaschenzüge u. sonstige Hebe- 
vorrichtungen. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Briegleb, Hansen & бо. (Pat.Sohnellflaschenstige),Gothati. 
Kosior, "Н. (m. selbstth. Seilklemme), geen, 


Sonnenthal, E., junr., in 0. 8 
Flügelpumpen. 


Knauth, Albert, Breslau X, Bürgerwerder, а. d. Kasernen?. 


Förderanlagen für Bergwerke. 


Wolff, Emil, Maschfabr. u. Eiseng., Essen-Ruhr. 


Förderanlagen u. Maschinen. 
Kaniss, A. W., (Förderseile), Warsen-Malde. 
Mech. ‘Treibriomonweberei & Ве]. Gustav Kunz, Aktien- 

gesellschaft, (Förder- u. Haspelseile), Treuen i. 8. 


Nollau& Tangermann,Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 

Pfeiffer, Gebr. Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Wolf, E., Mfbk. u. Kesselschmd., (Förder-Lokomobilen, 
siehe Lokomobilen), Magdeburg-Buckav. 
Forderwagen. 

Nollau ё Tangermann,Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 

Formmaschinen. 


Anthon & Söhne, (Riemscheibenf. eig. Patent), Flensburg. 
Badische Maschinenfabrik. Ältestes und bedeutendstes 

Werk in dieser Spezialität, Durlach (Baden). 
Mannheim- Waldhof. 
Kgl. Wttbg. Hüttenwerk Wasseralingen, Wasseralfingen. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 

heim & бо. und Bchlesinger ё Oo., Hannover-Hainholz. 


Fournierschneiderei, Masch. u. 


Werkzeuge fiir. 
Fleck Söhne, С. І P., Mfok., Berlin- Beiniokandorl. 
August Kramm, Kromm Sohn, (M 
Ritter, W., Maschinenfabrik, res 
А 
Friserei. 
Sudicatis, Ludw. & Co., (alle Arten Fräsarbeiten. Spe- 
sialität gefr. Triebe u. Zahnstangen), Berlin 0. 112. 


Fräsmaschinen und Fräsein- 


richtungen. 
Biernstzki & Ke y Werkxougmaschinenfabrik, Chemnits. 
Fleck Böhne, С. L. Mfbk., Berlin-Reinickendorf 


August Kramm, Joh: ans Kramis Sohn, (Fräser), Remscheid 


Galvanische Einrichtungen. 


Hempel, Alwin, Dresden, Forstereistr. 13 


Galvanische Kohlen. 


Fiess, Jos., Fabr. galv. Kohlen, Burgberg b.Sonthofen, Вау. 


Galvanos. 


Sperling, Oscar, 


Gas-Badeöfen u. Gas-Heizöfen. 


J. G. Houben Sohn Carl, Aschen. 


Gasbeleuchtung u. Gasheizung. 


Greiner,Ephraim,(Gss-Analysen-Apparate u.-Instrungenta 
Manometer nach Schiele ans Glas), Btütserbach, Thür 


Gaserzeugungs-Apparate. 


Amberg, Bayern 


Leipzig-R., Brommestrasse 1. 


Gasmessinstrumente. 
HélleinaReinbardt,(Thermom.,Manom.),Neuhaus,Rennw. 
Gas Motoren, 
A.-G.. ire TORES vorm.Morits Hille, Dresden. 
ann im Elsass. 
Leipsig-Butritzsch. 
ifmühle P. Saarbrücken. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Gebläsemaschinen. 


лавова: 2:00: G. m. b, H., С. W. Juli 


amp е! 
dened Ferd. Berlin-Schmargend., Warnemiinderstr.14/15. 


Geldschriuke. 


Akt.. . vorm. H. Meinecke, 
Braune & Both, Geldschrankfabrik, 
Kästner, Oarl, (Geldschränke — Tresorban), 


Gerberei-Maschinen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried.Krupp A.G. Grusonwerk, aere A Magdeburg-B. 
Ritter, W., Mfbk., (Raspelmasch. für Gerbhols), Altona. 


Breslau-Oarlowits. 
Leipsig.. 
Leipzig 


Gerbholzfabrikation, Masch. u. 
Werkzeuge fiir. 


August Kramm, Johann Krumm Sohn, (Monee), Bemscheid. 
Ritter, W., (Patent-Raspelmaschinen 


Geschwindigkeitsmesser. 


Bundschuh, J., Ingenieur, Magdeburg-Wst. 


Giesserei-Masch.u.-Einrichtun- 
gen, Projekte und Gutachten. 


Badische Maschinenfabrik, ältestes und bedeutendstes 
Werk in dieser Spesialitä Durlach (Baden). 
Berger & Co., Maschinenfbk., Berg. Gladbach b. Köln a. Bh. 
Vereinigte Schmirgel- u. Mschfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
beim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols. 


Giesserei- und Gusswaren. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus, 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Hummel, Ò., Maschinenfabrik u. Bisengiemerei, (Lehm-, 

Stahl- u. „ Phosphorbronze), Berlin М. 
Knapp, Gar: faschinenguss u. Gewichte), Neuss a. Rh. 


Gipsmiihlen, Einricht. für. 


Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 


Glashüttenu.Glasschleifereien, 


Masch. 


Fried. Krupp евген Grasonwerk, (Zerkleine- 
rungs-Maschinen), Magdeburg-Backsu. 


Glas-Instrumente u.-Apparate. 


Elsner, Julius, (für alle Zwecke), Goldlauter 1, Thür. 
Greiner, Ephraim, (f. chemische Laboratorien u.Apotheken, 

Glasröhren in vielen Dimensionen), Stütserbach, Thür. 
Héllein&Reinhardt, Messger.,App.f.Lab.,Neuhaus,Bennw. 


Glimmer (Mica u. Micanit). 


Melrowsky & Co., (sämtliche Glimmerfabrikate), 
Köln-Khrenfeld. 


Persicaner & Uo., Berlin W., Bülowatr. 57. 


Vorberg & Co., Niederlahnstein a. Rhein. 

Goldleisten, Maschinen zur 
Fabrikation von. 

Anthon & Söhne, 


lensburg. 
Berlin-Beiniokendorf, 
Walsen), Düsseldorf. 
(Kehlmsschinen), Altona, 


Fleck Söhne, О. т. P., Mfbk., 
Meissner, Е. A., (Sp exialmaschinen u. 


Bitter, W., Maschinenfbk., 


Gradierwerke und Riickkiihl- 
anlagen. 


Balcke & Co. Bochum i. Westf. 
Holzindustrie Kaiserslautern, Albert Munzinger, 

Kaiserslautern. 

Klein, Schanslin & Becker, Frankenthal, Rheinpfalz. 

Maschinenban- Akt.-Ges. Golzern-Grimms, (such Kon- 

demsatoren) Grimma 1. 8. 

Pfeiffer, GA Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Graphit. 


Persicaner & Co., (Dixons-Flockengraphit), Berlin W. 57. 


Graphit-Schmierapparate. 

Schneider & Helmooke, Maschinenfabrik, Magdeburg. 

Graupen- und Grützmühlen- 
Einricht. 


Brügge, Friedr., Mühlen- u. Maschinenbau, Flensburg. 
Fitener,A.,Egs.u.Mechb.-Anst.,Rybna,0./8.,Kr.Tarnowitz- 


Масе. | Gravier- und Präge-Arbeiten. 


‘en. | Berliner Medaillen-Münze очо Oertel, тоге! a. eigene 


„ Gravieranstalt, erlin NO., Gollnowstr. 18. 
Held, Herm. Nacht. (such: Stahlaiphad, u.Zif.), Magdeburg. 


Gummi- u. Guttaperchawaren- 
fabrikation, Masch. u. Werk- 


zeuge für. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Haubold jr., О. G., Maschinenfabrik, emnits i. В. 
August Kramm ‚Johann Kramm Sohn, (Messer), Remscheid. 


Hähne und Ventile. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Hängebahnen. 
Hütter jı Hamburg. 


ona. | Otto, ты Lé ‘(mit d, neuest. Pat.- Weichen [Pat.Krempler 


No. 76850] 1.Verbind. m. Aufsüg. u. Waagen), Scbkeudits. 


Hanf- u. Drahtseile aller Art. 


Kaniss, A.W., (Seilo su allen Zwecken), Wursen-Mulde. 
Mech. ‘Treibriemenweb. 48eilf.GustavKuns,Aktg.,TreuenS. 


Hanfgurte. 


Kaniss,A. W.,(Hanfgurte zu all. Zwecken), Wursen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.&Seilf.GustavKunz, Aktg.‚Treuenß. 
Beuschel, Aug., & Co., (Gurten aller Art), Schlotheim, 


Hartgusserzeugnisse. 


Fried, Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Hebewerke (Hydraulik). 


Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 


Hebezeuge. 
Bohmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Ltibeckerst.181. 
Dtisseld. Kranbaugesellsch. 0.W.Idebem.b.H., Düsseldorf. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. m. b. H., Hamburg 19. 
t. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Sonnenthal, E., е, Berlin С. 2. 


Hefefabriken, Masch. fiir. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Noch u. Dick- 
maischverfahren), imma i. 8. 


Heissdampf-Lokomobilen. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 
Wolf, B , Maschfbk. u. Kesselschm., Magdeburg-Buckau. 


Heissdampfmaschinen. 

Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Pfeiffer, Gebr.,(f. hoch tiberhitaten Dampf), Kaiserslautern. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnits. 


Heizkessel. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, BL еее: 
denen Konstruktionen), 


Heizungsanlagen. 

Giesserei Sugg400.A.-G.,Dampf-,Luft-,Wass.-H. München. 

Keil, Theod.,(Fabrikheiz.f.Frisch-u.Abdampf), Halle a. 8, 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern- Grimma, кенч far 


Heizungsanlagen), Grimma i. 8. 


Heu- und Stroh-Pressen (fiir 
Dampf-, Göpel- und Hand- 
betrieb). 


Aktion-Gesellachaft H. Р. Eokert, Berlin-Friedrichsberg. 
Bohmer,Gebr.,Akt.-@.,Magdeburg-Neust., Lübeokerst.181. 
Lases, Hermann, & 00., Magdeburg-Neustadt. 


Hittorfsche (Crookes’sche) 
Röhren zur Erzeugung von 
Röntgen-Strahien. 


Greiner, Ephraim, Stütserbach i. Thür. 


Hobelmaschinen. 


Anthon & Söhne, Mfbk.,(Hols-Hobelmaschinen), Flensburg. 
Anton, Gebr., Maschinenfbk., (für Holzdraht), Darmstadt. 
Ritter, W., Maschfbk., (Hobelmaschinen), Altona, 


Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 

Hobelmaschinenmesser. 

Anthon & Sdhn Flensburg. 
‘gust Kromm. ` Johann Kramm Sohn, Remscheid. 


Hölzerne Riemenscheiben. 

Glassner,Martin, („Fortuna“-Riemensoheibe,Kransa.Arme 
эла gebogenem Hols, Nabe aus Stahlguss), Ratibor. 

Karthaus Dresden-Trachau. 


Holz-Bearbeitungsmaschinen. 


Anthon & Söhne, (neneste u.beste Konstruktion), Flensburg. 
Chemnitzer Werkseugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 


mann, emnitz. 
Fleck Sohne. C. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendorf. 


Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Schmalts, Gebrüder, Offenbach a. M. 


Holzdestillationsanlagen. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Grimma 1.8. 


Holzkohlen. 


Decken,O.,(Gieas.Hols-u.Steinkohlenstaub), Lippoldsberg. 


Holzschälerei, Maschinen und 
Werkzeuge für. 


Fleck Söhne, 0. L. P., Mfz., Berlin-Reinickendorf. 
August m, Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin N., Prinsenallee 24. 


Holzschraubenmaschinen. 


Nürnberg-Glaishammer. 
EC Mschfbk.Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 


Holzschuh- und Schuhleisten- 
fabrikation, Maschinen zur. 


Anthon & Séhne, Flensburg. 


Holzstifte, Maschinen z. Fabri- 
kation derselben. 


Roller, A., Maschinenfabrik, Berlin-N., Prinzenallee 24. 


Holz- u. Strohstoff-, Strohpapier- 
u. Pappen-Fabrikseinrichtg. 


Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Ва i 


abn i. Anh. 
Naeher, J. E., „реда: Pumpen für ‘Wasser, Biet” 
wasser, Stoff jure), Chemnits. 


Holzwolle und Holzwollseile. 


Ohary, J., Sohn, (Holsw. u. Holswollseile), Oberhomburg. 
Leonhard&Klemm,(Holzw.u.Holzwollseile),8t.Egidieni.8. 


Holzwolle-Masch.u.Werkzeuge. 


Anthon A Söhne, (4fach wirk. Packpressen), Flensburg. 
Fleck Söhne, О. І. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
AugustKrumm, ‚Johann Krumm Sohn, (Messer), Remscheid. 


6 
Horn- und Beinwaren. 


Greiner, Ephraim, (für chemische Laboratorien u. Apo- 
theken), Stütserbach, Thüringen. 


Hufnägelmaschinen. 
ne ee Maschinenfabrik, 


Hydranten. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp & Beujher, Mannheim-Waldhof. 


Isoliermaterialien. 
Deutsch-Österreichische Isolir- u. Korkwerke, G.m.b.H., 
Dresden. Filialen: Berlin, Leipzig, Lauban i. Sohl. 
Diatomit-u.Korkateinfabriken von Grünsweig А Hartmann, 
Ludwigshafen а. Rhein. 
Celle in Hannover. 
Meirowsky A Oo., (f. Elektrotechnik), Köln-Ehrenfold. 
Poensgen, Paul, Abt. Isoliermaterialien-Fabrik, Köln. 
Reyo,@. W.aSdhne,(Kieselgubr, Broschüre grat.) Hamburg. 
Rheinhold & Co., ‘Hannover. 


Kabelfabriken, Einricht. fiir. 


Fried. Krapp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kabelpressen, hydraul. 


Düren, Rheinl. 
Köln-Raderberg. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. | 


Kakaofabrikation, Einricht.für. 


Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, (Spes. für Gross- 
betrieb), Ottensen-Hamburg. 
Lehmann, J. M., (Bpesialität), Dresden-A. 28. 


Kälteerzeugungs- u. Eismasch. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 

berger, Darmstadt. 
Borsig, А., Berlin-Tegel. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Eisenwork (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Quiri ё Cie., Kühl- u.Eismaschinen-Fbk., Sohiltigheim,Els. 
Sohüts, Ө. A., Wurzen 1. 8. 
Ті. u. Kalteind. A.-G. v. G bhardtaKoenig, Nordhausen, 
‘Wogelin & Hübner, Masch.-F. u. Eiseng., A.-G., Halle а.б. 
Witt, Th., Spesialfabrik für Eismaschinen, Aachen. 


Kaffee-Schäl-, Polier- und 
Sortier-Maschinen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Kalander. 

Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 

Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Linoleum 
und Gummi), Magdeburg-Buckau. 

ЕШ н, Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 

., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 


Wa G., Maschinenfabrik, Chemnitz i. 8. 

a L Maschinenfbk. u. Eisengiesserei, Berlin N. 
Kalklöschtrommeln. 

Polysius, G., Dessau, 


Kalkmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Kaltsägen. 


Fried. Krupp 4.0.Grusonwerk, (Bandstgen), Magdeburg. 
Sonnenthal, E., junr., . 


кашы к р 


tungen. 
Polysius, G., Dessau. 
Ge 
Kaminkühler. 
Baloke & Co.. Bochum i, Westf. 
Holzindustrie Kaiserslautern, Albert Munzinger, 
Kaiserslautern. 
Sorge, Otto, Berlin-Granewald. 


Kautschuk-Stempel. 


von Meyer, Heinrich, Berlin 80., Skalitserstr. 195. 


Kehlleisten-Fabrikation. 


Anthon & Söhne, 


Flensburg. 
Fleck Söhne, б. L. P., Mfbk., e 


Berlin-Reinickendorf. 


Kellerei-Gerätschaften und 
-Maschinen. 


Braun, Just.Christ., A.-G., Luftd.-Bierabs,-App., Nürnberg. 


Kesselschmiedearbeiten. 


Maschinenbau-A.-G.Golsern-Grimma(jed.Art),Grimmai.8. 


Ketten. 


Bangert 4Groskurth, (bestgepriifte Krank.), Belecke і. W. 
Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Fredenhagen, Wilheim, Maschinenfabrik, (echt englische 

zerlegbare f. Elevatoren, Transport. eto.), Offenbach a.M. 
Pieper, August, (Fabrikat. von Ketten aller Art), Werl i. W. 


Kettenmaschinen. 


Malmedie 4 Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.18. 


Kieselguhr. 


Gewerkschaft Klaus, Altenschlirf (Oberhessen). 
Bhetnhold & Co., nover. 
Verein. Deutsche Kieselguhrwerke, G, m.b.H., Нарпохегб. 


Kisten- u. Kistenbretter-Fabri- 
kation, Masch. u. Werkzeuge f. 


Anthon & 005 Flensburg. 
August Kramm, Johann Krumm Sohn, (Sägen, Messe? 

und Werkseuge aller Art), Bemscheid. 
Fredenhagen, Wilh., (Kistennagelmasch.), Offenbach а. М. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Kistengriffe. 


Publ, Adolf, Kleineisonwfbk.,(lackiert),Plettenberg, Westf. 


Kitte. 


Anders, Arth., Schles. Kittfabrik, (Mastixkitt, Ia Minium- 
kitt, Glaserkitt i. all. Farben), Breslau VI. 


Klischees und Holzschnitte. 


Haussmann, Frits, (Holzschnitte, Galvanos, Zinkätsungen, 
Lieferant erster Werke desIn-u. Auslandes), Darmstadt. 
Sperling, Oscar, Leipzig-R., Brommestrasse 1. 


Klosett- Anlagen (siche auchAbort-Anlagen). 
Fabrik vorm. Rudolph Grevenberg & Oo., Akt.- 
KN , (Torfmullstreu-Syst.), Hemelingen b. Bremen. 


Kohlensäure-Entwicklungs- 
anlagen aus Karbonaten u. 


Koksgasen. 


Schüts, G. A., Wursen i. 8. 
Stirther Maschinenfbk.vrm H.Hammerschmidt,Stirtha.Eh. 


Kohlensäure-Verflüssigungs- 
Maschinen. 


Schütz, Ө. A.. Warsen і, В. 
Stirther Maschinenfbk.vrm.H.Hammerschmidt,Sürth a.Rh. 


| Klein, Schanzlin & Becker, 


Kohlen- u. Koksbrecher. 


Polysius, G., 


Kolben und Kolbenringe. 


Schmeck,Gebr.,ACie. (Pat.Kolb.u,Federn), Biserfelds.Sieg. 


5 
Kollergänge. 

Badische Maschinenfabrik, 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwits. 
Füllner, H., Maschinenbau-Anstalt, Warmbrunn. 
Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. Anh, 


Dessau. 


Durlach (Baden). 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G Dessau. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gogr. 1887, Ohemnits. 


Kompressoren. 
Bettinger & Balcke, ө. =: b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Blancke & Co., б. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
Bau-Anstalt und See ee Merseburg a. 8. 
Borsig, A., Berlin-Tegel. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng,, Akt.-Ges., Cottbus. 
Klein, Schanzlin A Becker, Frankenthal, Rheinpfals. 
Koch, Bantelmann & Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Grimma i. 8. 
Schiits, G. A., Wurzen i. 8. 
Bürther Maschinenfbk.vrm. H. Hammerschmidt, Sürth a. Rh. 
Wegelin & Hübner, Masch.-F. п. Eiseng., A.-G., Halle a. 8. 
Weise & Monski, (Kompressoren aller Art, Spez. pat, 
Schnellkompressoren ,Bapid“), Halle в. 8. 


Komprimierte Wellen. 


Anthon & Söhne, 


Kondensations- Anlagen. 

Balcke & Co., Kommandit-Gesellschaft sum Bau von 
Kondensations- u. Rückkühlanlagen, (mit ktinstlichem 
Gradierwerk, Kondensationseinrichtungen, Konden- 
sationstiirme, Kondensation), Bochum i. Westf. 

Brinkmann, Gust., & Oo., G. m. b. H., Maschinenfabrik, 
(Weiss’sche Gegenstrom-Kondensatoren), Witten-! Ruhr. 

Frankenthal, т Rheinpfals. 

Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, 

Baok&Kiesselbach,Maschfbk.,G.m.b.H.. Ser рё 

Sorge, Otto, (auchZentr.-Kondens,-Anl.),Berlin-Granewald. 


Kondensationswasserableiter. 
Blancke & Co., G. m. b. H., О. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 
Bopp & Beuther, (Kondenstépfe), Mannheim-Waldhof. 
Braun, Just. Ohrist., A.-G., Nürnberg. 
Kuntze, Gustav, Göppingen, Württemberg. 
Nachtigall & Jacoby, Leipzig. Eutritssch. 


Flensburg. 


Nacke, E., Maschinenfabrik, (Columbus), Coswig-Bachsen. 
Bohneider а Helmecke, (Pat.-Schwimmertipfo), Magdeburg. 


Kondensatoren f. Dampfmasch. 
und Dampfpumpen. 


Balcke & Oo., Bochum i. Westf. 
Brinkmann Gust.,800.,@.m.b.H., Maschfbk., Witten-Ruhr. 
Maschinenbau-Akt.-Ges.Golsern-Grimma, (Kondensatoren 

u. Gradierworke), Grimma 1. 8. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Kondenstöpfe. 


Klein, Schanslin & Becker, Frankenthal, Rheinpfalz. 
Weinmann & Lange, Bahnhof Gleiwits. 


Konditorei, Maschinen für. 
Greiner, Ephraim, (Thermometer zum Bonbonkochen), 
Btütserbach, Thüringen. 
Konservendosenschlüssel, Ma- 
schinen zur Herstellung der- 
selben. 


Malmedie & Co., Mechfbk. Aktionges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Konserven- und Präserven- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Herzog, E., Maschinenfabrik, Leipxig-Reudnits. 


Konserve- und Wichsbiichsen- 
fabrikation, Maschinen zur. 


Kneusel, Oarl, Maschinenfabr. u. Eisengiess., Zeulenroda. 
Meyer, Hoth & Pastor (f. Konserveb.-Schltissel), Köln-Radb. 


Konstruktionszeichn. u. Pläne. 


Konstruktionsseichnungen und Pläne für Maschinen und 
Fabrikeinrichtungen aller Art liefert durch Vermitte- 
lung von Spesialtechnikern das Bureau des „Praktischen 
Maschinen-Konstrukteur“, W. Н. Uhland, G. m. b. H., 


Leipzig-Gohlis. 
Kontroll-, Konsum- u. Wert- 


marken aller Art. 


'Tümmler, Rob., Gravier- u. Präge-Anstalt, Döbeln i. В. 


Korksteinbaumaterial. 


Hascke, A. & Co., (Isoliermaterial), Celle in Hannover. 


Krine. 


Leipsig-Goblis 11. 


Briegleb, Hansen & Co., (siehe unter Au! üge), Gotha 21. 
Düsseld. Kranbaugeselisch.0 W Liebe m.b-H., Dusseldorf. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A. Hamburg. 


Fried. Krupp Akt, Ges. Grusonwerk, Magdebarg-Buckau. 


Hütter jr., Н., Hamburg. 
Lasss, Hermann, Magdeburg.N - Neustadt. 
Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 
Stuckenbols, Lud: Wetter a. d. Ruhr. 


wig, 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 
Wolff, Jul., а Oo. "Heilbronn a. Neckar. 
Zobel, Neubert &00., Maschinenfbk., Schmalkalden 1.Thür. 


Kristallgummi. 


Kristallgummi, Imitation des Gummiarabicum. Neues 
Verfahren für die Fabrikation desselben lehrt Ublands 
Versuchsstation für Stärke-Industrie, G. m. b. H., 


S Leipsig-Gohlis. 
Kugelmühlen. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Berger&0o., (kompl.Anlagen),Berg-Gladbach b.Köln a.Bh. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwitz. 
Maschinenbau-A.-G.Golzern-Grimms,pat.Syst.,Grimmai.8. 
Pape, Henneberg&0o.,(ohneSiebe f.Nassvermhi.), Hamburg. 
Pfeiffer, Gebr .. Maschinenfabrik, eebe 
Polysius, G., (Beschickungsapparate), Dessau. 
Sachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rosslaua. Е. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Kugeln für Kugelmiihlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 3. 


Kugeln, Kugel- u. Rollenlager. 


Kugelfabrik Fischer, A.-G., (Kugeln aus Stahl und allen 
anderen Metallen voli und hohl), Schweinfurt, 


Kunstwollfabrikationsmasch. 


Kohllöffel, Ulrich, Maschinenfabrik, (Spezialität seit 1863, 
eigene п. patentierte Systeme), | Reutlingen, Württ. 


Kunststein - Fabrik - Einrich- 
tungen. 


Beyer, Е. & Zetzsche, (Betonmischmaachinen, Schleif- u. 
Poliermaschinen), Plauen i. V. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipzig-Plagwits. 
Gaspary, Dr. & Co., Markranstädt bei Leipzig. 
Lucke, C., Maschinenfabr., (Sämtl. Maschinen der Kunst- 
stein- u. Zementwaren-Branche. Erste Spesialfirma 
dieser Industrie, weltbekannt), Eilenburg b. Leipsig. 


Kupferschmiede-Maschlnen. 


‘Thiemer, Мак, Н. & Co., 


Kupferschmiederei. 


Keil Theod., (Apparatebau, Dmpfl.i.Kupf.u.Bis.), Halle a.8. 


Kupfer- und Messingwaren. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i. 8. 


Kupplungen. 


Anthon & Söhne, (Reibungsk. u. andere), Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Friedrich, Max, A Со., (Beibungskupplungen), Leipzig-Pl. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., (auch Beibungskupplungen), Dessau. 

Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., кет. 1887, Ohemnits. 


Lacke und Firnisse. 


Sebaa), Dr. Eugen, Lackfabrik, Feuerbach (Württemberg). 


Lager. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Polysius, @., (Oelkammerlager), Dessau. 


Lagerkompositionen. 


Blancke & Co., G. m. b. H., О. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 


Landwirtschaftliche Masch., 
sowle Bestandteile hierzu. 


Actien-Gesellschaft Н. Е Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 
Allendorf, 0.,(Milchzentrif.,Jauchep. etc.),4össnitzI,8.-A. 
Beermann, Carl, Berlin 80. 
Bergmann, Е., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Fabrik landwirtschaftl. Maschinen Е. Zimmermann A Co., 

Akt.-Ges., (Spex.: Sämtl. Masch. z. Saat u. Ernte), Halle 8. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (neue Ex- 

celsior-Schrotmiihlen), Magdeburg-Buckau. 
Gross & Oo., Mfbk., Spes.: Eggen, Walsen, Leipsig-Eutr. 
Klinkhardt, Richard, Wurzen. 
August Kramm, Johann Krumm Sohn, (H&ckselmesser, 

Mähmasch.-Messer, Rübenmess. ,Rechenxink. Schrauben- 

schlüss., Winden, Feilen u. sonst. Bestandt.), Remscheid. 
Laass, Hermann, A Co. Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenbau-Anstalt a Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 

Aktiongesellschaft, Gassen 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Bade: 
Sack, Rud. (Stahlpflüge,Säemasch. eto.), Leipzig-Plagw.14. 
Ostdeutsche Maschinenfabrik vorm. Rud. Wermke, 

Akt.-Ges., Heiligenbeil-Ostproussen. 


Latrinenreinigung, Maschinen 
und Gerätschaften zur. 


Braun, Just.Ohr.,A.-G.„(Einr.z.pneum.Latr.-R.), Nürnberg. 


Dresden-A. IV. 


Klings, A., (für Hand, Motor п. Dampf), Grottkau. 
Laubsäge-Utensilien. 
Schaller, G., & Co., К Constans а. В. 


Leder-Fabrikation u. -Bearbeit. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Metzger, Ohr., & Cie., Mfbk.u.Eisengiess., (sämtl.Maschinen 

sur Fabrikation farbiger Leder), Homburg v. d. Höhe. 
Schilde, Benno, Mfbk., (Spez.: Lederwalsen), Hersfeld. 


Ledertuch- und Wachstuch- 
fabrikation. 


Haubold jr., 0. G., Maschinenfabrik, 


Leim. 


WilhelmsburgerÜhemischeFabrik,Reiherstieg b. Hamburg. 


Leimfabriken, Einricht. fiir. 


Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 


Lichtpausapparate u. Gestelle. 


Zöchert, Gotthold, Bper.-Fk., (auch Papiere), Imensn. 
Lohmann, б. m. b. H., Westhofen 82 i. W. 
Philipp, Otto, (elekt. u.pneum.), Berlin W.64, U.d.Linden 15. 


Lichtpauspapiere. 


Hauffe, A. E., Fabrik technischer Papiere, Pulsnitz 1. Sa. 
Lohmann, G. m. b. H., Westhofen 82 i. W. 
Philipp, Otto, Berlin W. 64, U. d. Linden 15. 
Scharlau, G. F. Lichtpauspapierfatrik, . Hamburg 7. 
Schwickert, Rich., Lichtpaus-Paplerf., Freiburg, Breisgau. 


Linoleum-Fabriken,Einricht.f. 


Fried. Krupp Akt. Gos. Grusonwerk. Magdeburg-Buckan. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Spezial-Schneidmaschinen 


Chemnitz i. 8. 


für Linoleum), Altona. 
Lochmaschinen u. Scheren. 
Sonnenthal, Е., junr., Berlin С. 2. 


Lokomobilen u. transportable 
Dampfmaschinen. 


Friedrich, Edmund, Motorenfbk., Feuerbach-Stuttgart. 
Garrett Smith A Oo., (Lokomobilen mit aussiehbaren 

Böhrenkesseln bis 800 Р.В. mit 5jähriger Garantie für 

die Feuerbuchsen), Magdeburg-Buckau, 
Klinkhardt, Richard, Wursen. 
Maschinenbau-Anstalt u. Eisengiesserei vorm. Th. Flöther, 

Aktiengesellschaft Gassen 1. L. 
Maschinenfabrik Badenia, : Weinheim (Baden). 
Back&Kiesselbach, Maschfbk.,G.m.b.H.‚Bath b.Düsseldorf. 
Siegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Elbe. 


Wolf, B., Magdeburg-Buckau. 

Lokomobilkessel. 

Kesselfabrik Kaiserslautern Oscar Schimmelbusch, 
(Spezialität), Kaiserslautern. 

Lokomotiven. 

Borsig, A., Berlin-Tegel. 


Luftbefeuchtungsanlagen. 


Dampfserstãuber-Gesellschaft, Bruno Griep, Hamburg 15. 


Lufthämmer. 


Thiemer, Max, H. & Co., 


Luftkompressoren. 


Hertel, Ernst, & Co., (nach Hertels Patenten), Leipsig-L. 


Dresden-A. IV. 


Koch, Bantelmann A Paasch, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Grimma i. 8. 
Schütz, Ө. A., Warsen 1. В, 


Strnad, Ferd., Berlin-Schmargend., Warnemünderstr. 14/15. 
Sürther Maschinenfbk. vrm.H.Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 
Weise & Monski, (Kompressoren aller Art, Spex. pat. 

Schnellkompressoren „Варій“), Halle a. 8. 


Luftkühler. 


Balcke & Co., 


Luftpumpen. 


Wegelin & Hübner, Masch.-F. u. Eiseng., A.-G., Halle a.8. 


Magnetische und elektromag- 
netische Scheideapparate. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Ersscheider für 

trocknes und nassos Verfahren), Magdeburg-Buckau. 
Göppinger Magnet-Fabrik, Carl Scholl, Göppingen. 
Kessler, H., Metallw.- n. Maschinenfbk., Oberlahnstein. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin O. 2. 


Mahlgänge. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., (Unter- und Oberläufer), Dessau. 


Malzfabrikation, Einrichtg. für. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Maschinenbau-A.-G. Golzern- Grimma, (pneumat. Kasten- 
mälserei; kompl.Malzfabriken f.. Brauereien), Grimma i. 8. 


Malzmilch- und Hefenmaisch- 
Apparate. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i. 8. 


Mangeln und Drehrollen. 


Gebauer, Fr., (hydraul, Walsenmangeln), Berlin NW. 87. 
Haubold jr., О. G., Maschinenfabrik, ' Chemnits i. 8. 


Manometer. 

Blancke & Co., G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel-Armaturenfabrik, Merseburg a. 8. 

Gäbler,C.D.,Manomet.-Bauanst., Hamburg,Spaldingstr.57. 

Schubert, Max,Spezialwerk f.Manom.-Fbk.,ChemnitsNr.26. 


Margarine-Fabrikation, Talg- 
schmelzerei, Maschinen und 
Apparate zur. 


Anthon & Söhne, (Fass- u. Ktibel-Masch.), Flensburg. 
Grasso, Henri, vorm. W. Grasso, grösste und älteste 
Spezialfabrik für Margarinebuttermaschinen. Gegrün- 
det 1858, Herzogenbusch (Holland). 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, (Talgschmels- 
anlagen), Grimma i. 
Zimmermann, Ch., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfeld. 


Maschinen zur Herstellung von 
Buchbinder-Kaliko. 


Haubold jr., О. G., Maschinenfabrik, 


Bochum 1. Westf. 


Obemnitz i. 8. 


Maschinenmesser jeder Art. 


Anthon & Söhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Remscheid. 


Maste für elektr. Leitungen. 


A.-G. vorm. Н. Meinecke, (Gittermaste), Breslau-Oarlowits. 
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Melassefabriken, Maschinen u. 
Apparate für. 


Maschinenbau Akt, - Ges. Golsern-Grimma, (such für 
‘Melassehefefabriken), Grimma 1. 8. 


Polysius, G., (such für Melasse-Entsuckerung), Dessau. 
Membranpumpen. 
Bchüts, G. A., Women i. 8. 


Metallguss. 


Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, Breslau-Carlowits. 
Keil, Theod., (Armfbk. u. Мезе.; gegr. 1790), Halle а. 8. 


Metallpressen, hydraulische. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (zur Her- 
stellung von Stangen beliebigen Profils aus Messing, 
Aluminium und anderen Metallen oder Legierungen), 


Magdeburg-Buckau. 
Metallschläuche. 


Poensgen, Paul, Metallschlauchfabrik, 


Milchseparatoren. 


Märk.Maschinenbau-Anstalt„Teutonia® („Teutonia“Milch- 
zentrif., soharfate Entr., leicht. Gang), Frankfurt/Oder 98. 


Mineral-Mühlen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg 
Fried Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdoburg-Buokan. 
Huckanf 4 Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Köln. 


Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. . 
Polysius, G., Dessau. 
Mineral wasserapparate. 


Fischer & Kicter, (pat, Systeme u. Byphons), Karlsruhe i, В. 
Noll, W., (Bieselsystem), den i W. 


Mischmaschinen. 


Aktiengesellschaft vorm. Gebrüder Seok, Dresden. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Huckauf & Bülle, Masollinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau 


Modelldiibel. 


Kistner, Franz, Spesialgesoh. f. Modelltischl., Dresden-N. 


Modelle. 


Jahn & Zinke, Modellfabrik, Berlin 8. O., Dresdenerstr. 15. 
7610г, Johannes, Hameln а. W. 
‘Terry, Carl, Modellfabrik m. Dampfbetrieb, Leipzig. 


Modellschriften f. Giessereien. 


Kusiner, Frans, Spexislgesch. f. Modelltischl., Dresden-N. 
Zanker, J. Oh., jesserei, Nürnberg. 


Molkerei-Einrichtungen. 


Greiner, Ephraim, (Milohfett-, Bestimmungs- [Extraktion], 
Apparate, Instrumente, Äräometer, Milchprober und 
‘Thermometer aller Art), Stützerbach (Thüringen). 


Motoren, hydraulische. 


Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 


Motor-Wagen aller Art. 


Daimler Motoren-Gesellschaft, Untertürkheim b. Stuttgart. 


Mühlen. 


Schneider, Jaquet & Cie., 


Mühlenbedarfs- Artikel. 


Behrle, Otto, G. m. b, H., (Beidengase, Gurten, Becher, 

sowie sämtı. Bedarfsartikel), Renchen (Baden). 
Kaniss, A. W., (Gurte u. Becher etc.), Wurzen-Mulde. 
Kunis, Kurt, (Fbk. u. Lager sämtl. Bedarfsart.), Leipzig-R. 


Mühlen-Einrichtungen. 


Strassburg-Königshofen. 


Akt.-Ges. vorm. Gebrüder Seck, Spezialität: Bau und 
Umbau automatischer Getreldemühlen, Fabrikation 
aller Müllereimaschinen. 1750 Arbeiter, Dresden. 


Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 
Behrle, Otto, G. m. b. H., (Getreide- u. Griesputsmaschi- 
nen, unterléufige Mahlgänge), Benchen (Baden). 


Daverio, Henriei & Cie. (komplete Getreidemühlen, 
Müllereimaschinen), Zürich. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Mäde,H.,(aut.Mühl.naoh neuerMahlmethode,alle bish.Syst. 
fibertreff.Pat.-Schil- u. Bürstmasch.), Waldenburg, Sachs. 
Maschinenfabrik Geislingen, (Walzenmühlen u. kombiniert 
mit Mahlgangsystem), Geislingen (Württemberg). 
Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei В. Herrich 
& Oo., (such Turb. u. Wasserräd.), Merseburg a. В. 7. 
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Miihlensteine aller Gattung u. 


Schärfwerkzeuge 


E J. O., (alleinig. Spes. Schirfwerks.) 
Se, н. Om Me Fabrik, Magdeburg- Мез. 


МйПег-баге, 


Behrie, Otto, G.m.b.H.,(echteSch weizergase), Renchen(Bad.). 
Kunis, Kurt, (schwerstes schweiser. Fabr.), Leipsig-B. 
Musterkarten u. Musterbiicher. 
Musterkartenfabrik Carl Rechlin. (Farbenkarten, Muster- 

bücher, Musteraufmachungen, Etiquetten), Berlin ВО. 16. 


Nickelsalze. 


Hempel, Alwin, 


Nieten. 


Dreyse & Collenbusch, Е. W. G., Nietenfabrik, 
( echte D. A Ò. Niete), Bömmerds (Thüringen). 
Fessler, Joh., Nietenfabrik, (fertigt Nieten aller Art von 
1—40 mm Stärke), München. 
Knipping, Gebr., Westf. Nieten-Fabriken, Altena i. Westf. 
Weber & ‘Ochsenfeld, Nietenfabrik, Weidenau a. 4. Sieg. 


f. dieselb. 


Dresden, Förstereistr. 18. 


Nietenmaschinen. 
Anthon & Söhne, (für Fasareifen), Flensburg. 
Kayser, J. G. Ntrnberg-Glatshammer. 


Malmedie а Оо., Machfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Raderberg. 


Nietenpressen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
* Malmedie & Co., Mschfbk.Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Nudelfabriken, Maschinen fiir. 


Queva, H., & Oo., (Spes.: Masch. für Nudel- u. Maccaroni- 
fabrikat., Pressen stärkster Bauart u. grösster Leistung. 
[Original-Konstruktionen}, komplette Anlagen), Erfurt. 


Öfen. 


Anthon & Söhne, 
Kort, H., Fabrik ч. Heisanl., Berlin W. 
Schneider, Frans, & Sohn, 


Ölkuchenmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Olmiihlen-Einrichtungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Ө. & B. Koeber’s Eisen- u. Bronzewerke, (vollständige 
Anlagen), Harburg (Elbe). 


ÖLl-Wiedergewinnungs- und 
-Reinigungsapparate. 


Adolph, Gustav, Pabr. techn. Artikel, Mains, 
Goblensor, Joe, Köln, Apparate-Bauanstalt, Köln a. Bh. X. 
Koellner, A., (Patent K.), Neumühlen bei Kiel. 


Olsparapparate. 
Adolph, Gustav, Fabrik techn. Artikel, 
KölnerApparate-Bauanst., Joseph Ooblenser,Kölna EE x 


Papiere jeder Art. 


Bieler & Vogel, Leipsig, Berlin SW., Hamburg. 


Papier- und Pappen-Fabrika- 
tionsmaschinen. 


Fiillner, H., Maschinenban-Anstalt, Warmbrunn. 
Hemmer, Gebr., Mfbk., Akt.-Gesellsch., Neidenfels, Pfalz. 
Maschinenbau- п. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn і. Anh. 
Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner & Co., 

Céthen i. Anh. 


Flensburg. 
Dennewitsstr. 29. 
Gonstans-Paradies. 


Papier- und Pappenmesser. 


Anthon & Böhne, Flensburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Bpesialität seit 
80 Jahren), Remscheid. 


Patent-Bureaux. 


„Berliner Patent-Bureau“, Inhaber Patentanwalt Eberth, 
"Berlin SW. 18, Bahnhofstr. D 
Voss A Steininger, St. Petersburg (Russl.), 68 Gorochowsja, 


Pauspapiere und -Leinen. 


Lohmann, G. m. b. H., Westhofen 82 i. Westf. 


Pendelmühlen. 

lysing, G., 

Perforiermaschinen f. gelochte 
Bleche. 


Maschinenbau u. Metalltuchfabrik A.-G., Raguhn i. Anh. 


Dossau. 


Petroleum-Motoren. 


A.-G.DresdnerGasmotorenfbk.vorm. MoritsHille, Dresden. 
Daimler Motoren-Gesellschaft,Untertürkheim b. Stuttgart. 
Donath, Karl, Spesial-Fabrik, Leipsig-Eutritssch. 


. | Herbst, F., & Co., (neue einf. Konstruktion), Halle а. 8. 


Petroleum - Raffinerien, Ma- 
schinen für. 


Maschinenbau-Akt.-Ges, Golsern-Grimms, (Anlage kompl. 
Ваёпегіеп), Grimma 1. 


Petroleum- u.Spiritus-Pumpen. 


Semmelroth, Gebr., gegr. 1872, Dresden, Stärkengasse 26. 


Physikalische Apparate. 


Kohl, Max, Ohemnitz i. Sa., Adorferstrasse 20. 


Photogr. Bedarfsartikel, Appa- 
rate, Papiere etc. 


Lechner, B., an: Müller), Fabrik, Wien, Graben 81. 
Schroeder, rg Berlin 8., Oranienstr.71. 
em ‚Fr. ee Fabrik, (Preisliste gratis), Leipzig 29. 


Pianofortefabriken, Masch. für. 


Anthon & Söhne, Flensbi 
Fleck Söhne, С. Kä P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Pinsel. 


Kugler, A. O., Pinselfabrik, (alle Gattungen), Nürnberg. 
Liersch & Wagner, (illust. Preisliste gratis), Nürnberg. 


Pissoire. 


Chemische Fabrik vorm. Rudolph Grevenberg & Co., 


Akt.-Ges. (Torfit-Anlagen), Hemelingen b. Bremen. 


Plomben-Maschinen. 


Nolden, Math. Jos., Maschinenfabrik, 


Plombier-Zangen. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 
Tümmler,Bob., (suchBleiplomb.u.Giessappar.),Döbeln i. 8. 


Pockholz. 


Kellner & Bick, (inStämm.u.n. Aufgabe geschnitt.), Bremen. 
Schlick, Otto, (roh u.nach Aufgabe geschnitten), Berlin0.25. 
Schuss, Wilhelm, (in Stämmen п. geschnitten), Düsseldorf. 


Polier-Maschinen, -Scheiben 
u. -Riemen. 


Dahlhaus & Co., (Poliermaschinen für Bleche, Stäbe und 
Röhren), Iserlohn. 
Mech. Treibriemenweberei & Seilf. Gustav Kunz, Aktien- 
gesellschaft, (Baumwollriemen), Treuen i. 8. 


Porzellan-Email-Farben. 


Rosenzweig & Baumann, Kgl. Hoflief., Farbenfbk., Kassel. 


Porzellan-Fabriken, Masch.für. 


Greiner, Ephraim, (Geräte aller Art f. chem. Laboratorien 
und Apotheken), Stätzerbach, Thüringen. 


Köln a. Rh. 


Porzellanwalzen. 


Wegmann, Fr., Zürich. 


Pressen fiir die Metallwaren- 
fabrikation. 


Tümmler, Rob., (650 Arbeiter), Döbeln i. Sachs, 


Pressen, hydr., Schrauben- etc. 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Beyer, F., & Zetssche, (Spindelpressen für Holsstoff und 

Pappen), Plauen i. V. 
Braun, Just. Christ., A.-G., (hydraul. Pressen), Nürnberg. 
Fried. Kropp Akt. Gos. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit O. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Hummel, C., Mfbk. u. Eges., (hydraulische), Berlin N. 
Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, (hydraul.), Nürnberg. 
Pfeiffer, Gebr., "Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Bucks, ¥.B.4 Sohn, (Hydr.Pressen.Spezialit.),Glauchani.8. 
Wegelin & Hübner, Masch.-F. u, Eiseng., А. G., Halle а. 5. 


Presshefenfabriken, Einricht. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 
berger, Darmstadt. 
Maschinenbau-A.-G. Golzera-Grimma, (kompl. Anlagen u. 
Spezielmasch., auch f. Luft-Hefefabriken), Grimma i. В. 


Pressluftwerkzeuge. 


Hartung, Herm., Nachf., G. m. b. H., Düsseldorf-Oberbilk. 


Presspäne. 


Kade & Oo., Fabrikgeschäft, 


Sacnits, Ober-Lausits. 


1.8. | Eisermaan, Max, Buchdruckerei, 


Presspumpen. 

Bettinger A Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Braun, Just, Ohrist., A.-G. et 
Weise & Monski, (Врв. Duplex-Presspumpen), Halle а. 


Presstücher. 


Mech.Treibriemenweb.&Beilf.GustavKunz,Aktg. Treuen. 


Prospekte, Preislisten. 


Friedeberg, Nm. 


Pulsometer. 


Blancke & Co., Ө. m. b. H., О. W. Julius, Maschinen- 

Bau-Anstalt und Eisengiesserei, Merseburg a. 8. 
Nacher, J. B., Chemnits i. 8. 
Vogel, Carl, Chemnits i. Ва. 


Pulverfabrikat.,Maschinen zur. 


Fried. Krupp Aktiengesellechaft Grusonwerk, (vollstän- 
dige Einrichtungen sur Herstellung der Altern u. neuern 
[rauchsohwachen] Pulversorten), Magdeburg-Buckau. 
Krafft, Carl, & Söhne, (vollst. Einricht.), Düren, Rheinland. 


Pulverisiermühlen f. Drogen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


are. | Pumpen u.Pumpwerksanlagen. 


Armaturen- u. Machfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bettinger A Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Bopp & Beuther, Mannheim-Waldhof. 
Bo 


„An Berlin-Tegel. 
Braun, Just.Christ., A.-G.,(Pump.f.slleZwecke), Nürnberg. 
Brodnits & Seydel, Mfok., (@ampf-Riemen- und Tief- 

brunnenpumpen), Berlin N. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Ehrhardt 4ßehmer,G.m.b.H.‚SchleifmühleP.Saarbrücken. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, б. m. b. H., Hamburg 19. 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit О. Hoppe), Berlin NW. 87. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Hummel, O., Mfbk. u. Bee. (hydraulische), Berlin N. 
Koch, Bantelmann & Paaach, Magdeburg-Buckau. 
Nacher, J. E., (Spesial.: rotierende Pumpen, D. B.-P., Zeug- 

nisse über 7- bis 10jährigen Betrieb ohne Reparatur), 


Chemnits i. 8. 
Pemsel,Friedr.,Maschinenfabrik,(hydraulische),Niirnberg. 
Pfeiffer, Gebr., enfab: Kaiserslautern. 


Maschine 
Боска T amei bach, Maschfbk.,G.m.b.H.,Bath b.Düsseldorf. 


Schüts, G. Warsen i. 8. 
Burther Маас enfbk.vrm H.Hammerschmidt,Sürtha.EBh. 
Vogel, Carl, Chemnits i. В. 

Weinmann & Bahnhof Gleiwitz. 


Lange, 
Weise à Monki. (Spesfbk. f. Pumpen aller Art), Halle a. 8. 


Putzbaumwolle u. Putztiicher. 


Schön, C. G., (mittels eig. neuest. Maschinen gekämmte 
neue bunte u. weissePutsfad.,Putsttich.), Leipzig, Mkt.17. 


Putzpapier. 


Dittrich, 0. H., Papierfabrik, 


Räder und Radsätze. 


Fried.Krupp Akt. Ges. Grusonwerk,(Hartgussrăder System 
Griffin, Stahlgussräder u. в. w.), Magdeburg-Buckau. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Rauchwarenfärberei und -Zu- 
richterei, Einrichtungen ftir. 


Friedrich, Max, & Co., Mfbk., Leipsig-Plagwits. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i. 8. 


Reduktionsventile. 


Nachtigall & Jacoby, 


Regulatoren (siehe auch Axenregulatoren). 


Actiengesellschaft Lauchhammer, Lauchhammer. 
Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Со, Erfurt. 
Hartung, Herm., Nachf., G.m.b. H., Düsseldorf-Oberbilk. 
Heinzmann, M. J., (Beibungsfreie Heg.), Kötaschenbroda. 
Kampf, Fr.Albert, Masch.- u. Armaturenfbk., Quedlinburg. 
Risch, J.Ig., Mfbk.u.Eisengiesserei, Dornbirn, Vorarlberg. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., дерт. 1887, Chemnits. 


Nicolai, 0/8. 


Leipsig-Eutritsech. 


Reifenbiegmaschinen. 


Anthon & Söhne, (für Fassreifen), Flensburg. 
Momma, Wilh., (Inh.Otto Coers), Werkzeugmfbk., Wetzlar. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (f. Fassbinder), Altona. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 


Reismühlen. 


Bisenwerk, (vorm. Nagel & Keomp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 


Reisszeuge. 


Haff,Gebr.,(Präzisions-u.Rundsyst.-Reisss.), Pfronten, Bay. 
Riefler, C., (neues Bundsystem), Nesselwang-München. 


Reservoire (Behälter). 


Maschinenfabrik Aktien-Gesellschaft vorm. Wagner é Co., 


Cöthen i. Anh. 
Revolver-Drehbänke. 


Junghans, Wilh,, Werkzeugmaschinenfabrik, Chemnita i. 8. 


Riemenscheiben. ` 


Anthon & Séhne, (Patentmaschinengeformte), Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Gräf. Frankenberg’sche Theresienhitte, Tillowits, O.-8. 
Hopmann, L., Mfbk., (schmiedeeiserne), Köln-Ehrenfeld. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
Le , Ol., Fabrik sweiteiliger hölserner Riemen- 

scheiben (nach amerikanischer Art), Bheine i. W. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Riemenverbinder. 


Küstner, Frans, (Zioksack- Klammern), Dreaden-N. 
Ringschmierlager. 
Anthon & Söhne, Flensburg. 


Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk. Magdeburg-Buckan. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslantern. 
Polysius, G., Dessau. 


RGhren u. Réhrenverbindung. 


Butting, H., (Kupfer- u, Messingrohre), Crossen a. Oder. 
Ein beck, G., (Dampfheisungs-Röhren), Burg b. Magdeburg. 
Elmore’s Metall-Akt.-Gesellsch., (Kupferrohre ohne Naht ; 

Eisenrobre mit Kupferüberzug), Schladern а. d. Sieg. 
Hower, Н. O., (nabtlose schwedische), Remscheid. 
Keil, Th., (Federrohrein Kupf. u. Eis., gegr.1790), Hallea.B. 
Kuntse, Gustar, Göppingen, Württemberg. 


Röhrenkessel (nicht explodie- 
rende Dampfkessel). 


Nacher, J. E., (Sicherheits-Röhrenkessel m. Wassercirku- 
lation), Chemnits. 
Walther ё Cie., (Sicherheiterdhrendampfk.), Kalk b. Köln. 


Rolläden in Wellblech u. Holz. 


Jalousie- n. Rollädenfbk. Louis Richter, Grünhainicheni.8. 


Röntgen-Einrichtungen. 


Kohl, Max, Chemnitz i. Sa., Adorferstrasse 20. 


Roots-Blower. 


Pumpen-n.Gebläse-Werk0.H.Jnoger & O0., Leipsig-Plagw. 


Roststäbe. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Kaltschmidt, Carl, A. (Feuerungsanl. u. Rostst.), Bautzen. 
Budnicki, Adolf („mit dem Schmied"), Berlin ВО. 16. 
Spexialwerk Thost’scher Feuerungsanlagen vormals Otto 

‘Thost, Gesellschaft mit beschr. Haftung, Zwickau-Sa. 


Rotationspumpen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Sägemühlen-Einrichtungen. 


Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 
Fleck Söhne, О. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
Schmalts, Gebr., Offenbach a. М. 


Sägen u. Sigemiihlenutensilien. 


Anthon & Böhne, Flensburg. 
Fleck Söhne, О. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf, 


August Kramm, Johann Kromm Sohn, (Sägen aller Art, 
Dampfbetrieb u. Schleiferel), Bemscheid, 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 
б 
Salzmühlen. 
Eisenwerk (vorm. Nagel А Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (ganze Ein- 
richtungen), Magdeburg-Buckau. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Sandstrahlgebläse. 


Gutmann,Alfr., A.-G.f.Maschinenbau, Ottensen-Hamburg. 


Schalldämpfer. 


Kori, H., Fabrik f. Heisanl., Berlin W., Dennewitastr. 29. 


Schaumwein-Apparate. 


Fischer & Kiefer, (patentiertes System), Karlsruhe i. В. 


Scheren. 
Dahlhaus & Oo., (Zirkular-Streifen-Scheren für Messing- 
und Kupferdraht-Fabrikation), Iserlohn. 


Schiebebühnen. 


` 
Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Carlowits, 
Béhmer,Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust., Liibeckerst.181. 


Laass, Hermann, & Oo., Magdeburg-Neustadt. 


Schieber. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 
Bopp & Beuther, Mannheim-Waldhof. 


Schiefertafelfabrikation, Ma- 
schinen zur. 


Pemsel, Friedr., Maschinenfabrik, 


Schiessbaumwolle- Fabrikat.- 
Maschinen. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (vollständ. 
Anlagen), Magdeburg-Buckau. 
Krafft, Carl, Söhne, (vollst. Einricht.), Düren, Rheinland. 


Schiffsbau. 


Anthon & Söhne, (Holabearbeitungsmaschinen), Flensburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellechaft Grasonwerk, (Teile aus 

Stablguss und Temperguss), Magdeburg-Buckan. 
Mech. Treibriemenweberei & Beilf. Gustav Kuns, Aktien- 


Nürnberg. 


gesellschaft, (Schiffstauwerk aller Art), Treuen 1. 8. 
Schleifmaschinen. 
Anthon & Böhne, (fir Messer aller Art), Flensburg. 
Kölner Schmirgelwerk W. Schmidt, Köln a. Bh. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Vereinigte Schmirgel- u. Machfbkn. A.-G., vorm. 8. Oppen- 
heim & Co. und Schlesinger & Co., Hannover-Hainhols, 


Schleif-Riemen. 


Mech.Treibriemenweb.&8eilf.GustavKunz, Aktg., Treuen 8. 


Schleifsteine u. Abziehsteine. 


Wohlert, J. P., (Schleif- u. Ölsteine jeder Art), Hamburg. 


Schlosstiftmaschinen. 


Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Schmelzöfen. 


Hammelrath, Н. & Co., G. m. b. н. (kompl. Einrioht. f. 
Eisen- u. Metallgiess., Reform-Schmelsöfen), Köln a. Bh. 


Schmiedbarer u. schweissbarer 
Eisenguss, Stahlguss. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Deoker, Gebrüder, Zella St. Blasii i, Thür. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Giesserei Vorhalle vorm.EugenKnapmann,Vorhalle a Rubr, 
Krautheim, G., Chemnits-Altendorf. 
Lankhorst, G., Witten 2. 


Schmiermittel. 


Bauer, E. J., (Motoröl, Vaseline), 


Schmiervorrichtungen. 


Braun, Just. Christ., A.-G., (Cylinderschmier- u. Öltropf- 
apparate eto., Schauwecker’sche Öltropfapp.), Nürnberg. 
Kessler, H., Metallw.- u. Maschinenfbk., Oberlahnstein. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Ritter’s autom. Orig.-Pat.- 
Schmierspparat f. Dampfzylinder eto.), Altona. 


Schmirgel-, Glas-, Feuerstein- 
Papier und -Leinen, sowie 
Schmirgelscheiben. 


Lampson, Julius, Schmirgelwarenfabrik, 


Schmirgelleinen, Schmirgel- u. 
Glaspapierfabrikation, Ma- 
schinen zur Fabrikation von. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 


Schmirgelzerkleinerungsmsch. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 
Fried. Krupp Akt, Gen. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, @., Dessau. 


Schnallen, Maschinen zur Her- 
stellung derselben. 


Malmedie ё Co., Machfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Moyer, Both A Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Schneidemiihlen, Einricht. fiir. 


Anthon & Söhne, (komplett), Flensburg. 
Fleck Söhne, С. L. P., Mfbk., Berlin-Reinickendorf. 
Laass, Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, Altona. 


Schnellbohrmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. OttoOoers), Werkzeugmfbk., Wetslar. 


Badebeul-Dreeden. 


Mannheim, 


Schornsteinaufsätze. 


Märkische Maschinenbau-Anstalt „Teutonia“, („Titania® 
Schornstein u. Ventilations-Aufsätze mitDuplex-Schmier- 
lager. Bestes Lager der Gegenwart), Frankfurt/Oder 96. 


Schrauben, Muttern u. Unter- 
lagscheiben. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nachf., Berlin 8. 
Elsterwerdaer Sohraubenfabrik Oarl Winter, (Massen- 
fabrikation auf automatischen Maschinen für alle 
Industriesweige), Elsterwerda. 
Fouquet & Fraus, älteste und erste Schraubenfabrik Süd- 
deutschlands, (Spesislität: blanke, gedrehte Schrauben 
und blanke gehobelte Muttern, von den kleinsten bis 2°’. 
Genaneste Arbeit bei nur bestem Material. Massen- 
fabrikation Präzisionszieherei), Rottenburg a. N. 
Gebr. Heyne, G. m. b. H., (Fabrik f. Metallgewindschrauben 
u. Fagondreherei in Eisen, Stahl, Messing u. Neusilber. 
Massenfabrikation in pric. Ausführung. Blanke 6kant. 
Muttern von den kleinsten bis 5, **), Offenbach a. М. 
Lueg, Hr., (Schraub., Mutt., Niet.eto.u. Werks.), Haspe i. W. 
Metallwerke Aktien-Geselischaft vorm. Luckau & Steffen, 
Metallgewindeschraub.-Fabrik, Façondreherei, Fräserel, 
Stanserei. Nur blanke Prisisionsware. Vernickelung, 
Versinnung eto. Präsisionszieherel, Hambnrg 15. 
Reichelt - Metallechrauben - Aktiengesellschaft, (Blanke 
Sohrauben, Muttern und Faconteile in allen Metallen, 
für die verschiedensten Industriezweige. H 
Massenfabrikation auf autom. Maschinen. 
zieherei, gegr. 1871. 450 Arbeiter), Finsterwalde. 
Sobraub.-u.Muttern-Fbk.vorm, 8.Riehm4Sthne, G.m.b.H., 
(pes. Klein.Eisens. f. Eisenb.), Berlin SO. u. Görlitz. 
Schwartskopff, A., Metallschraub.-Fbk. u. Fagondreherei, 
(Massonfabrikat. aller Schraubensorten u. -Grössen injed. 
Material suf leistungsfähigst. automatischen Maschinen, 
Spezialität: Messingschrauben für elektrotechnische 
Zwecke), Berlin-Reinickendorf, Hauptstr. 24/38. 
Budicatis, Ludw. & Co., Metallschraubenfabrik u. Façon- 
dreherei, (Massenfabrikation mittels automatischer 
Priicisions-Maschinen für alle industr. Zwecke. Draht- 
sieberei bis 76mm in Rund, Vierkant, Sechskant u. 
Be 


A 
rlin O. 112. 
Wagner, Robert (nur gedrehte u.roheU.-Scheib.), Chemnits. 
Wenner, Gebrüder, Sohwelm-Westfalen. 


Schraubenradgebliise. 


Brodnits & Seydel, 


Schraubenschliissel aller Syst. 


August Krumm, Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 2. 


Berlin N. 


Schraubenschneidemaschinen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie &00., Msohfbk. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 
Sohraub.-u.Muttern-Fbk.vorm.8.Riehm A Söhne, (Sohraub. 

u. Schraubenschneidemasch.), Berlin 80. u. Görlitz. 
Sonnenthal, E., junr., . Berlin О. 2. 


Schraubstöcke. 


Thomas, Fritz, Parallel-Schraubstockfbk., Neuss 2 a. Rh. 


Schraubzwingen. 


Schwartskopff, Richard, Mfbk., (mitKugelfuss), BerlinN.39. 


Schrotmühlen fürdieLandwirt- 
schaft. 


Aktien-Gesellschaft Н. Е. Eckert, Berlin-Friedrichsberg. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Grase, Aug., Maschinenfabrik, Sohneidemühl. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Schuhnägel, Maschinen für. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Malmedie & Oo., Machfbk. Aktienges., Diisseldorf-Oberb.16. 
Meyer, Roth & Pastor, Maschinenfabrik, Köln-Baderberg. 


Schutzbrillen für jeden ge- 
werblichen Zweck. 


Bürgin, Oarl, Sohutsbr. u. Respirat.eig. Fbk., Strassburgi.E. 
Bimmelbaner, К. P., & 00., Montigny b. Mets, 
Sonnenthal, E., junr., Berlin 0. 3. 


Seifenfabrikation, Masch. für. 


Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, (Spes. Masch. für 
Toiletteseifenfabrikation), Ottensen-Hamburg. 
Krull,Aug.,Maschinenfabrik,(komp!.Anl.), Helmstedti.Br. 
Lehmann, J. M., (Spezialität: Maschinen sur Toilette- 
seife-Fabrikation), 
Wogelin & Hübner, Masch.-F. u. Eiseng., A. G., 
Seifenpressen hydr.,gekühlte, Patent Klumpp), Halle 


Seile für Transmissionen und 
Hebevorrichtungen. 


A.W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wurzen-Mulde. 
Mech. Treibriemenweb.&Beilf.GustavKuns,Aktg.,Trenenß. 
‘Wolff, Jul., & Oo., Heilbronn а. Neokar, 
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Seilscheiben. 


Anthon & Böhne, Flensburg. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Derendorfer Zahnräderfbk. H. Geiger, Düsseld.-Derendorf. 
Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Polysius, G., Dessau. 


Selbstschluss - Ventile. 


Nachtigall & Jacoby, Leipsig-Eutritssch. 


Sicherheits- Ausräckungen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Siebe- u. Sichtmaschinen. 


Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Sieb- und 

Sortiermaschinen), Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, (Bieb- u. Sortiermaschinen), Ottensen. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., (Windsichtmasch.), Kaiserslautern. 
Polysius, G., (Sortiertrommeln), Dessau. 
Schlüter, H. а O0., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust. 


Speicher. 


Aktiengesellschaft vorm. Gebrüder Seck, Dresden. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., Hamburg. 
. Huckauf & Bülle, (Silo-Speicher), Ottensen-Hamburg. 
Polysius, G., Dessau. 


Spiralfedern. 


Behrends, Gotthard & Schirmer, Oberoderwits i. Sa. 
lliale in Georgswalde i. Böhmen. 


Spiritus-Motoren. 


Donath, Karl, Spesial-Fabrik, 


Splinten. 


Pühl, Adolf, Kleineisenw. Fabrik, 


Sprengstoffabriken, Masch. und 
Apparate fiir. 


Fried. Krupp Aktiongesellschaft Grusonwerk (vollständ. 
Anlagen) Magdeburg-Buckau. 
Greiner, Е! lie (Оды. ‚Apparate, Instrumente u. Thermo- 
meter für Sprengstoff-Fabriken), Stütserbach, Thür. 
Ritter, W., Maschinenfabrik, (Einricht. ғ. Bedrucken, 
Parafänieren u. Schneiden von Patronenpapier), Altona. 


Spritfabriken, Einricht. für. 


Anthon & Söhne, (Masch. в. Fabrik. v. Fässern), Flensburg. 
Maschinenbau-Akt.-Ges, Golsern-Grimma, Grimma i. 8. 


Stacheldrahtmaschinen. 


Kayser, J. G., Nürnberg-Glaishammer. 
Meimeiie’Co., Machfbk.. Aktienges., Düsseldorf-Oberb.16. 


Stärkefabriken, Einricht. für. 


Hackauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Laass, Hermann, А Oo., deburg-Neustadt. 
Spe internehmung für Einrichtung und Umbau von 
StärkefabrikenW.H.Uhland, G. m.b.H.(Neuanlage, Um- 
bau u. Verbesserung des Betriebes f. Reis, Mais, Weizen, 
Roggen, Kartoffeln, sowie Stärkezuoker, Syrup, Dextrin, 
Bago etc., einzelne Maschinen u. Apparate in verbesserter, 
teilweise patentierter Konstruktion zu billigsten Fabrik- 
preisen. — Versuchsstation für Stärke-Industrie, eigene 
Spezialtechniker sur Einleitung und Verbesserung des 
Betriebs), Leipzig-Gohlis. 


Stärkezucker- u.Syrup-Fabrik., 
Einrichtungen für. 


Spesial-Unternehmung für Einrichtung und Umbau von 
StärkefabrikenW. Н. Uhland, 6. m.b.H., Leipsig-Goblis. 


Stahl jeder Art. 


Bergmann, E., vorm. Leo Oberwarth Nacht, Berlin В. 
Hover, H. O., (schwedisch u. englisch, Remscheid. 


Stahlformguss(Stahlfaconguss). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdebare-Backsu: 
Lankhorst, G., itten 2. 


Stahlrohre, nahtlose. 


Siecke & Schultz, (gezogen i. a. Dimens.), Berlin SW. 68. 


Stahlstempel. 


Sperling, Oscar, Leipzig-R., Brommestrasse 1. 
Tiimmler, Bob., (nur beste Qualität), Döbeln і. 8. 


Staniol- u. Metallkapselfabr., 


Masch. zur. 
Flinsch, Ferd., Aktiengesellschaft, Offenbach a. М. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grasonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Leipzig-Eutritzsch. 


Plettenberg, Westf. 


Stanzen und Schnitte. 


Nube,Ourd,(auchMasch.z.derenHerstellg.),Offenbach a.M.0. 
Timmer, Rob., (such Schnitt- u. Prägepressen), Döbeln i.8. 


Stanzerei. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, (Stansarbeiten 
aus Stahl, Eisen und anderen Metallen), Remscheid. 


Staubfänger (siehe auch Entstaubungsanlagen). 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Stauch- u. Schweissmaschinen. 


Momma, Wilh., (Inh. Otto Coers); Werkxeugmfbk., Wetzlar. 


Steinbearbeitungsmaschinen. 


Beyer, Е. A Zetzsche, (Sigewerke, Sohleir- u. Polier- 
Maschinen, Drebbänke, Hobel-Maschinen eto. etc. und 
kompl. Einrichtungen für alle Gesteinsarten), Plauen i.V. 

Giesserei Sugg &Co., A.-G., (Btoinsägen, Schleifmaschinen, 


Steindrehbänke etc.), München. 
Steinbrecher. 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Ma ейп. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., дерт. 1887, Ohemnits. 


Stiefeleisenmaschinen. 
Kayser, J, G., - Ntirnberg-Glaishammer. 


Stopfbüchsen-Packungen. 


Hqwaldtswerko, (aus Metall), Kiel. 
Huhn, Gustav, (Fabrik), Berlin NW.28, Ouxbavenorstr. 15. 


Kleemann, Gustav, (Excelsior), Hamburg I. 
Strassen-Aufreisser. 

Fowler, John а 0o., Magdeburg. 
Strassen-Lokomotiven. 

Fowler, John & Co., Magdeburg. 


Strassen-Reinigungsmasch. 


Beermann, Carl, (such. Besprengungsmasch.), Berlin ВО. 
Nollau ё Tangermann, Maschfbk., Helmstedt(Braunschw.). 


Strassen- Walzen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 
Wolff, Jul., 8 0o., Heilbronn а. Neckar. 


Streichgarnspinnerei -Einricht. 


Theodor Wiede's Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Strohpressen. 


Böhmer, Gebr.,Akt.-G., Magdeburg-Neust., Lübeckerst.181. 
Laang, Hermann, A Oo., Magdeburg-Nenstadt. 
Maschinenfabrik Badenia, Weinheim (Baden). 


Taßakfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiongesollschaft, Offenbach a. М. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinenfabrik, Offenbach а. М. 
Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Kugel- 

mühlen und Excelsiormühlen), Magdeburg-Buokau. 


Tabakmaschinenmesser. 
Anthon & Söhne, 
Angust Krumm, Johann Kramm Sohn, 


Talgschmelz-Anlagen. 


Masohinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, Dampt-Taig- 
schmelzanlagen), Grimma i. 8. 


Tapetenfabrikation, Masch. für. 


Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach a. M. 


Taucher-Apparate. 

von Bremen, L., & Co., (Taucher-Apparate, sowie Atmungs- 
apparate für militärische, bergbauliche und alle gewerb- 
lichen Zwecke), Hamburg u. Kiel. 


Techn. Bureaux. 


Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur‘ (liefert 
insbes. Zeichnungen neuer Konstruktionen aus allen 
Branchen für Maschinenfabrikanten), Leipzig-Gohlis. 


Teigwaren- und Maccaroni- 
fabriken, Einrichtungen für. 


Metager, Ohr., & Cie., Maschinenfabrik u, Eisongiesserei, 
(kompi. Einrichtungen), Homburg v. d. Höhe. 
Queva, H., & Co., Spesial.:Original-Konstruktionen, Erfurt. 


Flensburg. 
Remscheid. 


<" mies 


Temperguss. ` 
Eisenwerk Klettenberg, б. m. b. Köln-Süls. 
Fried. Krupp Akt. Ges. аи Megdeburg-Buokau. 


Teppich-Klopfwerke, Einrich- 
tungen für. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), 
Huoksuf & Bülle, Maschinenfabrik, 


Thermometer. 


Eichhorn, Aug., (Spez. Elektr. Fernthermometer), Dresden. 
Elsner, Julius, (für alle Zwecke) Goldlauter i, Thür. 
Greiner, Ephraim, (aller Art f. Laboratorien, Fabrik. u. 

sonstigen Gebrauch), Stiitserbach, Thüringen. 
Höllein & Beinhardt,(techn.u.Glasinstr.), Neuhaus, Rennw- 
Keiner, Schramm 4 0o., (für alle Zwecke), Arlesbergi. Thür. 


Thon- u. Pflasterstein-Pressen. 


Friedrich, Max, & Оо., Nass-u. Trookenverfahr., Leipsig-P1. 


Thonrohr-Pressen. 
Maschinenbau-Akt.-Ges.Golsern-Grimma, (Patent-Muffen- 
rohrpressen), Grimma i. 8. 


Thonschneider. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Thonwarenfabrik., Masch. fiir. 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges: Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnitz. 


Tiefbohreinrichtungen. 


Böhme, Wilh.,Maschinenfbk., Dortmund, Courlerstr.10—20. 
Lapp, Heinrich, A.-G. für Tiefbohrungen, Aschersleben. 
Siegel, Feodor, Maschinenfabrik, Schönebeck a. Elbe. 
'Tiefbohrunternehmung Albert Fauck A Cie., Commandit- 
Gesellschaft (‚Express-Bohrsystem“), Wien, I 
H. Thumann, Tiefbohrges. m. b. H., Halle a. В. 
Trauzl &0o.,rormalsFauck A Со., Spesialfabrik, Wien DER, 
‘Wiedener Gürtel No. 86 (vis-à-vis dem Südbahnhof). 
Wolf, B., Mfbk. u. Kachmd., (Tiefbohreinrichtungen m. 
Wasserspülung f. grössere Teufen), Magdeburg-Buckan. 


Tiefbohrunternehmung. 


Böhme, Wilh. ‚Maschinenfbk., Dortmund, Oourlerstr.10—20. 
Bopp & Reuther, Mannheim-Waldhof. 
Lapp, Heinrich, A.-G. fir Tiefbohrangen, Aschersleben. 
Tiefbohrunternebmung Albert Fauck & Cie., Commandit- 

Gesellschaft (, Express-Bobreystem*), Wien, Т. 
Н. Thumann, Tiefbohrges. m. b. H., Halle a. B. 


Tiefbrunnenpumpen. 


Bettinger & Balcke, G. m. b. H., Frankenthal (Pfalz). 
Borsig,A.,(Druckluftpump.,Mammutpump.), Berlin Tegel. 
Weise & Moneki, (Rohr- und Tiefbrunnen-Pumpen be- 

währter Systeme f. j. Leistung und Antrieb), Halle a. 8. 


Tourenregler. 


Polysius, G., 


Transmissionen u. Teile dazu. 
Anthon & Söhne, (Spezialität: Transmissionen), Flensburg. 
Briegleb, Hansen & Co., (Zahnräder, Riemenscheiben, Hanf- 

u. Drahtseil-Scheiben, m. Maschinen geformt, vollständ. 

Transmissionsanlagen), Gotha 91. 
Cottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 
Erfurter Maschinenfabrik Franz Beyer & Oo., Erfurt. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 
Hütter jr., Н Hamburg. 
Kayser, J. G., Nürnberg-Glaisbammer. 
Lases, Hermann, & Oo., Magdeburg-Neustadt. 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern Grimma, Grimma i. 8. 
Maschinenfabrik Geislingen, (für Riemen-, Hanfseil- und 


A.-G., Hamburg. 
Ottensen-Hamburg. 


Dessau. 


Drahtseilbetrieb), Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G., Dessau. 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 
Wetzel, Gebr., (Spezialfabrik), Leipzig. 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Ohemnitz. 

А А 
Transmissionsseile. 


Kaniss, A. W., Draht- u. Hanfseilfabrik, Wurzen-Mulde. 
Mech.Treibriemenweb.&ßeilf.GustavKuns, ‚Aktg., Treuen В. 
Puth, Heinr., Draht- u.Hanfseilefbk., Blankenstein a. Buhr. 


Transporteure und Transport- 
Schnecken. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Fredenhagen, Wilhelm, Maschinen! Kerik Oftenbach a. M. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huckauté Bille, (Bandtransporteure), Ottensen-Hamburg. 
Keim, Qustav, Ingenieur, Frankenthal i. Pfals. 
Maschilenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, @., Dossau. 


Transportfahrzeuge aller Art. 


Fitener,A.,gs.u.Mschb.-Anst,,Rybna,0./S.,Kr.Tarnowits 


Treibketten. 


Frredenhagen, Wilhelm,(echt engl.xerlegh.), Offenbach a.M. 


Treibriemen. 


Hannokejun.,Frär.‚Leder-u.Treibriemenfbk.,Togel-Berlin. 

Kaniss, A.W., Kameelhaar u. Baumwolle), Warsen-Mulde. 

Klinge, Gebrüder, Treibriemenfabrik, Dresden-Löbtau 4. 

Mech. Treibriemenweb.&8eilf.GustavKunz, Aktg., Treuen. 

Reuschel,Aug., &Co.,(Kamelh.-u.Baumw.-B.),Schlotheim. 
во 


„Union“, ft f. Treibriemen-Fabrikat.. Berlin8W. 
Schles. Treibriemenfabrik A. Battefeld, Breslau 13. 
Treppen. 

Bulnheim, Hermann (schmiedeeiserne), Bautzen, 


Müller, Georg, (Wendeltreppen), Leipzig, Langestr. 19. 


Trockenanlagen aller Art. 


Aktien-Maschinenbau-Anstalt, vormals Venuleth & Ellen- 


berger, Darmstadt. 
Anthon 4 Söhne (speziell für Holzbearbeitung), Flensburg. 
Einbeck, G., (Abdampfheisung), Burg b. Magdeburg. 
Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Polysius,G. (Trockenkanäle u. Trockentrommeln), Dessau. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Spesial-Unternchmung für Einrichtung und Umbau von 
Stärkefabriken W. H. Ubland, G. m. b. H., (Trocken- 
anlagen f. Stärke, Dextrin, Sago, Kleber u. Rückstände 
eto. Neubau u. Verbesserung nach Uhlands Sohnell- 
trookensystem), Leipzig-Gohlis. 


Trockenpressen für Ziegel- u. 
Cementfabriken. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Polysius, G., Dessau. 


Turbinen und Wasserräder. 


Aktiengesellschaft vorm. A. Kuhnert A Co., Meissen. 
Briegleb, Hansen & Co., (Francis-Turbinen), Gotha 31. 
Brockmann,C.,vert.u.horis, Welle. Brosch.grat., Osnabrück. 
Eisenwerk (vorm. Nagel A Kaemp), A.-G., | Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, (mit höchstem Nutzeffekt), 
Geislingen (Württemberg). 

Merseburger Maschinenfabrik u. Eisengiesserei B. Herrich 
& Co., (auch Mühlen-Einrichtg.), Merseburg а. 8. 7. 
Queva, H., & Co., (Spezialfabrik für Turbinenban, Francis- 
Turbinen, Kombinations-Turbine nach B. Lehmann. 
Patent: automatische Regulierapparate), Erfurt. 
Risch, J.Ig., Mfbk.u.Eisongiesserei, Dornbirn, Vorarlberg. 
Schneider, Jaquet & Cie., Strassburg-Königshofen. 


Überhitzer. 


Cottbuser Maschinenfabrik п. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 


Uhren und Uhrwerke. 


Miillerjr., Emil, Turmubrenbauanst., Leipsig, Erdmannstr. 


Untergestelle f. elektr. bewegte 
Strassen-u.Kleinbahnwagen. 


Akt.-Gesellsch. vorm. Н. Meinecke, Breslau-Oarlowitz. 


Unterlagscheiben. 


Wagner, Robert, (blank gedreht und roh 


Vakuum-Apparate. 


Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimms, 
Wegelin & Hübner, Masch.-F. u. Eiseng., 


Chemnitz. 


Grimma i. 8. 
A.-G., НаПеа.8. 


Vakuum-Pumpen. 


Erfurter Maschinenfabrik Frans Beyer A Co., Erfurt. 
Klein, Bohanslin & Becker, Frankenthal, Rheinpfals, 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golzern-Grimma, Grimma i 
Bohüts, G. A., (trockene), Wurzen 1, В. 
Weise&Monski,(Vak.-Pump.j.Art, bundertf.gol.),Hallea.S. 


Ventilationsanlagen u. -Appar. 


Brodnits & Seydel, Berlin N. 
Hürtgen, Mönnig & Co., (Jalousie-Dachfenster und Shed- 
lüfter), Köln-Lindenthal. 
Maschinenfabrik Geislingen, (für Mühlen aller Art, eigenes 
sehrbewährt.System D.B.-P.), Geislingen(Württemberg). 


Ventilatoren u. Exhaustoren. 


Brodnits & Seydel, Maschinenfabrik, Berlin N. 
Danneberg 4 Quandt, Spesialfbr., Berlin O. 118. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 
Wiedemann, J.A., Maschfbk. u. Kiseng., Bösdorf-Leipzig. 
Ventilbrunnen. 


Armaturen- u. Mschfbk., Aktien-Gesellschaft, Nürnberg. 


Ventile. 


Blancke & Co., G. m. b. H., С. W. Julius, Maschinen- 
und Dampfkessel- Armaturenfabrik, („Ventile mit 
elastischer Nickeldichtung“ und „Hochhubsicherheits- 
Ventile“), Merseburg a. 8. 

Braun, Just. Christ., A.-G., Nürnb 

Nachtigall & Jaooby, 

Reiser, Gustav, (Jenkins- Ventile), 


Leipsig-Eutritssch. 
Stuttgart. 


Verbrennungsöfen für Abfälle. 


Kori, H., Fabrik f. Heizanl., Berlin W., Dennewitsetr. 29. 


Verdampfapparate aller Art. 


Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b. H., Uerdingen а. Bhein. 


Vernickelung, Verzinkung, 
Verzinnung u. Verkupferung. 


Elmore’s Metall-Aktien-Gesellschaft, (Verkupferung von 
Walzen und Kolben), Schladern a. 
Scheller & Schreiber, (Verzinnarei). 


Versuchsstat. f. Stärke-Industr. 


Uhlands Versuchsstation für Stärke-Industrie, in grossem 

Masstab für fabrikmässigen Betrieb sur Herstellung 
: von Kartoffel-, Weizen-, Mais- u. Reisstärke, Stärke- 
zucker, Syrup, Sago u. Dextrin eingerichtet, verbunden 
mit chemischem Laboratorium zur Untersuchung aller 
in der Stärke-Industrie sur Verwendung kommenden 
Materialien. Anlornen der Fabrikationsverfahren. 
Eigene Spesialtechniker. Leipzig-Gohlis. 


Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1837, Chemnitz. 


Vorwärmer. 
Bochum i. Westf. 


Mattick, F., (Patent-Vorwärmer), Pulsnits 1. В. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 
G. m. b, H., Uerdingen a. Rhein. 
Giessen. 


Schaffstacdt, H. S 
Magdeburg. 


Schneider A Helmecke, Maschinenfabrik, 
Wehrle, Otto, Maschinenfabrik, Emmendingen, Baden. 


Waagen. 


| Böhmer, August, & Co., Waag.-Spes.-Fbk., Magdeb.-Neust. 
Bohmer, Gebr.,Akt.-G.,Magdeburg-Neust.,Liibeckorst. 
Essmann, Gebr., & Oo., (Spexialitat seit 1860. Waagen 
aller Art für Handel und Industrie, Refer. erster Be- 
hörden und gröseter Werke), Ottensen b. Hamburg. 
Greiner, Ephraim, (Waagen u. Gewichte f. analyt., ohem., 
tech., physik. u. pharmac. Gebrauch), Stütserbach, Thür. 
Hallesche Brückenwaagen- und Windenfabrik, М. М. 
Molinan, Ammendorf b. Halle a. 8. 
Neusser Waagenfebrik R. Вгоіх, Neuss am Rhein. 


ächter-Kontrolluhren. 


Eppner, A А., ot Co., (Eppners Patent), Breslau. 
Gasser, Е. Magdeburg, Breiteweg 31/98. 
Sonnenthal, Wi junr., Berlin 0. 2. 
Wärmeschutzmasse. 


Haacke, A. & Co., Celle in Hannover. 


Wagen- und Wagenräderfabri- 
kation, Maschinen zur. 


Fleck Söhne, О. L. P., Mfbk., Berlin-Reiniokendort 


Walzen. 


Fried. Krupp A. G.Grusonwerk, (Hartguse), Magdeburg-B. 
Haubold jr., С. G., Maschinenfabrik, Ohemnita i, 8. 
Hummel, C., Mfbk. u. Egse., (von Papier, Kokosfasern- 
Baumwolle u. Jute, Stahlgusseisen u. Metall), Berlin N. 
Maschinenfabrik Geislingen, (sus Hartguss für Müllerei 
und Papierfabrikation. Geislingen (Württemberg). 


Walzenmühlen. 


Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 


Walzenstühle. 


Eisenwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottonsen-Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 
Schlüter, Н. ® Co., Mühlenbau-Anstalt, Magdeburg-Neust. 
Wegmann,Fr.,(Schrot-u.Porsellan-Walzenstühle), Zürich. 


EC Einricht. ` 


1 
Walzenzug-Maschinen. 


Ehrhardt & Sehmer,G.m.b.H., SchleifmithleP.Saarbriicken. 
MärkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp &Co., WetterRuhr. 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 


Walzwerke (Walzenstrassen). 


Banning, J., A.-G., Maschinenfabrik, Hamm i. W. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
MarkischeMaschinenb.-Anst.vrm.Kamp&Co.,Wetter Ruhr. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Polysius, G., Dessau. 


Wasch-, Wring- und Roll- 
Maschinen, Plitteisen etc. 


Schmerber & Cie. Tagoleheim, Ober-Eleass. 


Wasserfilter. 5 


Berkefeld-Filter-Gesellschaft, 


Celle. 


Wasserhaltungsmaschinen. 


Ehrhardt 4 Sehmer,G.m.b.H.,Schleifmühle P.Saarbı 
Gebauer, Fr., (Vereinigt mit С. Hoppe), Berlin $ 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Sack&Kiesselbach, Maschfbk.,G.m.b.H.,Rath b. Düsseldorf. 
| Weise & Monski, (Wasserh. f.Dampf-Druckl. u. elektr. Antr, 
Schnell-Kolbenpump. u. Hochdr.-Centrif.-P.), Halle a. S. 


okon, 


Wasserkühlanlagen. 


Balcke & Co., Bochum i. Westf. 
Borge, Otto, Berlin-Grunewald. 
Wassermesser. 


| Akt.-Gesellsch. vorm. H. Meinecke, (auch Kesselspeise- 

Wassermesser), Breslau Oarlowitz. 
Bopp & Reutber, Mannheim-Waldhof. 
Schilde, Benno, Maschinenfabrik, Hersfeld. 


Wassermotoren. 


Maschinenfabrik Geislingen. Geisilagen (Württemberg). 
Rasch - A Arm.-Fabr. vorm. H. Breuer & Co., Höchsta.'M. 
Strobel, F. W., Chemnitz i. 8. 


Wasserreinigung. 


Breda, Halvor, Charlottenburg, Joachimsthalerstr. 3. 
Filter-u.Brautechn.Masch.-Fbk.,A.-G.vorm.L.A.Enzinger, 

(Wasserfiltrations- u. Enteisenungsanl., (Syst. Sellon- 

scheidt]. Kompl. Anlag.), Worms a. Rh. u, Berlin SW. 
Laass, Hormann,&Co., (Apparatef.Zuokerfbk.),Magdeb.-N. 
Reisort, Hane, Ges.m.b.H.,(PatentoDervaux-Reisert), Köln. 
Rheinische Dampfkessel- und Maschinenfabrik Büttner, 

G. m. b. H., Uerdingen a. Rhein. 
Sürther Maschinenfbk.vrm.H Hammerschmidt,Sürtha.Rh. 
Wegelin & Hübner, Masch.-F.u. Eiseng., A.G., Halle a. 8. 


Wasserstandsanzeiger und 
Wasserstandsröhren. 


Jacksch & Zimmermann, Inh. Louis Jacksch, doppelt 
gekühlte Wasserstandsgläser und Oelergläser, Görlitz. 
Keiner, Schramm 4 Co., (aus Jenaer Verbund- und 
Duraxglas), Arlesberg i. Thür. 
Klinger, Rich. ,(Reflex.-W.-Ans.),Gumpoldskirchen b. Wien. 
Nachtigall & Jacoby, Leipzig-Eutritzech 
Vogt, Emil, Spesialfäbriktechn. Glaswaren, (Wasserstands- 
giteer ,Triumpf*), Bunzlau 1./Schl. 


Wasserstandsfernmelder. 


Bosch, Robert, (elektrische), Stuttgart, Hoppenbaustr. 11. 
Lechner, J.&Co.,(elektr.), Frankfurt a.M.,PAngatweide 10. 


Wattefabriken-Einrichtungen. 


Theodor Wiedere Maschfbk., A.-G., gegr. 1887, Chemnita. 


Werkzeuge aller Art. 


Fitzner, A.,Egs.u.Mschb.-Anst.,‚Rybna,0./8.,Kr.Tarnowitz. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Bemsoheid. 
Schnicke, Н. F., (Werkzeugfabrik, (Spex. Fräser, Reib- 

ablen, Spiralbohrer, Schneidwerkzeuge), Ohemnits. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin C. 2. 


Werkzeugmaschinen. 


Bergmann, Gebr., (Dreh-, Fräs- u. Hobelmasch.), Berlin N. 
Cheranltzer Werkzeugmaschinenfabrik vorm. Joh. Zimmer- 
Chemnitz. 
Chemnilser Wirkwaren-Maachinenfabrik vorm. Schubert 
A Salzer, (Leitspindel-Support-Drehb., Revolv.-Drehb., 
Shaping-, Hobel-, Fräs-, Oentrier-, automatische Räder- 
fräsmaschinen, Drehdorn-Pressen), Chemnitz. 
Deutsche Werkzeugmaschinen-Fabrik vormals Sonder- 
mann & Stier, Chemnitz. 
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Junghans, Wilh., Werkseugmaschinenfabrik, Chemnitsi.8. 
Karlsruher Werkzeugmaschinenfabrik vorm. Gsohwindt 
& Co. Akt.-Ges., Karlsruhe, Ritterstrasse 17. 


Kupper&0o.(f. Met. u.Hols),BerlinC., Kaiser Wilhelmst.18N. 


Maschinenfabrik „Deutschland“, Dortmund, 
Mewes, E. (Spex.Schraubenbinke),BerlinN. Prins.-Allee?0. 
Nürnberger Werksengmaschinenfabrik, ‘Battler, Berner 

& Со. ‘Nurnberg. 
SE Е, junr., Berlin 0; 2. 


Winden. 


Böhmer,Gebr.,Akt.-G. G. ‚Magdeburg. Heu. ‚Lübeckerst.131. 
Briegleb, Hansen & Oo., (siehe unter Aufzüge), Gotha 21. 
Fitener,A.,Egs.u.Mschb.-Anst.,Rybna,0./B.,Kr.Tarnowitz. 
Fried. Krupp” Akt. Ges, Grusonwerk, u- u. Speicher- 

winden mit elektrischem Betrieb), Magdeburg-Buckau. 
Hütter jr., H., Hamburg. 
August Krumm, Johann Krumm Sohn, Bemscheid. 
Neuhaus, Aug., - Heven a. d. Ruhr. 
Sonnenthal, E., junr., Berlin С. 2. 


Windmotoren. 


Deutsche Windturbinen-Werke Вой. Brauns, Dresden. 
Eimsbütteler Maschinenfabrik, G. m. b. H., (bautleistunge- 
fühigste Konstruktion von 14—40 Р.В. zum Antrieb 
von Pumpwerken jeder Gattung und Maschinen), 
Hamburg 19. 
Herzog, G.R., (gegr.1870, Spexialfbk. f. Stahlwindmot. aller 
Syst. Grosste u. еш f. Fabrik Deutschl,), Dresden. 
Reinsch, Carl, Н. Hofl., (gegr. 1859. Ersten. leistunge- 
fähigste Wiodmoiorenfabrik Deutschlands Über 4200 
Anlagen ausgeführt. 49 erste Preise u. Stastsmedaillen. 
Ausfübrung kompl. Wasserleitungen, Dresden- 
Reuter, Theodor&Schumann, (Kegelwindmot.D.B.P.), Ki 


Winkeleisenbiegmaschinen. 


Momma, Wil .,(Inb. Otto Coers), Werksgmfbk., Wetslar. 


Zahnräder. 


Anthon & Söhne, (roh und gefrist), Flensburg. 
Briegleb, Hansen & Co., (Masch.-Formerei), Gotha 91. 
Oottbuser Maschinenfabrik u. Eiseng., Akt.-Ges., Cottbus. 


ee erected Zahnräderfabrik H.G: 

räder), 

Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buokau. 

Werkseugmaschinenfabrik Vulkan, Chemnits. 

Zahnräderfabrik Augsburg vorm. Joh. Renk, A.-G., (gegr. 
1878, Spesislfbk.f.Zahnräderroh u.bearbeitet), Augsburg. 


Zeichenpapiere. 

Hauffe, А. E., Fabrik technischer Papiere, Pulsnits i. Ba. 
Lohmann, G. m. b. H., Westhofen 82 i. 
Bieler & Vogel, Leipzig, Berlin SW., Hamburg. ` 


Zeichentische. 


Fried. Krupp Akt, Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckan, 


Zeichnungen. 


Bureau des en Masohinen-Konstrukfeur“, (Kon- 
struktionsseichnungen fiirMaschinenfabriken, Bauseich- 
nungen. Dispositionspline nach den neuesten Systemen 
für alle techn. Branchen durch Vermittlung von Spezi; 
technikern zu billigen Preisen), Leipxig-Gohlis. 
Ltiders, O., Oivilingenieur, (Pläne su Fabrik- nu. 
Zeichnung. v. techn. Einricht.), Leipsig, Kreusstr. 33. 
Stein, В. en Zeichnungen für Dampfmaschinen- 
steuerungen für Schieber mit Achsenregulatoren und 
gewöhnlichem Regler), Berlin-Schöneberg, Hauptatr.151. 
Strnad, Perd.,(Konstruktionsseichn.fürMsschinenfabriken 
u. s. von Kompressoren, Gebläse- u. Dampfmasch., Axen- 
regler), Berlin-Schmargendorf, Warnemünderstr. 14/15. 


Zerkleinerungsmaschinen. | 


Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). | 
Berger & Co., Maschinenfbk., Berg. Gladbach b, Kölna. Bh. 
Brinck & Hübner, Maschinenfabrik, Mannheim. 
Eisonwerk (vorm. Nagel & Kaemp), A.-G., Hamburg. | 
Side, O., (für Соке, Kohle, Ohamotte, Gipseto.), Stuttgart. 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. 
Huekauf & Bille, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). | 
Pfeiffer, Gebr., Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, 6., Dessau. 


Ziegelei-Msch.u.Einrichtungen. 


Aktiongesellschaft vorm. А. Kuhnert & Co., Meissen. | 
Badische Maschinenfabrik, Durlach (Baden). 
Fried. Krupp Akt. Ges. Grusonwerk, (Kugelmühlen s. Ver- 
mahlen v. Ziegelbrocken usw.), Magdeburg-Buckau. 
Huckauf & Bülle, Maschinenfabrik, Ottensen-Hamburg. 
Laass, Hermann, & Co., Magdeburg-Neustadt. | 
Maschinenbau-Akt.-Ges. Golsern-Grimma, (komplette Ein- 
richtungen), Grimma 1. В. | 
Maschinenfabrik Geislingen, Geislingen (Württemberg). 
Pfeiffer, Gebr: — Maschinenfabrik, Kaiserslautern. 
Polysius, G Dossau. | 
Bachsenberg, Gebrüder, Gesellschaft m. b. H., Rosslau a, Е. 
Schmerber & Oio., Tagolsheim, Ober-Elsasa i 
Theodor Wiede’s Maschfbk., A.-G., gegr. 1837, Chemnitz, 


Ziehbänke f. Stangen u. Röhren. 


Dahlhaus & Co. Iserlohn. 
Malmedie & Oo., ‚ Machfbk.. Aktiongen., ies -Oberb.16. 
Mowes, E., „ Prinsen-Allee 2 
Zimmermann, Ob., Maschinenfabrik, Köln-Ehrenfel: | 


Druck von Hesse & Becker in Leipzig. 


| Franke, Paul & Co., (Spezialität), 


| 
| Bosch, Robert, 


Zinkätzungen. 


Sperling, Oscar, 


Zinkornamente. 


Thüringer Zinkornamentenfabrik Rich. Brauer, Weimar 93, 

sl Zinnfolienfabrikation, Masch. 
zur. 

Flinsch, Ferdinand, Aktiengesellschaft, Offenbach а. М. 


Fried. Krupp Aktiengesellschaft Grusonwerk, (Vor-, 
Fertig- und Satinier-Walzwerke), Magdeburg-Buckau. 


Zucker-Fabrikation, Einrich- 
tungen für. 


Greiner, Ephraim, (emt), Glas-Apparate, -Instruments, 
Ausrüstungsartikel, anal. Waagen u. Gewichte u. Glas- 
röhren aller Art), Stützerbach 1. Thür. 

| Zuckerwaren-Fabrikation, Ein- 


richtungen fiir. 


Leipzig-R-, Brommestrane 1. 


Leipzig-Plagwits. 


:Zuckerrohr-Walzwerke. 


Fried. Krupp Akt. Ges, Grusonwerk, Magdeburg-Buckan. 


Zündapparate, elektrische. 


Stuttgart, Hoppenbaustr. 11. 


Zündholz-Fabrikation, Masch. 
u. Werkzeuge zur. 


Anton, Gebriider, Masohinentaorik, 
Badische Maschinenfs 
‘Boller, A., EN 


Zugmesser. 


Bülles, Chr., Armaturenfabrik, (Patent Arndt), Aachen. 


'Zwirnmaschinen. 


Hamel, Carl, (gegründet 1886), 


Darmstadt. 
Durlach (Baden). 
Berlin N., Prinzenallee 24. 


Schönau-Chemnitz. 


XXXVII. Jahrgang. 


ewe nanansaen 
Die Gesamtausgabe, 
nämlich 
Der praktische 
Maschinen-Konstrukteur 
vereinigt mit 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik 
erscheint jeden Donnerstag. 


Preis pro Quartal 8 Mark, für 
Österreich-Ungarn 10 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 


3. 


| Der praktische 
Maschinen-Konstrukt 


Zeitschrift für Maschinen- und Mühlenbauer, Ingenieure und Techniker aller Industriezwe 


in Verbindung mit 


Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. 


Herausgegeben von W, H. UHLAND, Ingenieur und Patentanwalt, 
Leipzig. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


— 
Leipzig, 19. Januar 1905. 
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un nonnnunen 
Der praktische 
Masclıinen-Konstrukteus 
ist auch allein 
(ohne 
Uhlands Wochenschrift 
für Industrie u. Technik) 


zu beziehen und erscheint alie 
14 Tage. 


mm 
Preis pro Quartal 4 Mark, für 
Osterreich-Ungarn 5 Kronen. 


Bei direkter Zusendung ent- 
sprechender Portozuschlag. 
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buchhandl., 
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IV, Waitznergasse 1. 

Buenos-Aires: Gustav Krause, 
Buchb., Calle San Martin 387. 

| Bukarest: Ig. Hertz, Buchh. 
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Haag: W. P. van Stockum & Zoon, 
Buchh. 

Kiew: Karl Schepe, Buchh. 

Kopenhagen: Georg Chr. Ursin’s 
Nacht., Verlagsbuchh., K., Kjöb- 
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Lemberg: Gubrynowicz & Schmidt, 
Verlagsbuchh. 

Lodz: R. Schatke, Buchh. 

London: Е. A. Brockhaus, E. C., 
48 Old Bailey. | 

Madrid: Romo у Fassel, Libreria 
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ben 24. | 
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Drottninggatan 7. 

Triest: F. Н. Schimpff,, Buchh. 
Valparaiso (Chile): Carlos Brandt, 
Buchh. 
Warschau: 

Buchh, 
Wien: Spielhagen & Schurig, Ver- 
lagsbuchh., L, Kumpfgasse 7. 
Zürich: Eduard Rascher, Meyer & | 
Zeller’s Nachfolger, Buchh., Rat- | 
hausquai 20. | 


E. Wende 


Maschinen-Konstrukteur. 


Neue Explosions-Kraftm 


Lichtpausen von den Originalen 


Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 


Der praktische 


1905. Nr. 2, 


Druck-und Saug-Gaskraftanlagen der 
Gasmotoren-Fabrik Deutz, Zweig- 
niederlassuug Leipzig. (Mit Zeich- 
nungen auf Taf. 3 u. 4 und Abbil- 


der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als 
die Tafeln) geben wir an unsere 
Abonnenten zu 2 + 15 Mark 
pro Exemplar ab (je nach der 
Gröfse der Originale). 

D. Red. d. „Prakt. Masch.-Konstr.“. 


Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 
markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. s. w. befinden 
sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


=— besonderer Beachtung der Leser empfohlen. = 


Uhlands 


Technische Rundschau. 


1905. Ausgabe III. Nr. 1. 


Chemische Industrie. 
Apparate und Instrumente für 
Wissenschaft und Technik etc. 

Gesundheitspflege. 


Chemische Industrie. 


Einrichtungen für Gesundheitspflege. 


Abfall - Verbrennungsanlage in der 
Stanton Street, New York. (Mit Ab- 
bildungen, Fig. 10212)... . . 


Brausebad für das Ostfeld der 
Kgl. Konigegrabe in Königeshütte 
ausgeführt von Göhmann & Einhorn, 
Dresden. (Mit Abbildung, Fig. 13.) 

Fahrbare Sandstreuvorriohtung 


Gewinnung und 


1905. Für Jedermann. 

Gebieten von Indi strie, Technik und 

| Verkehrswesen. 

| (Supplement). 

| Fortschritte 

| Die Akkumulatoren-Fabrik Hagen i. W. 

(Mit Abbildungen, Fig. 1+4.) . 

|Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 

Von Heinrich Schwabe. (Mit Abbil- 

dung, Fig. 5) (ӨЧӨ 
Industriebetrieb und Organisation. 


dung, Fig. 10.) [Fortsetzung.] 18 Verladung der Brennstoffe. Seite|Fabrikorganisation. Von Max Buch, 
Maschinen- und Kesselhaus des Säge- |Koksbrecher von der Aktien - Gesell- Ing.undW.R.Shephard, Burcauleiter. 
werkes der Société d’Importation de schaft für Gas und Elektrizität vorm. | Wie soll eine Offerte beschaffen sein? 
Chöne, Agram. (Mit Zeichnungen Е. von Koeppen A Cie., Köln-Ehren- Eine Riesen-Zeichentafel in den Kon- 
TEE) A EE EE 14! feld. (Mit Abbildungen, Fig. 1:3.) 1| struktionsbureaux der Newton Ma- 
8 Phi “ 
Über Dampfturbinen. Von Dr.-Ing. |Schwerspatmühle. Von Н. Meister, A hee 
A. Gr., Berlin. (Mit Abbildungen, Hamburg. (Mit Zeichnungen auf Verkehrswesen. 
ана Eee 1|Reisen und Reisende. Von Franz 
Der moderne Automobilmotor. Von |DieneueGnttmannsche Kondensations- NEE AR Ым 
©. Schröder, Berlin. (Mit Abbildun- batterie far Salpetersäure ausgeführt | Von Berlin nach London. Von W. 
gen, Fig. 18 u. 19.) [Fortsetzung] 17| von den Deutschen Ton- und Stein- Шзтззп............. 
Kurven - Conveyer von Karl Schenck, zeug-Werken, A.-G., Berlin-Charlot- Wer hatter for Febler in Kursbüchern 
Eisengiefserei und Maschinenfabrik, tenburg (Mit Abbildung, Fig. 4.) WE Nam ei en au УЯ 
б b. T Раше, (Mit Abbil- 19| Instrumente u. Apparate für Wissenschaft, | Strecken der Now York Central & 
ungen, Fig. 20:22) ...... Industrie und Verkehr. Hudson River Railroad. (Mit Abbil- 
Registrierendes Differential- Ki - dungen, Fig. 1+49)........ 
‚Detallkonstruktionen und Notizen derf System Jules Richard, (Mit Neue Eisenbahnen durch die Pyrenäen. 
aus der Praxis. Abbildungen, Fig. Уу... 4 Der neue Ozeandampfer „Baltio“, (Mit 
Abbildung, Fig. 10) ....-.. 
Doppel-Wasserstandranzeiger der Hul- Elektrisches Pyrometer System Ch. бгу. Das Recht für Industrie und Verkehr. 
burd Engineering Company, London. (Mit Abbildungen, Fig. 8 u. 9.) , 5 | Welche Rücksichten sind bei der Über- 
(ait Abbildung, Fig. 28) ..... 30 tragung einer Patentanmeldung auf 


die Vorschriften der internationalen 
Union zu nehmen. Von Th. Sch. . 
Das Wesentlichste aus dem Gesetz 
betreffend die Kaufmannsgerichte. 
Von Dr. jur. Biberfeld. . . . . . 
Vorbehalt des Eigentums an Maschinen. 
Von Dr. jur. Buerschaper, Dresden. 
Beeinträchtigung desWertes vonGrund- 
8| stücken durch Fabrikanlagen. Von 
8| Н. Zimmermann, Köln... ..... 
Nachdruck von Preislist 
Kriegswesen, 
Das Linienschiff „Triumph“ der eng- 
schen Kriegsmarine. (Mit Abbil- 
: en, Fig. 11 u. 12.) 


a 


artilleristische 
(Mit Abbil- 


astautomobil für 
Zwecke System Brillie. 
dungen, Fig. 13 u. 14) ...... 
Neues und Bewährtes für Jedermann. 
Die Rechenmaschine „Brunsviga“ der 
Firma Grimme, Natalis & Co., Braun- 
schweig. (Mit Abbildung, Fig. 15.) 
Wächter-Kontrolluhr von Paul de Beaux, 
Leipzig. (Mit Abbild., Fig. 16 u. 17.) 
Lungenstärker von Dr. Johann Rübsam, 
Washington. (Mit Abbildung, Fig. 18.) 


7 SC 
D a 


Nr, 1. 


Monatsschrift für Fortschritte auf allen 


Seite 
der Industrie und Technik. 


an 


11 


14 
14 


15 


16 


17 


18 
18 


Leipzig, Uhlands technischer Verlag W. H. Uhland, G. m. b. H. (Bureau des „Praktischen Maschinen Konstrukteur, 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei 2 Tafeln, Nr. 4 u. 5, 1 Tafel Chemische Industrie Nr. 1 іп Photolithographie 
sowie eine Beilage der Firma E. & C. Pasquay, Wasselnheim (Elsafs). 


e 


Inserate. 


Die Inserate erscheinon gleichzeitig im sämtlichen Ausgaben der Zeitschriften: ,,Der praktische Maschinen-Konstrakteur‘ (Gesamt- und Separatausgab:). 


„Uhlands Wochenschrift für Industrie und 


gebähr beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. 


Für Inserate auf der zweiten und letzten 


Technik“ und „Uhlands Technische Rundschan in Einzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden. Die Insertions- 
ge. Bei Aufgabe besonders grofser Inserate, sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt gewährt. 


Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite vor dem Text wird ein Preissuschlag von 15% erhoben. Für Inserate sind 


inkl, Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 35 Pfennige zu entrichten. Minimalpreis für ein Ohiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen 
zuvor Probeexemplare einsusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 

Schiufs der Inseratenannahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche (Donnerstag) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbursauz, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze eto. 


Leipzig-Gohlis. 


Bureau des ,,Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 


seratwesen. 


Unsere geehrten 


Leser 


bitten wir, bei Anknüpfung von 
Geschäftsverbindungen infolge der 
in unseren Zeitschriften enthaltenen 
Inserate stets auf 


Uhland’s 
Zeitschriften 


Bezug nehmen zu wollen. 


LS UC 


KS Ka gue Mas einen 
OLS ee 


Drahtseile 


PL ee 

Wei Transmissionen, 
е, Blitzableiter, 

re eto. 


Hanf-u.Baumwollseile 
fOr Transmissionen u. alle 
industriellen Zwecke. 


Friedrich Naumann, 


Dessau 2. 


zAuskünfte= 


ohne Abonnement. 


A Jnseraten 


Geschäfts-u.Privat- 
Auskünfte 


gewissenhaft und reell 
für Berlin und ganz Deutschland. 
Geschäfts-Auskünfte M —.60 
Privat- M 1.50 
besorgt schnellstens 4069 


M. Riesenfeld, Berlin 50. 


Telefon-Amt IV, 3867. 


Gröfste 


‚Birchner 8 Co., A.-G. 


Mo Maschinen Und 
` Aolsbearbeitungs - Maschinen, 


7 Ehrendiplome, 2 EN 
Paris 


Weber 
Patentanwalt 


Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, G. m. b. H. 
Abteilung für 

| 1 | ist san nenes юте 

Calonsdruck jeglicher Art, wie 

Bau, Maschinen-Musterzeichnun: Ba ste, insbesonde Stadtpläne, Land- 

karten und Wandtafeln SaF- in beliebiger Farbe. ug 


Anstalt für Calonsdruck, Köln-Melaten, Aachenerstr. 114. 


Berlin. 
Jerusalemersir. ®. 


» „Erfordia" Maschinenbaugesellschaft 


Leistungsfähigste Spezialfabrik Thiiringens für 
|. moderne Sägewerks- u. Holzbearbeitungs- 
Ben Maschinen 
= > mit gesetzlich geschützten und patentierten wich- 


tigen Verbesserungen. 
Goldene Medaillen. — Kataloge umsonst. 


Г FABRKSCHORNSTEINE 


BAU a REPARATUREN 
КЫШТАТА КЕЗУН ЕМЛЕ 


АЛЛ 
== HANNOVER TELEPHON 1237 


Yoeri Ausführungen E 


Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 39, 


Fenustrasse 21, nahe Weddingplatz. 
Fabrik für Priizisions- Werkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 


WES Pressluftwerkzeuge D. R. Р. EEE 


Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungsfahigkelt, 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Fagon-Drehbänke, 
Horizontal-Bohr- und Fraise- 
maschinen, 

Schnell- Bohrmaschinen 
ein- und mehrspindlig, 
Fraise-Maschinen 
in verschiedensten Ausführungen, 


Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 

Spezial-Maschinen für Elektrotechnik, ;Fahrrad-,"Armaturen-, Metallwaaren-, Nihmasohi- 

nen-, Waffen-, Gesohoss-, Ztinder- und jede Art der Massen-Fabrikation. 


Dit? Maschinenfabrik, Franz Beyer & Co., 
Erfurt. 


Beyers neuer 


2 Feder- 
Regulator. 


igkeitegrad 
und die Umdrehungszahl A 


Regulators sind von aufsen ein- 
stellbar.” 


Leipzig-Sellerhausen. 
u. renommierteste Spezial-Fabrik 
von 


г 100,000 Maschinen geliefert. 
Chicago 1893 : 


1900: „Grand Pri. 
Kreus der ee 


bebe Ad 


Briefwechsel der A Redaktion. 


München: Hrn. J. 8. & Со. А1в1во11е-| 
rungsmittel für Dampfröhren 
und Dampfapparate wird neuer- 
dings von der Korksteinfabrik Nafz- 
ger & Rau in Hamburg-Billwirder| | 
dieWärmeschutzmasse „Asbestolit“| 
empfohlen, welche hauptsächlich aus | 
Asbestfaser, kalzinierter Kieselguhr, 
geschlämmtem Kaolin und Wasserglas 
besteht. Diese pulverfirmige Masse | 
soll besonders durch den hohen Zu-| 
satz von unverbrennlicher Asbest-| 
faser — anstatt der sonst gebräuch- 
lichen entzündbaren, tierischen Haare 
und vegetabilischen Fasern — einen 
filzartigen, rissefreien Zusammenhang 
und grofse Widerstandsfähigkeit er- 
halten und sich sowohl für gewöhn- 
liche Dampfspannungen (hier mit 
Korkzusatz) als auch bei überhitztem | 
Dampf eignen, 


Alle übrigen Korrespondenzen 
haben wir brieflich erledigt. 

Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 


Holzwolle schafft Reichtum! 


Holzwollemaschinen 
bis 30 Ztr. Tagesleistung nebst allen 
Verbesserungen der Neuzeit sowie kom- 


plette Holzwollefabrik - Einrichtungen 
auch Steinsägen und Kräne baut 
Ed. Gelius, Masch.-Fabrik, 
Rehau i. B. 


Andreh -Vorrichtung 


zum gefahrlosen angsetzen 


— aller Arten von Motoren — | 
D. R.-P. und patentiert in allen Kultur- | 


staaten. 


Gustav Struck, ™*schinenben-| 


BERLIN N., Biesenthalerstr. 21. 
— Prospekte und Kostenanschläge gratis. 
Von den Gewerbe-Inspektionen und Berufs- 

genossenschaften empfohlen. 


Eppner’s Neue Patent- 
Wächter-Kontrolluhren. 


Kaliber bis 36 Stationen registrierend. 
Beste der Gegenwart! 
Unübertroffen an 
Einfachheit, Solidität 
und Sicherheit. 
эщ Keine mn 
Fälschungen mehr 
Stationäre 
Kontrolluhren. 
Signal- 
Kontrolluhren. 
Elektrische Kontrolluhren. 
Kontrolluhren mit periodischem 
Nah- und Fernsignal. 
Verlangen Sie Prospekt 5. == 


A. Eppner & Co., Breslau. 


Technikum Neustadt i. Meckl. 


Höhere Lehranst. f. Ingenieure. 
Abteilungen für Tach- 
miker u. Wark: 


oo 
[TECHNIKUM WORMS”Rh. 


4110 


© Beginn 1.October о 
PROGRAMM A LEHRPLAN «зга 
durch dieDirection FRITZ ENGEL. 


Elektro- und Maschinen- 
Ingenieure, -Techniker, 
Werkmeister. Prospekt. 


. Fi 
E chnikum 
Höhere Maschinenbau- und Elektrotechnikerschule, 


Baugewerk- und Tiefbauschule. 
== Programm frei. — 


Ingenieurschule ss 


Ingenieure, 
für 


Maschinenbau u. Elektrotechnik. „5 mich au 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes. 
Eintritt April u. Outbr. — Auskunft u. Prospekt kostenlos. 


(Königreich Sachsen). 


Verlag von ARTHUR FELIX in Leipzig. 


Das Maschinen wesen. 


Elementares Lehrbuch 


zur Einführung in die Maschinenwissenschaften, die Kinematik und die 
Elastizitäts- und Festigkeitslehre 
für Studierende und zum Selbstunterricht 
bearbeitet von 
Oscar Hoppe, 
Professor an der Kal. Bergakademie zu Clausthal. 
Mit 92 Abbildungen im Tert. 
In Lex.-8. XV, 153 Seiten. 1595. Brosch, Prois: 5 M 40 Pf. 


Der Drehstrommotor 


as KHisenbahnmotor. 
Von Wilhelm Kiibler, 


Ingenieur, 
в, о. Professor an der kgl. sächs technischen Hochschule zu Dresden. 
Mit zahlreichen Abbildungen und XXIII Tafeln. 
In Lex.-8. 104 Seiten. 1903. Brosch. Preis: 6 M 60 Pf. 


H GOTZE . 
Berlin б.Аи gu: 


Sachsen-Altenburg. 


TechnikumAltenburg 


Maschinenbau. Elektrotechnik. 
Papiertechnik. Programm kostenfrei. 


Städtisches 


Elektrotechnikum Teplitz. 


Älteste Lehranstalt für Elektrotechnik mit 
Lehrwerkstätten, Laboratorien, Ausbildung 
als Monteur, Elektrotechniker, Elektro- 
Bisenbahutechniker. 
Programm frei. — Gegründet уоп! 


Dir. Wilh. Biscan 


Technikum Elektra 


Berlin, SO. 16. 
Eigene Werkstätte. Staatl. Aufsicht, 
Kursus für Einjährig-Freiwillige. 


Prospekt к. stenfrei. 


Gr. Sr.chsen-Weimar. 
Technikum Stadtsulza 
1 Maschinen- u. Elektrotechnik, 
Ingenieure 4, Techniker 8, 

Meister 2 Semester. 

Stantsprüfungen. Progr. frei. 


Direktor: UGnntzmann.) 


3684 


Höheren mittl. Fachschule f. Maschinen- 
bau u. Elektrotechn. Baugewerk. о. Tief- 
bauschule. Staatsaufs., Innungsberecht. 


Königreich Sachsen 


Technikum Hainichen 


Noh, Lehranstalt f. Masch.- u. Eloktro- 
Ingenieure, Techn. Werkm. Prog. f 


Direktor: Е. Boltz. 


Technikum kimbach’s, 


KÖNIGREICH SACHSEN. 


Hohere Lehranstalt für 
MASCHINENBAU, 
ELEKTROTECHNIK 
— UND HOC1BAU.— 


Wir empfehlen unseren geehrten Abonnenten 


Cinbanddecken 


für den 


„Praktischen Maschinen-Konstrukteur““, 


Text und Tafeln in je einem Band, 
in geschmackvoller Ausführung, zusammen zum 
Preise von M 2.40. 


Die Decken werden auch einzeln für je M 1.20 


geliefert. 


Uhlands technischer Verlag, 
W. Н. Uhland, ©. m. b. Н. 


` | (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 
Leipzig-Gohlis. 


Fried. Müller 


Werkzeug-Maschinen-Fabrik 
Spandau 


liefert 


Säulen- 
fräsmaschinen 


für Metallbearbeitung 
in verschiedener Ausführung. 
| Ferner: Friiserschleifmaschinen, 
Fräser, Reibahlen, Mase 
schraubstöcke. 


Ritter’s Original- Patent autem, Dampischmierapparat, 


Anerkannt vollkommenster Apparat. 394) 


D.R.-P- Enorme Ölersparnisse. 


Nur echt, 
wenn mit m. Schutzmarke. 


D. R.P. 


= 
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Eingetr. 


= SÉ Schutzmarke 
Fur einzylindrige Vierstempelige 


Maschinen. Schmierpresse. 
[Spezialapparate mit1, 2, 3, УШИ für Lokomotiven, Lokomobilen, Hei{sdamp{maschinen etc, 


үу. Ritter, Шипин, Altona. Etabliert 1848. 


A. BORSIG, Berlin-Tegel 


ЕШ U. Jaeger- Gebläse 


sind überall verbreitet. 


LX Jäger & Co., Leipzig-Plagwitz. 


Goldene Medaillen. 


Venlile 


2 « Hahne 


„Schieber « 


Hydranten 
trassen-+ 
Brunnen 


Fabrik von Armaturen fiir Dampfkessel,, 
Maschinen und gewerbliche Anlagen 


(Borsigwerk, Oberschlesien: 


Eigene Gruben und Hüttenwerke). 
Gegründet 1837. 10000 Arbeiter. 


Dampi- 
maschinen 


für Kraft- und Lichtzwecke zum 


direkten oder elektrischen Antrieb von 
Transmissionen, Pumpen u. в. w. In 
stehender und liegender Anordnung bis 


zu den grölsten Dimensionen. Mit ein- und 
mehrstufiger Expansion, mit Präzisions- 
Schiebersteuerung und Präzisions-Ventil- 
steuerung eigener Systeme, mit Flüssi 
keitskatarakt nach dem Patent Collmann 
(neue Collmannsteuerung). 
Dampfkessel aller Art, 
Wasserrohrkessel, 
Grofs -Wasserraumkessel, 
Dampfüberhitzer, direkt und in- 
direkt geheizt, 
Vorwärmer und Apparate für die 
chemische Industrie. 


Verantwortlicher Bedakteur: W. Н. Uhland, Leipzig-Gohlis. — Uhlands technischer Verlag, W. Н. Uhland, G m. b. H., Leipzig. = 
Kommission und Druck: F. A. Brockhaus, Leipzig. 


ence 

Die Gesamtausgabe, Der praktische 
nämlich Maschinen-Konstrukteur 

Der praktische ist auch alleln 

Maschinen-Konstrukteur (ohne 

vereinigt mit in Verbindung mit Б . Uhlands Wochenschrift 
enee all Uhlands Wochenschrift für Industrie und Technik. für Tadustrie н. Technik) 
erscheint jeden Donnerstag. Herausgegeben von W.. H. АЕ, Ingenieur und Patentanwalt, т San = ZS 
Se pzig. — 
hela eee alia Alle Buchhandlungen und Postanstalten nehmen Bestellungen an. Колы ас 
Bel direkter Zusendung ent- Bel direkter ndung ent- 


sprechender Portozuschlag. 


sprechender lozuschlag. 


Einzelne Hefte werden nicht abgegeben. 


| Inhaltsverzeichnis von Uhlands Zeitschriften: 
1905. Für Jedermann. Nr. 12. 
| Der praktische Uhlands Monatsschrift für Fortschritte auf 


` Maschinen-Konstrukteur. Technische Rundschau. (allen Gebleten von industrie, Technik 
und Verkehrswesen. 


Vertretungen: 


Adelaide: F. Basedow, Buchh, | 
Barcelona: Juan Bta Pons y Ол, 


Sociedad en Comandita, Pelayo, 46. | 905. 1905. Ausgabe I. Nr. 12. i 
Berlin: A. Beydel, Polyt. Buchh, | | 1906. Nr. 25. Beite, ga (Supplement.) Sata 
W. Mohrenstr. 9. | Vieraylinder-Bootsmotor der Gebrüder Metallindustrie, Bergbau und Fortschritte der Industrie und Technik. 
Brünn: Oar) Winiker, Korting, A.-G., Körtiogsdorf-Hanno- Hüttenwesen. Die höchste Drabtsellbahn der Welt, 
buchhandl., Ferdinands; ver. (Mit Abbildung, Fig. 246.). . мб» mn ca Abbildungen, 
Budapest: Friedr. Killa Die maschinellen Finrichtunge Maschineafabrikation u. Gitter, Risonban | p 718, 1904192). H 
U: Bickentunnel. (Mit Zeichnnns, de e on 


auf und Dampfkesselfabrikation. Seite 
61 und ‚Abbildungen, Fig. 247 


ner-Bleines, Berlin 
Präsisionsbohrmaschinen (Patent Rice) Die Sprechmaschinen der Gegenwart. 


ustav Krause, 


Buchh., Calle San Martin 387. ausgeführt von Ludw. Loewe 4 Со., Von Heinrich Sobwabe.[Fortsetsung.] 
Bukarest: Hertz, Buchh. A.-G., Berlin. (Mit Abbildungen, (Mit Abbildungen, Fig. 193+198.) . 181 
Christiania: Cammermeyer’s Bog- Fig. 164 u. 165). ......... EI Industriebetrieb und Organisation. 

handel, Carl Johans Gade 41 u. 43, ei in Verbindung mit [Grundzüge für den Fabrikbau. Von 
Concepcion (Chile): Carlos Brandt, | | und Drehwerk von ie," Von Prof Dr. Fred Hood, Charlottenburg. . . . 183 

Buchh | nett, Coventry. (Mit Zeichnun Н. Wedding, Geb. Bergrat, Berlin, | Fabrikorgenlsstion. Von Мах Buch, 
Genf: Е. Burkhardt, Buchh,2Place || | sat Taf, 62). (Мн Zeichrungen auf ти т, EI Ingenieur, und W. В. Shephard, Bu- 

du Molard. Eiserner Steg von 17 m Spannweite. 1:10) (Schlaufe) - © ol reanleiter, Coventry. X. Das Prämien- 
Gothenburg: N. J. Gumpert’s | (Mit Zeichnungen auf Taf. 63 und oder Bonusbureau. [Schlufs]. . . 184 

Bokhandel. Abbildung, Fig. 249.) ....... 200 Finrichtung und Bet der gebr Verkehrswesen. 

Graz: Leuschner & Lubeneky, Uni- Berechnung einer Forderanlage auf reien nach dem heutigen Stande der Elektrischer Personenaufsug am Bür- 
versitätsbuchh. schiefer Ebene. Von Ingenieur Technik. Von F. Wilcke, Leipzig. genstock. (Mit Abbildungen, Fig. 

Haag: W. Р. van Stockum А Zoon, Emerich Graf, Breslau. (Mit Zeich- (Mit Abbildungen, Vig. 166 u. 167) 199-301) ...... 185 
| Buchh. mungen auf Taf. 60 und Abbildung, LFortsetzung). 0... . 93|Die elektrischen Strafsenbahnen in 


Kiew: Karl Schepe, Buchh. Fig. 243) (Fortyetaung.] . . . . - 201 |Langloch-Präsmsachine „System Ri- EE Von O. Sperber, Now 


Kopenhagen: Georg Ohr. Ursin's т das Steuern von in Kolbenschie- charda“ geliefert von "зсһааск A RS ER 186 

BL erlagebuchh., K., Kjöb- | | Sern eingebauten Ve п G Hae Sobsack, Koln а. Eb. er ыг Die Versendung kleine Geiäbeträge 187 

Lemberg: Gubrynowicr &Schmidt, || | gemann, Ingenieur, Ch . it dung, Fig. 168)... . . жүре мекин Behn Aar den Vasut: 168 
| Abbildungen, Fig. 250 u. eet т Motoromnibusse . 

Verlagsbuchh. | Kaltkreissäge von Paul Не, териш. Das Becht für Industrie und Ver 
e Aerer ME E Detallkonstruktionen und Notizen (Mit Abbildung, Fig. 168). . . . . 95 | Von der rechtlichen Stellung der tech- 

IT OO ee aus der nischen Angestellten . . 188 
Madrid: Rome у Fassel, Libreria | Federnde Kupplung von Caird anā Fahrradindustrie. Waffenindustric, | Waun sind Patentanwälte Kaufleute? 

Internacional, Alcalá 5. Rayner, London. (Mit Abbildung, Das Opel-Motorzwairad Mod. 1905 von Von Willy Koslowski, Schöneberg. 185 
Mailand: U. Hoepli, kgl. Hofbuchh., Fig. 253.) . . Adam Opel, Rüsselsheim a: М. (Mit РЕЧ „Sernnäheitsphege. 

Gallerie de Cristoforis 59 63 || Vorteile der Р ung - Abbildungen, Fig. 170-172) . . . 96 tiok icherheits- um UngSTwesen. 
Moskau: J. Deubner, Buchh. | ektrischer Sprengwagen der Stadt 
New-York: The International || Lichtpausen тон dsn Originalen FreilaufnabefürFahrräder derSchwein- Köln a. Rh. (Mit Abbildung, Fig.202.) 189 

News-Company, 83 and 85 Duane | der Tafeln (4 bis 8 mal so grofs als furter Prisisions-Kugel-Lager-Werke Automobil - Dampf»pritze der Stadt 

Street. die Tafeln) geben wir Bere Fichtel & Sachs, Schweinfurt. (Mit Schöneberg. (Mit Abbildung, Fig. 203.) 190 
Odessa: Emil Berndt's Buchh. | = d m Abbildung, Fig. 178) ....... 9 Kriegsmosen. 

Paris: F. A. Brockhaus, 17 Rue Abennenten zu 9 + 15 Mark Die japanischen Panzer] 


Bonaparte. к°з. лий pro Exemplar ab (е nach der Borgbas und Hittenwesen. mage eh EE 
d b | D H es A WI 
te meme Eeer С Grofse der Originale). Neues Verfahren zur Herstellung von | Automobil-Lastatige im Heer 


Pola: F. W. Schrinner, Buchh. | р. Bed. d. „Prakt. Masch.-Konstr., Pia ............... 97|Das Photograpnieren їйгєн: Ge- 
1 


Prag: Fr. Rivnac, Buchh., Gra- | ' Sohlackensementmühle von der Ash- schome . . . . . 

ben 24. SE co | land Iron 4 Mining ompany, Ash- Deeg 
Rigs: . Kymm: rt.-Buchh. $ 
Santiago (Ohile): José Ivens | | ——— land. (Mit Zeichnungen suf Tat 19) 980 richtung für М 


Buol Casilla 205. 
Bão Paulo: Carlos Gerke ё Oo., 


(Mit Abbildung, Fig. 207.) . 
Die Union-Bachersobrinke von Hi 


Buchh., Caixa correio 123. EE rich Zeifs, Frankfurt a, М. (Mit Ab- 
Stockholm: GE Bokhandeln, bildungen, Fig. 208-210)... . . 193 

Drottninggatan 5 Schreibmaschinen - Schranktisch von 
Triest: F. H. Bohim; ff., Buchh. Ludwig Chandon & Co., G. m. b. H., 
Valparaiso (Chile): Базов Brandt, | ' Lambrecht, Rheinpfals. (Mit Abbil- 


Buchh. dung, Fig. 211)... 2.0200. 194 


Warschau: Е. Wende & Co, | 

Wien: Бына а Behurig, vor | | Briefwechsel der Redaktion, Literatur, Fragekasten und 
wins Eduard Bascher, Mi ‘Auskunftserteilung an die Abonnenten, Stellenliste, Maschinen- 

‘markt, Notizen über Verwertung von Erfindungen u. 8. w. befinden 

'sich auf der ersten Spalte jeder Inseratenseite und werden 


Zürich: Eduard Rascher, Meyer & | 
== besonderer Beachtung der Leser empfohlen. === 


Zeller Nachfolger, Buchh., Bat- | 
hausquai 29. 

| Leipzig, Uhlands technischer Verlag М. Н. Uhland, G. m. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen Konstrukteur, 
Kommissionär: F. A. Brockhaus, Leipzig, Berlin, Wien. 


Hierbei З Tafeln, Nr. 81-68, 1 Tafel Metallindustrie Nr. 12 in Photolithographie 
und Supplement „Für Jedermann“, Monatsschrift für "Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen, 
die Bezugsquellenliste für Dezember und Jahresinhaltsverzeichnis der Technischen. Rundschau‘, ‘Ausgabe I 
und des Supplements „Für Jedermann“, Monatsschrift für Fortschritte auf allen Gebieten von Industrie, Technik und Verkehrswesen 
sowie Beilagen der Firmen: Karl Block, Buchhandlung, Breslau I, Bohrauerstr. 5; R. Reiss, Fabrik technischer Artikel und Technische 


= i 


Inserate. 


Die Inserate erscheinen gleichzeitig in Geiger Ausgaben der Zeitschriften: „Der praktische Maschinen-Konstrukteur‘“ (Gesamt- und eg 
‚Uhlands’ Wochenschrift für Indastrie und Technik“ „Uhlands теши Ж Rundschau in Elnzelausgaben“, die am gleichen Termin ausgegeben werden, sowie in der 
Jeweiligen Ausgabe von Uhlands Monatsschrift „Für. ch Die deen Ve? beträgt pro Millimeter Höhe einer Spalte 20 Pfennige. Bei Aufgabe besonders 
grolser Inserate sowie bei Wiederholungen wird entsprechender Rabatt Ке ür Inserate auf der zweiten und letsten Umschlagseite, sowie auf der Inseratenseite 
vor dem Text wird ein Preiszuschlag von 15%, erhoben. Für Chiffre-Inserate sind inkl. Besorgung der einlaufenden Offerten pro Millimeter Höhe einer Spalte 25 Pfennige 
zu entrichten. Minimalpreis für ein Chiffre-Inserat 3 Mark. Beilagen, von denen zuvor Probeexemplare einzusenden sind, werden pro Tausend mit 10 Mark berechnet. 
Schlafs der Inseratenammahme jede Woche Donnerstag Mittag für die in folgender Woche пат) erscheinende Nummer. Alle gröfseren Annoncenbursaus, 
sowie das unterzeichnete Bureau nehmen Bestellungen an und erteilen nähere Auskunft über Rabattsätze etc. 


Leipzig-Gohlis. Uhlands technischer Verlag, W. H. Uhland, A G, т. b. Н. (Bureau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“), 


lung für eratwesen. 


A. Borsig, Berlin-Tegel 


Gegründet 1837. (Borsigwerk, Oberschlesien: ‚Eigene Gruben u. Hiittenwerke) 10000 Arbeiter. 


Dampfmaschinen 


fiir alle industriellen Zwecke, elektrische Beleuchtung, Kraftstationen ete. in liegender 
und stehender Anordnung bis zu den gröfsten Abmessungen. 


Bis jetzt über 5200 Dampfmaschinen gebaut. 
Ausführliche Kataloge stehen auf Verlangen gratis zur Verfügung. 


ampfkessel, Grofs-Gasmotoren, Luftkompressoren, Vakuumpumpen und Gebläsemaschinen, Mammut-Pumpen D. R.-P. 
Eis- und Kälte-Maschinen, Hochdruck- und Niederdruckzentrifugalpumpen, Hydraulische Fagon- und Schnellschmiedepressen. 


ES) Konische Räder 


BELGIEN. 
Srölster Vollkommenheit, 


Seit 33 Jahren ansässig, bei 
Eisen- und Kohlen-Industrie bestens 
eingeführt, suche ich noch einige 
Vertretungen auf Bilgram-Automaten hergestellt, 
fur ge sero Artikel mit zagelmalsi für höchste Tourenzahl, geräuschloser Gang, 
tadellose saubere Arbeit. 
Stirn- u. Schraubenräder, Schneckengetriebe, Zahnstangen. 
Verzahnung eingesandter Radkörper. 


gem Absatz. 
M. MUND, Antwerpen. 
G. Köllmann, 0. m.b. H, Leipzig, 
Windmiihlenstrafse 39. 


Erfurter Maschinenfabrik 
Franz Beyer & Co, 
Carl Hasse & Wrede, Berlin N. 89, 


Erfurt. 
2436 Fabrik für Präzisions- Werkzeugmaschinen. 
Spezialitäten: 
W) DEF- Pressluftwerkzeuge D. R. Р. TEE 
Deutsches Fabrikat mit unübertroffener Leistungsfählgkeit. 
Universal-Revolver-Drehbänke, 
Facon-Drehbänke, 


Horizontal-Bohr- und Fraise- 
Maschinen, 


Schnell-Bohrmaschinen 


ein- und mehrspindlig, 


Fraise- Maschinen 
in verschiedensten Ausführungen, 
Präzisions-Schmiedehämmer 
von 100 bis 250 kg Baergewicht. 
‚шш = Spezial-Maschinen für Elektrotechnik. Fahrrad-, Armaturen-, Metall- 
waaren-, Nähmasohinen-, Wagen-, Gesohoss-, Ziinder- und jede Art der Ma: -Fabrikat 


Beyer’s 


Feder- 
Resulntoren 


von grölster Regulirfähigkeit. 


Briefwechsel der Redaktion. 


Kiel: Hrn. R. 8. Als ein glänzender, 
wetter- und säurebeständiger 
Anstrich für Eisen, Kupfer, Zink 
u. в. w, wird neuerdings das Fabrikat 
Preolit empfohlen, das such als 
Sobiffsanstrich in keiner Weise vom 
Wasser beeinflufst werden soll. Es 
reifet und springt nicht, bleibt 
bei jeder Temperatur zähe und fest 
und wird kalt ohne vorheriges Er- 
hitzen aufgestrichen. 1 kg Preolit 
soll auf glattem Grund 6+8 qm 

` Striohfläche geben. Nähere Auskunft 
über das in allen Farbennuancen er- 
hältliche Fabrikat und Proben erhal- 
ten Sie von der Hauptvertretung für 
Deutschland, A. Prée in Dresden, 
Glacisstrafse 1. 


Alle übrigen Korrespondensen 
haben wir brieflich erledigt. 

Anonyme Zuschriften finden keine 
Berücksichtigung. 
En анаа 


Matthiass, Topf & Co., 


G. m. b. Н. 
Masch.-Fabrik, Erfurt U, 
fabrizieren als Spez.: 


Kompl. Fahrstuhlanlagen 
nach den neuesten gesetz- 
lichen Vorschriften, 


Transportanlagen 
für alle Zwecke. 


Maschinenfabrik und Eisengielserei 


A., €. & 0. Wapler 


Tragnita Loleng (Sachsen) 


Nefert 


mit Maschine geformte Zahnräder 
aller Art, Sell- und Riemschelben in 
Rehgufs oder bearbeitet. 2334 


SET DT, 
Laufringe 
geringsten ungeschwächten 
Querschnittes 


' für höchste Belastung und jede 
Tourenzahl. 


Kugel- und | Rollen- 
Lager 


einfachster und schwerster Bauart 
aus Ia gehärtetem Werkzeugstahl 
nach Normalien sowie 
nach Zeichnung. 


Präz. Guls-Stahlkugeln. 


Kugelfabrik Fischer, A.-G, 


Schweinfurt a. Main. 
Rey 


—— XV — 


rolsh. Baugewerk- und Masebinenbausebule zu уеге Fe Ge 


In meiner unter obigem Titel bestehenden Lehranstalt beginnt das Winterhalbjahr 
Der Direktor: H. 


am 27. Oktober. Programm etc. kostenlos 2 Maschinen- п. El 


lektrotechnik, 
nieure 4, Techniker 8, 
Meister НЕ Semester. 


| Ingenieurschuli un 
Maschinenbau u. Elektrotechnik. Sich ick nuk 


Subvent. und Aufsicht d. Stadtrathes, 
i| Eintritt Aprii u. Dotbr.— Auskunft u. Prospekt kostenlos. (Königreich Sachsen). 


Technikum Elektra 
мазе е BEA 


TECHNIKUM WORMS#Rh. 
о Beginn 1 October о 
PROGRAMM & LEHRPLAN elc gratis} 
durchdieDirection FRITZ ENGEL. 


Direktion: Professor A. Holst. . 
Höhere technische Lehranstalt für Elektro- und Maschinentechnik. 
Sonderabteilungen f. Ingenieure, Techniker u. Werkmeister. 
Elektrotech. u. Maschinenbau-Laboratorien. Lehrfabrik-Werkstätten. 
Im 36. Schuljahr 3610 Besucher. 

Programm etc. kosteulos durch das Sekretariat. 


1410 


Technikum Neustadt i. Meckl. 
Höhere Lehranst. f. Ingenieure. 
Abt f. Ten E 


a 


EimsbiittelerMaschinenfabrik, 


Hamburg 19. 
=Windmotore "Pie, ? 5 


Я lose Betriebskraft von zb bis 40 PS für alle H 
Zwecke, gröfste Leistungsfähigkeit, Sturm- Э 
sicherheit und Dauerhaftigkeit, tberallhin 
verbreitet 11! 8 


é der verschiedensten Kon- u 

Pumpen in... mr jei 5 
wünschte Leistung mit Hand., Transmissions- ©, = 

9 und direktem Motorantrieb 111 = 


"Hebezeuge rer hen 


Maschinenbau, 


jou PF 
nts J: Elektrotechnik, 
Briickenb. Hoch- u.’ Tiefbau. 


GRISSE-GOLDENE 
did MEDAILLE GI | 


— Lebranstall Кг 
MASCHINENBAU, 
ELEKTROTECHNIK 


stühle, en, u. s. e für jede Trag- a а 
fähigkeit alle Betz 8 lurse Fir Ingenieure a. 
SCHUTZMARKE, winden!!! KZer араз. Deu, Jess 


Alfred Kröner Verlao in Stutroart. 


aufgewichts- 
a waagen Ze 


mit neuem 


Farbdruck-Registrier-Apparat 


D. R.-P. 156915 

auch kopierfahig druckend 
liefern in 

bester Ausführung 


Gebr. Schoene, Halle a. 8. 


Soeben erschienen! 


Die Dampfkessel 


Hand- und Lehrbuch 
zur Beurteilung, Berechnung, Konstruktion, 
Ausführung, Wartung und Untersuchung von 


Dampfkesselanlagen. 


Für Ingenieure und Studierende bearbeitet von 


О. Herre, 


Ingenieur und Lehrer für Maschinenbau am Technikum Mittweida. 
Mit 783 Abbildungen im Text und 30 Tafeln. 
Preis geheftet 22 Mark, in Halbfranz gebunden 25 Mark. 


Raguhn-Anhalter Metälllocherei 


H 
кши 
Zo UU 


pe vorliegende Werk soll für den Ingenieur ein bequem zu benutzendes 
Handbuch sein, das ihm über alle Fragen in Bezug auf Beurteilung, Berech- 
nung, Konstruktion, Ausführung, Wartung und Untersuchung von Dampf- 
kesselanlagen schnell und erschöpfend Auskunft erteilt. Für dən Studieren- 
den bildet es ein Lehrbuch, das in leicht fafslicher und gründlicher Weise 
das Gesamtgebiet des Dampfkesselwesans zur Darstellung bringt. 


Zu beziehen durch die meisten Buchhandlungen. 


Tiefbau- und Kälteindustrie Actiengesellschaft 


vormals Gebhardt & Koenig zu Nordhausen 


fabriziert seit langen Jahren 


Eis- und Kühlmaschinen 


(Kohlensäure- und Ammoniak -System) 
nach eigener bewährter Konstruktion zur Eisfabrikation, Abkühlung und Ventilation von Räumen, 
überhaupt zu Kühlzwecken jeder Art; .ferner komplette Kühlanlagen für Brauereien, Schlachthäuser, 
Fleischereien, Molkereien, Margarinefabriken, Proviantdepots, Wild-, Geflügel- und Fischhandlungen, Hotels, 
Spitäler, Schokolade- und Chemische "Fabriken. 


Solide Konstruktion, gröfste Leistungsfähigkeit, einfache Bedienung, 
sparsamer Betrieb, unter Garantie Wiederverwendung des Kühlwassers. 


662 Schacht-und Tief bauten nach dem verbesserten (iefrierverfabren, sowie Übernahme von 
„Spezialität; Tiefbohr angen bis zu den grifsten Teufen. 


' Langjährige Erfahrungen. Beste Referenzen. 


Wolf, Jahn & Co., 


(Inhaber: Albert Jahn) 
еә Frankfurt а. М. es 
1 Fabrikation 
ere Sé 


Maschinen u. Werkzeugen f. d. Uhrenindustrie. 
Magdeburg = Buckau. 7 Einfache, Vorgelege, Patronen., Leitspindel-, 
räzisions 


rehbanke für Mechanik etc. 


3 Grand Prix. 


Fahrbare und feststehende Sattdampf- und 


Patent- 
. H 
eiisuampi-LOKOMODNEN 
Automatische Räderfräsemaschinen. 
EECHER, Gewir.Jeschneidmaschinen 
als Hochdruck-Lokomobilen von 10-100 Pferdestärken, und Gewindeschneidw-rkzeuge. 
als Verbund-Lokomobilen mit u.ohne Kond. von 50—500 PS, Parallel-Schi tock 
SS аш Tandem-Tokomobilen mit doppelter Überhitzung mit und aa tate 
ohne Kondensation von 20—60 Р! 


Wirtsehaflichste Betriebsmaschinen der Neuzeit. 


_————— ————— 
"Zinfache Bedienung. Unbedingte Zuverlässigkeit. Hoher Kraftüberschufs. Niedriger Ungleichformigkeitegrad. 
Verwendung jedes Bronnmaterials. Verwertung des Dampfes für Heiz- und Betriebszwecke. 


Automatische Schrauben- und Fasson- 
Drehbänke. 


Kleine Bohrmaschinen. 
Kleine Fräsemaschinen. 


Prämiiert im In- und Auslande mit 
Goldenen und -Staatsmedaillen. 


m nn nn nn nn m 
Königlich Preufs., Sdchs., Bayer. goldene und silberne Staatsmedailien. 


CaF a 


Illustrierte Kataloge gratis. 


«= 


= 5 = = ` & я 7 - ту я 
Maschinenfabrik Vente gener -Ma een 


Dampf- wasser- 


Meyer, Roth& Pastor, Cöln-Raderberg Mc 27 = uen 


è SR “11 Deise 
fertigen als Spezialität: А T Se i 
Maschinen zur Anfertigung von elektrisch d (И za Gefasse. 
zu schweilsenden Ketten, Schnallen in allen Р { > 
Sorten. Hufnägeln, Sohlen- u, Absatznägeln, Draht- [pumpen | 


stiften, Nieten, 
Splinten, Ketten- 
gliedern, Kisten- 


Sc TO DREYER т & DROOP: 
zu Hosen, Militär- || HANNOVER 


mänteln und | 
Damenkleidern, Fabrik von Armaturenfür Dampfkessel, : 


Kra , Haken, 
Bear Maschinen und gewerbliche Anlaöen. 


Ahlen, Absatz- 
stiften, Klavier- 
stiften, Korsettenknöpfen, Sprungfederbändern, Schraubaugen, Schubriegeln, 
Panzer- und Bandketten, Velozipedspeichen, Riemenstiften, Stimmstiften, Blei- 
nieten, Koffernieten etc., Drahtstiften-, Scheiben- und Nietenpressen etc. etc. 


Alle Maschinen fiir die Scharnier- und Schlofsfabrikation. 


Verantwortlich für den redaktionellen Teil: 


W. Н. Uhland, Leipsig-Gohlis; für den Anselg . Gadow, Leipzig. 
G. m.b. H., Leipsig.— Kommission und Druck: ¥. A. Brockhaus, Leipzig. i 


N | 


